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VERTO

INSTRUKCJA ORYGINALNA (OBStUGI)

FREZARKA GORNOWRZECIONOWA
52G710

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

SZCZEGOLOWE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Uzywac tylko frezéw o wiasciwej srednicy trzpienia i takich, ktore sg
odpowiednie do predkosci obrotowej elektronarzedzia.

Niektére rodzaje materiatéw drewnopochodnych moga powodowac
powstawanie pytu, zaleca sie stosowanie maski przeciwpytowej i
systemow do odciggania pytu.

Nie wolno postugiwac sie frezarka w $rodowisku, w ktérym
wystepuja gazy, opary grozace eksplozja lub w poblizu materiatow
wybuchowych.

Narzedzie robocze nalezy utrzymywac w stanie czystym. Narzedzie
powinno by¢ naostrzone.

Nie wolno uzywac uszkodzonych frezow.

Nalezy upewnic sig, ze wszystkie zaciski blokujace sg zacisniete.
Nalezy utrzymywac w czystosci tuleje zaciskowa i nakretke.

Nalezy stosowac narzedzie robocze wtasciwe do pracy, jaka planuje
sie wykonac.

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

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

Nie wolno dotykac narzedzia roboczego po zakonczeniu pracy.
Moze by¢ ono gorace.

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

Nalezy skontrolowa¢ powierzchnie miejsca pracy. Trzeba upewnic sie czy
nie ma niepozadanych materiatéw obcych (gwozdzi, wkretéw itp.).
Po wtaczeniu nalezy odczeka¢, az frezarka osiggnie predkos¢
znamionowa. Jezeli ustyszymy niepokojace dzwieki dobiegajace z
frezarki, nalezy zatrzymac urzadzenie i znalez¢ ich przyczyne.
Podczas pracy nalezy trzymac frezarke za obie rekojesci.

Nie wolno nadmiernie obciaza¢ frezarki poprzez wywieranie na
nig zbyt duzego nacisku. Sama masa urzadzenia wystarcza do
wykonywania obrébki.

Nie wolno pozostawia¢ wiaczonej frezarki bez nadzoru.

W czasie, gdy frezarka nie jest uzytkowana, zawsze powinna
pozostawac odigczona od zasilania.

W czasie, gdy frezarka nie jest uzytkowana, powinna by¢ przechowywana
w miejscu suchym i zabezpieczonym przed dostepem dzieci.

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

Zawsze nalezy kontrolowac otwory wentylacyjne czy sa drozne.
Nalezy stosowac wylgcznie akcesoria i czesci oryginalne.

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

UWAGA! Urzadzenie stuzy do pracy wewnatrz pomieszczen.
Mimo zastosowania konstrukcji bezpiecznej z samego zatozenia,
stosowania srodkow zabezpieczajacych i dodatkowych srodkéw
ochronnych, zawsze istnieje ryzyko szczatkowe doznania urazéw
podczas pracy.

BUDOWA | ZASTOSOWANIE

Frezarka gérnowrzecionowa jest elektronarzedziem typu recznego, o
podwadjnie izolowanej budowie. Jest ona napedzana jednofazowym
silnikiem komutatorowym. Tego typu elektronarzedzia s szeroko
stosowane do wykonywania frezowania w drewnie i materiatach
drewnopochodnych. Obszary ich uzytkowania to wykonawstwo prac
stolarskich, remontowo - budowlanych oraz wszelkich prac z zakresu
samodzielnej dziatalnosci amatorskiej (majsterkowanie).

/N

Nie wolno uzywac¢ elektronarzedzia niezgodnie z jego
przeznaczeniem.

OPIS STRON GRAFICZNYCH

Ponizsza numeracja odnosi sie do elementéw urzadzenia
przedstawionych na stronach graficznych niniejszej instrukcji.
1. Rekojesc zasadnicza

Pokretto precyzyjnej regulacji listwy ogranicznika gtebokosci
Pokretto regulacji predkosci obrotowej wrzeciona

Przycisk blokady wrzeciona

Nakretka wrzeciona

Pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej

Pret prowadnicy rownolegtej

Stopa

Skokowy ogranicznik gtebokosci frezowania

10.Prowadnica réwnolegtfa

12.Listwa ogranicznika gtebokosci

13.Pokretto blokady ogranicznika gtebokosci

14.Wigcznik

15.Przycisk blokady wiacznika

16.Dzwignia blokady prowadnicy korpusu

17.Prowadnica korpusu frezarki

18.Koncdéwka wylotowa pytu

VRNOUREWN

* Moga wystepowac réznice miedzy rysunkiem a wyrobem

OPIS UZYTYCH ZNAKOW GRAFICZNYCH

A
®

WYPOSAZENIE | AKCESORIA

UWAGA

OSTRZEZENIE

MONTAZ/USTAWIENIA

1. Koncéwka wylotowa pytu -1szt
2. Prowadnica rownolegta -1 szt
3. Pret prowadnicy réwnolegtej -2szt
4. Frezy -5szt
5. Tuleja zaciskowa -2szt
6. Prowadnica do profili - 1szt
7. Element do ciecia po okregu - 1szt
8. Klucz ptaski -1 szt
9. Sruby + nakretki -1 kpl
10. Klucz szeéciokatny -1szt
PRZYGOTOWANIE DO PRACY

MONTAZ KONCOWKI WYLOTOWEJ PYLU

®

Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

Koncoéwka wylotowa pytu (18) umozliwia odsysanie pytu i wioréw

powstatych podczas frezowania przy pomocy odpowiednich

prézniowych urzadzen odsysajacych lub odkurzaczy przemystowych.

« Poluzowac dzwignie blokady prowadnicy korpusu (16).

« Umiesci¢ korncdwke wylotowa pytu (18) w stopie (8) i zamocowac za
pomoca srub (w wyposazeniu) (rys. A).

MONTAZ | DEMONTAZ NARZEDZIA ROBOCZEGO

®

Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

« Uchwyci¢ nakretke wrzeciona (5) kluczem pfaskim (w wyposazeniu).

« Nacisna¢ i przytrzymac przycisk blokady wrzeciona (4).

o Odkreci¢ nakretke wrzeciona (5) w kierunku przeciwnym do
kierunku ruchu wskazéwek zegara (rys. B).



» Wyjac frez, oczysci¢ wrzeciono i zatozy¢ nowy frez tak, aby jego
trzonek byt zagtebiony w tulei zaciskowej, co najmniej 20mm.

« Wecisna¢ przycisk blokady wrzeciona (4) i dokreci¢ nakretke wrzeciona (5).

» Okresowo nalezy sprawdza¢ dokrecenie nakretki wrzeciona (5).

Nie nalezy silnie dokrecac nakretki wrzeciona przed wlozeniem
do niej narzedzia roboczego. Kazdorazowo przy wymianie frezu
nalezy sprawdzi¢ czy zostata uzyta odpowiednia tuleja zaciskowa.
Przycisk blokady wrzeciona stuzy wylacznie do zamocowania
lub zdjecia frezu. Nie wolno uzywac go w charakterze przycisku
hamujacego w czasie, gdy obraca sie wrzeciono. W przeciwnym
wypadku moze dojs¢ do uszkodzenia frezarki lub zranienia
uzytkownika.

USTAWIENIE WIELKOSCI ZAGLEBIENIA FREZU W MATERIALE
OBRABIANYM

®

Odtqczyc elektronarzedzie od zasilania.

» Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

« Odblokowac dzwignie blokady prowadnicy korpusu (16).

« Pokonujac opdr sprezyn opuscic¢ korpus frezarki, az do zetkniecia sie
frezu z powierzchnia, na ktorej zostata umieszczona.

« Zablokowa¢ w tym potozeniu za pomoca dzwigni blokady
prowadnicy korpusu (16).

« Poluzowac pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (13).

« Opusci¢listwe ogranicznika gtebokosci (12) do zetkniecia sie zjedna
z powierzchni skokowego ogranicznika gtebokosci frezowania (9).

e Unies¢ listwe ogranicznika gtebokosci (12) na wysokosc
odpowiadajaca pozadanemu zagtebieniu frezu w materiat
obrabiany i zablokowa¢ dokrecajac pokretto blokady ogranicznika
gtebokosci (13).

®

Przy ustalaniu wysokosci potozenia listwy ogranicznika gtebokosci
(12) pomocng jest podziatka znajdujaca sie na korpusie frezarki.
Doktadne ustawienie gtebokosci frezowania mozna uzyskac
pokrecajac pokrettem precyzyjnej regulacji listwy ogranicznika
gtebokosci (2). Jeden obrét pokretta odpowiada przesunieciu listwy
ogranicznika gtebokosci (12) w kierunku pionowym o 1 mm.
Frezarka posiada skokowy ogranicznik gtebokosci frezowania (9),
ktory umozliwia przesuwanie (zgtebianie sie frezu) w materiat w
siedmiu réwno oddalonych od siebie pozycjach (kazdy skok wynosi
okoto 3mm) (rys. C).

RUCH PIONOWY KORPUSU FREZARKI

@®

« Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

« Odblokowa¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (16) (rys. D).

» Uchwycic¢ obiema rekami rekojesci i nacisna¢ w doét pokonujac opér
sprezyn.

« Zwolni¢ nacisk, sprezyny samoczynnie spowodujg powr6t korpusu
frezarki do pozycji wyjsciowej (gornej).

MONTAZ PROWADNICY ROWNOLEGLEJ

®

Prowadnica réwnolegta stosowana jest do uzyskania

odlegtosci od krawedzi odniesienia.

« Za pomoca dwdch srub potaczy¢ prety prowadnicy rownolegtej (7)
z prowadnica rownolegta (10) (rys. E).

« Poluzowa¢ pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej (6)
umieszczone na stopie frezarki.

« Wsunac¢ prety prowadnicy réwnolegtej (7) w otwory i ustawic
pozadang odlegtos¢.

« Zamocowac prowadnice réwnolegta (10) dokrecajac pokretta
blokady pretéow prowadnicy rownolegtej (6).

réwnej

VERTO

PRACA /USTAWIENIA

WLACZANIE /WYLACZANIE

/N

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

®

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

Wiaczanie

« Wecisnac przycisk blokady wtacznika (15).

« Wcisnac i przytrzymac wiacznik (14).

Wytaczanie

« Zwolnic¢ nacisk na przycisk wiacznika (14).

REGULACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ WRZECIONA

@

Na korpusie frezarki znajduje sie pokretto regulacji predkosci
obrotowej wrzeciona (3). Predkos¢ obrotowa wrzeciona dobiera sie
w zaleznosci od potrzeb (zaleznie od zastosowanego frezu, twardosci
obrabianego materiatu, rodzaju pracy itp.). Zakres regulacji predkosci
obrotowej wrzeciona od 1 do 7 (rys. F).

FREZOWANIE

®

Podczas pracy frezarka musi by¢ trzymana oburecznie!

» Zamontowac odpowiedni frez (patrz instrukcja powyzej).

« Ustawi¢ stope (8) na materiale, ktdry ma by¢ obrabiany (w tym

momencie frez nie moze stykac sie z materiatem).

Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

o Wiaczyc frezarke wigcznikiem (14) i odczekac, az wrzeciono osiggnie
ustawiong predkos¢ obrotowa na luzie.

» Rozpocza¢ obrébke, przesuwajac stope frezarki po powierzchni
obrabianego materiatu w pozadanym kierunku.

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

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

Jesli stosowana jest prowadnica do obroébki prostoliniowej lub
okrawania nalezy upewnic¢ sie, czy akcesoria pomocnicze sa
wilasciwie zamocowane.

MONTAZ PROWADNICY DO PROFILI

®

Zastosowanie prowadnicy do profili umozliwia precyzyjne wycinanie

wewnetrznych i zewnetrznych profili.

« Zdemontowac koncowke wylotowa pytu (18) (odkrecajac sruby

mocujace).

Umiesci¢ prowadnice do profili w gniezdzie stopy frezarki.

« Zamontowac koncowke wylotowa pytu (18) i dokreci¢ oba elementy
za pomocg $rub mocujacych (rys. G).




VERTO

Zastosowanie prowadnicy do profili ogranicza zastosowanie
wielkosci frezow.

KIERUNEK FREZOWANIA

®

Aby unikna¢ nieréwnych krawedzi i osiagna¢ najlepszy rezultat nalezy
frezowac¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara dla
zewnetrznych krawedzi i w kierunku ruchu wskazéwek zegara dla
wewnetrznych krawedzi (rys. H).

ZASTOSOWANIE ELEMENTU DO CIECIA PO OKREGU

®

» Wyja¢ prowadnice do ciecia réwnolegtego (10) wraz z pretami
prowadnicy réwnolegtej (7) z stopy frezarki.

« Zdemontowac jeden pret prowadnicy réwnolegtej (7) i zamocowac

do niego element do ciecia po okregu.

Zamocowac pret prowadnicy rownolegtej (7) (wraz z elementem do

ciecia po okregu) do stopy (8) za pomoca pokretet blokady pretéw

prowadnicy réwnolegtej (6) (rys.I).

0,

Aby okresli¢ promien frezowania nalezy zmierzyc¢ odlegtosc od srodka
znacznika do zewnetrznej krawedzi frezu.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci zwigzanych

z instalowaniem, regulacja, naprawa, lub obstuga nalezy wyjac

wtyczke przewodu zasilajacego z gniazdka sieciowego.

» Do czyszczenia nie nalezy stosowac wody lub innych cieczy.

« Frezarke czysci sie za pomoca szczotki.

o Zuzyty frez nalezy natychmiast wymienic.

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

« Stosowac okresowe przerwy w pracy.

WYMIANA SZCZOTEK WEGLOWYCH

Zuzyte (krotsze niz 5 mm), spalone lub pekniete szczotki
weglowe silnika nalezy natychmiast wymienic¢. Zawsze dokonuje
sie jednoczesnie wymiany obu szczotek.

Czynnos¢ wymiany szczotek weglowych nalezy powierzy¢ wylgcznie
osobie wykwalifikowanej wykorzystujac czesci oryginalne.

0,

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

OBStUGA | KONSERWACJA

PARAMETRY TECHNICZNE

DANE ZNAMIONOWE

Frezarka gérnowrzecionowa

Parametr Wartosc
Napiecie zasilania 230V AC
Czestotliwosc zasilania 50 Hz
Moc znamionowa 1200 W
;akres predkosci obrotowej na biegu 11500 — 30000 min”
jatowym
Srednica tulei zaciskowych @ 6,8 mm
Klasa ochronnosci Il
Masa 3,3kg
Rok produkgji 2016

DANE DOTYCZACE HALASU | DRGAN

Poziom cisnienia akustycznego: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)
Poziom mocy akustycznej: Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)

Wazona wartos¢ przyspieszen drgan: a,= 3,64 m/s> K=1,5 m/s’

OCHRONA SRODOWISKA / CE

Produktéw zasilanych elektrycznie nie nalezy wyrzucac wraz zdomowymi

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

* Zastrzega sie prawo dokonywania zmian.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa
z siedzibg 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, schematéw, rysunkéw, a takze jej
kompozycji, naleza wytgcznie do Grupy Topex i podlegaja ochronie prawnej zgodnie
z ustawq z dnia 4 lutego 1994 roku, o prawie autorskim i prawach pokrewnych (tj.
Dz. U. 2006 Nr 90 Poz 631 z pézn. zm.). Kopiowanie, przetwarzanie, publikowanie,
modyfikowanie w celach komercyjnych catosci Instrukgji jak i poszczegélnych jej
elementoéw, bez zgody Grupy Topex wyrazonej na pismie, jest surowo zabronione i
moze spowodowac pociagniecie do odpowiedzialnosci cywilnej i karnej



Deklaracja Zgodnosci WE

/EC Declaration of Conformity/
/Megfelelési Nyilatkozat (EK)/

C€

;‘/\:’odu;ent Grupa Topex Sp. z 0.0. Sp. k.
a{w’acturer/ Ul. Pograniczna 2/4, 02-285 Warszawa, Polska
/Gydrtdé/

Wyrob Frezarka

/Product/ /Electric router/

/Termék/ /Felsémaro/

Model

/Model./ 52G710

/Modell/

Numer seryjny

/Serial number/ 00001 + 99999

/Sorszdm/

Opisany wyzej wyréb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
/The above listed product is in conformity with the following UE
Directives:/

/A fent jelzett termék megfelel az aldbbi irdnyelveknek:/

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/EC/
/2014/30/EK Elektromdgneses 6sszeférhet6ség/

Dyrektywa o RoHS 2011/65/UE
/RoHS Directive 2011/65/UE/
2011/65/EK RoHS

oraz spetnia wymagania norm:
/and fulfils requirements of the following Standards:/
/valamint megfelel az aldbbi szabvdnyoknak:/

EN 60745-1:2009+A11:10 ; EN 60745-2-17:2010;
EN 55014-1:2006/+A1:2009/+A2:2011
EN 55014-2:2015; EN 61000-3-2:2014; EN 61000-3-3:2013

Jednostka notyfikowana /Noified body//Bejelentett szervezet/
Intertek Testing Services Shanghay Ltd. Shanghai, Building No.86,1198
Qinzhou Road(North) Shanghai 200233. NB. 0413

Ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym umieszczono znak CE: 13
/Last two figures of CE marking year:/
/A CE jelzés felhelyezése évének utolsé két szadmjegye:/
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GWARANCJA | SERWIS

®

Warunki gwarancji oraz opis postepowania w przypadku reklamacji
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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 service@gtxservice.pl

Sie¢  Punktéw  Serwisowych  do
i pogwarancyjnych dostepna na
gtxservice.pl

napraw
platformie

gwarancyjnych
internetowej
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materiatow eksploatacyjnych dla urzadzen i elektronarzedzi.
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TRANSLATION OF THE ORIGINAL INSTRUCTIONS

ROUTER
52G710

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

DETAILED SAFETY REGULATIONS

« Use only bits with appropriate shank diameter and bits suitable for
the power tool rotational speed.

« Some types of wood-like materials may produce dust during
processing, use of dust mask and dust extraction systems is
recommended.

« Do not use the router in environment with explosive vapours, gases
and in proximity of explosive materials.

 Keep working tools clean. Tools should be sharp.

« Do not use damaged cutters.

« Ensure all locking clamps are tightened.

« Keep collet sleeve and nut clean.

« Use working tool suitable for the planned task.

« Never attach working tools other than recommended by the
manufacturer.

« When changing cutter ensure its shank is held by at least 20 mm
of its length.

» Do not touch the working tool when the work is finished. It may
be hot.

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

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

« After switching the router on, wait until it reaches its rated speed.
If you hear suspicious noise coming from the router, stop the tool
and find the cause.

« Hold the router by both handles during operation.

« Do not overload the router by applying too great pressure. Weight
of the tool is enough for processing.

« Do not leave the router unattended, when switched on.

« When not in use, the router should always be disconnected from
power supply.

« When not in use, the router should be stored in dry place and
beyond reach of children.

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

« Check the ventilation holes to always be unobstructed.

« Use only original parts and accessories.

« When cleaning the router 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 operational injuries.

CONSTRUCTION AND USE

Router is a hand-held power tool with double-insulated body. It is
driven by a single-phase commutator motor. Power tools of this type
are widely used for cutting in wood and wood-like materials. Range
of use covers woodworking, repair and building works and any work
from the scope of individual, amateur activities (tinkering).

/N

Use the power tool according to the manufacturer’s instructions
only.

DESCRIPTION OF DRAWING PAGES

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

1. Main handle

Knob for fine tuning of depth gauge rod
Wheel for spindle speed adjustment
Spindle lock button

Spindle nut

Locking knobs for edge guide bars
Edge guide bar

Base

. Stepped cutting depth limiter
10.Edge guide

12.Depth gauge rod

13.Depth gauge locking knob
14.Switch

15.Switch lock button

16.Plunge guide locking lever
17.Router plunge guide

18.Dust outlet

* Differences may appear between the product and drawing

®NoUuhRWN
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MEANING OF SYMBOLS

CAUTION

A WARNING

@ ASSEMBLY/SETTINGS

@ INFORMATION

EQUIPMENT AND ACCESSORIES

1. Dust outlet -1 pce
2. Edge guide -1 pce
3. Edge guide bar -2 pcs
4. Bits -5 pcs
5. Collet sleeve -2pcs
6. Profile guide -1 pce
7. Part for round cutting -1 pce
8. Flat spanner -1 pce
9. Bolts + nuts - 1set
10. Hexagonal key -1 pce

PREPARATION FOR OPERATION

DUST OUTLET INSTALLATION

®

Disconnect the power tool from power supply.

Dust outlet (18) allows to extract dust and shavings produced during

cutting with the help of vacuum suction devices or industrial vacuum

cleaners.

« Loosen the plunge guide locking lever (16).

« Place dust outlet (18) in the base (8) and fix with bolts (included)
(fig. A).

INSTALLATION AND REMOVAL OF WORKING TOOLS

®

Disconnect the power tool from power supply.

« Hold the spindle nut (5) with flat spanner (included).

« Press and hold spindle lock button (4).

« Undo spindle nut (5) by turning it counter-clockwise (fig. B).

« Remove bit, clean the spindle and install new bit so its shank goes at
least 20 mm deep into the collet sleeve.

« Press the spindle lock button (4) and tighten the spindle nut (5).

« Regularly check if the spindle nut (5) is tightened correctly.

Do not tighten the spindle nut before inserting a working tool.
Ensure appropriate collet sleeve is used each time the bit is
replaced.

Spindle lock button can be used only for installation or removal




of a bit. It cannot be used as a brake-button when the spindle is
rotating. Otherwise the router may be damaged or the user may
be injured.

SETTING PLUNGE DEPTH IN PROCESSED MATERIAL

®

Disconnect the power tool from power supply.

« Place the router on even surface.

« Unlock the plunge guide locking lever (16).

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

« Lock the tool in the position with the plunge guide locking lever
(16).

« Loosen the depth gauge locking knob (13).

« Pull down the depth gauge rod (12) so it contacts one of surfaces of
the stepped cutting depth limiter (9).

« Lift the depth gauge rod (12) up to the height of desired plunging
of cutter into the processed material. Tighten depth gauge locking
knob (13) to lock it in position.

®

When setting position of depth gauge rod (12) the scale located on
the router body is very helpful. You can achieve precise cutting depth
adjustment by turning knob for fine tuning of depth gauge rod (2).
A full turn of the knob shifts the depth gauge rod (12) vertically by
Tmm.

The router features stepped cutting depth limiter (9), that allows to
move (plunge) the cutter into material to one of seven equally spaced
positions (each pitch equals to approximately 3 mm) (fig. C).

ROUTER PLUNGING

@®

« Place the router on even surface.

« Unlock the plunge guide locking lever (16) (fig. D).

« 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.

EDGE GUIDE INSTALLATION

®

Edge guide is used to cutting at even distance from edge of

reference.

« Use two bolts to join the edge guide bars (7) with the edge guide
(10) (fig. E).

« Loosen locking knobs for edge guide bars (6) located in the router base.

« Slide the edge guide bars (7) into the holes and set appropriate
distance.

« Tighten edge guide fixing knobs (6) to fix the edge guide (10).

OPERATION /SETTINGS

SWITCHING ON / SWITCHING OFF

/N

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 (15).

¢ Press and hold the switch button (14).

Switching off

« Release pressure on the switch button (14).

VERTO

ADJUSTMENT OF SPINDLE ROTATIONAL SPEED

0,

Wheel for spindle speed adjustment (3) is located on the router body.
Select spindle speed depending on your needs (depending on the
cutter used, hardness of processed material, type of work etc.). Spindle
speed adjustment range is from 1 to 7 (fig. F).

ROUTING

®

Hold the router with both hands during operation!

« Install appropriate router bit (see above instructions).

« Put the base (8) on material that you plan to process (the router bit

must not touch the material at this time).

Set cutting depth.

Switch on the router with the switch (14) 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 router 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
router bit in use, type of processed material and cutting 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 router 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.

INSTALLATION OF PROFILE GUIDE

®

Profile guide allows precise out-cutting inside and outside profiles.
« Remove dust outlet (18) (remove fixing bolts).

 Put profile guide in router base seating.

« Install dust outlet (18) and tighten two parts with fixing bolts (fig. G).

&

Using profile guide limits allowable router bit size.
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).

USE OF PART FOR ROUND CUTTING

®

Remove edge guide (10) with edge guide bars (7) from the router
base.

Remove one of edge guide bar (7) and attach part for round cutting
toit.

Install edge guide bar (7) (with part for round cutting) to the base
(8) with locking knobs for edge guide bar (6) (fig. I).

®

To define routing radius, measure distance from the centre marker to
the outer edge of the router bit.

11
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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 router bit.

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

« Make periodic breaks in operation.

REPLACEMENT OF CARBON BRUSHES

Replace immediately 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 faults should be repaired by service workshop authorized by the
manufacturer.

TECHNICAL PARAMETERS
RATED PARAMETERS
Router

Parameter Value
Supply voltage 230V AC
Current frequency 50 Hz
Rated power 1200 W
Range of idle rotational speed 11500 - 30000 rpm
Collet sleeves diameters @ 6;8mm
Protection class Il
Weight 3.3 kg
Year of production 2016

NOISE LEVEL AND VIBRATION PARAMETERS
Sound pressure: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)
Sound power: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)

Weighted value of vibration acceleration: a,= 3,64 m/s> K= 1,5 m/s?

ENVIRONMENT PROTECTION

Do not dispose of electrically powered products with household
wastes, they should be utilized in proper plants. Obtain information
on wastes utilization from your seller or local authorities. Used up
electric and electronic equipment contains substances active in
natural environment. Unrecycled equipment constitutes a potential
risk for environment and 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.

MEPEBOJ OPUTMHAJIbHOWN MHCTPYKLUN

OPE3EP
52G710

BHVIMAHWME: MEPEA HAYAJIOM SKCMIYATALMW HEOBXOAMMO
BH/MATEJIbHO M3Y4YNTb NJAHHOE PYKOBOACTBO U COXPAHWTb
Er0 ANA JANbHEMLIETO NCMOJb30BAHUS.

OCOBbDbIE [MPABUJIA BE3OINACHOCTU

« Mcnonb3oBaTb TONbKO ¢pesbl C COOTBETCTBYIOLWMM [MAMETPOM
WNUHAENSA 1 Gppesbl, KOTOPblE COOTBETCTBYIOT CKOPOCTM BpaLLEHNA
CTaHKa.

e Mcnonb3oBaHre  HEKOTOPbIX  Pa3sHOBMAHOCTEN  MaTepuanos
[IPEBECHOTO MPOVICXOXKAEHNA MOXKET MPUBOAUTL K 06pasoBaHuio
NbINY, PEKOMEHAYETCA NCMOMb30BaTh 3alUUTHYIO MacKy U CUCTEMbI
0TBOZA MbIN 13 PAbOUNX MOMELLEHNIA.

« He gonyckaeTcs akcnnyatauus Gppes3epHOro CTaHka B NMomeLLeHuH,
B KOTOPOM MOTYT HaxOAWTbCA rasbl, B3PbIBOOMNACHbIE Mapbl UIN
BONUN3U MECT XpaHeHMs B3PbIBOOMACHbIX MaTePUasIoB.

« HeobxogvMmo nopaepxmBaTb YWCTOTY paboyero WHCTPYMeHTa.
WHCTpyMeHT fomeH 6bITb 3aTOYeH.

« He ponyckaetca ncronb3oBaHue NoBPeXAEHHbIX dpes.

« Heobxogumo yb6enuTbca, 4TO BCe O6IOKMPOBOYHbIE 3aXKMMbI
HafEXHO 3aXaTbl.

« Cnepyet noafep>KunBaTh YNCTOTY 3aXKMMHOW BTYIIKU U FalKW.

« Heobxoanmo 1Cnonb3oBaTh pabounii VNHCTPYMEHT,
npefHasHauYeHHbll  UCKMIOUUTENIbHO AN TOW  WAW  UHOW
nnaHupyemoi paboyeii onepayuu.

o [Jlonyckaetca ycTaHOBKa B CTaHOK paboumx WHCTPYMEHTOB,
peKkoMeH[J0BaHHbIX MPON3BOAUTENEM.

o [pn 3ameHe ¢pe3bl HeobXxoAaMMO YbeauTbCA, UTO e€ LoKoJb
3aKpennéH Ha rnybuHe He MeHee 20 MM.

o 3anpeljaeTcs npukKacaTtbcd K pabouemy WHCTPYMEHTY Mo
OKOHYaHMM PaboTbl. IHCTPYMEHT MOXET OKa3aTbCA ropAUnM.

« MepepnHauanom GpesepoBKU HEOHXOANMO YOeaUTLCSA, UTO
nop obpabaTbiBaemMblM MaTepUanioMm nMeeTca cBobogHoe
MPOCTPAHCTBO, KOTOpoe o0becrneynBaeT OTCYTCTBUE
KOHTaKTa ppe3bl C Apyrumun npegmeTamu.

« Heobxofmmo npoBepuTb NOBEPXHOCTb pabouero mecta. Cnegyet
y6enTbCA B OTCYTCTBUN HeXenaTenbHbIX MOCTOPOHHYX MpeAMeTOB
(rBo3pen, 6oNTOB U T.M.).

o BklOUMB CTaHOK, cnefyeT MOAOXAaTb HEKOTOPOE Bpems, Moka
CKOPOCTb BPALLEHUA HE JOCTUTHET ONTMMaNbHOrO Nnokasarens. Mpu
HanMumnm NOAO3PUTENBHOTO LYMa, MPOU3BOAMMOrO CTaHKOM, CrieflyeT
OCTaHOBUTb CTAHOK U YCTAaHOBUTb MPUUYNHY MOCTOPOHHETO LyMa.

« [lpu pabote HeobxoAMMO fepaTb Gpe3epHblil CTaHOK 3a 0be ero
PYKOATKN.

e He ponyckaeTcA nprMeHeHVe Upe3MepHOW HarpysKu Ha
CTaHOK NYTEM CUIbHOrO Haxrma. Cama Macca CTaHKa ABnsieTcs
LlocTaTouHol ans dpesepHoi 06paboTKm MmaTepuana.

« 3anpeLyaeTcs oCTaBNATb 6e3 Hafl30pa BKIOUEHHDIN CTAaHOK.

« Korga cTaHOK He 3KCMyaTupyeTcs, OH AO/MKEH ObITb OTK/OUEH OT
CeTN 3NEKTPONUTAHNA.

« Korpa cTaHOK He 3KCMyaTMpyeTCcs, OH [OMMKEH XPAaHUTLCA B CyXOM
1 3alMLLEHHOM OT JOCTYNa AeTen mecTe.

« [lepen 3ameHol pabouyero WHCTpymeHTa Wiy nepep no6bIMU
onepauusaMy MO HACTPOWKe CTaHKa, €ro KoHcepBauven u
ob6cnyxmBaHvem, B Nobom NogobHOM ciydae crneflyeT OTKIOUUTD
CTaHOK OT CETU NEKTPONMUTAHNS.

« Cnepyet perynsapHoO NpoBepsATb NPOXOANMOCTb BEHTUMALMOHHbIX
OTBEPCTUI.

« Heobxogumo 1cnonb3oBaTtb
aKceccyapbl 1 3an4acTu.

o [pun uncTke Gppes3epHOro CTaHKa He AOMYCKAETCS MUCMOSb30BaHMe
KaKunx-nnbo pacTBopwuTeneil, KoTopble Mornu 6bl NpuBecTy
K TOBPEXAEHVSM 3/IEMEHTOB CTaHKa, W3rOTOBMIEHHbIX U3
NNacTYKOBbIX MaTEPUANOB.

NCKNKYNTENIbHO  OpUruHalbHble



BHUMAHMUE!
nomewyeHus.

WHcTpyMeHT cnyxut pana  paborbl  BHYTpU

HecmoTpsAa Ha 6e30nacHylo KOHCTPYKUUIO, NpeAnpuHATbie
3alUTHble Mepbl N MCNONb30BaHNWe CPeACTB 3aluTbl, BCeraa
CylecTBYeT HEKOTOPbIl OCTaTOYHbI PUCK NONY4YEeHUs TPaBMbl
BO Bpems paboTbl.

YCTPOWUCTBO U MPUMEHEHUE

Dpesep ABNAETCA SNEKTPUYECKUM PYUYHBIM UHCTPYMEHTOM, C BOHOW
nsonauuein kopnyca. CTaHOK MPUBOANTCA B ABVKEHME C MOMOLLbIO
0fHOGA3HOIrO KOMMYTAaTOPHOIO [ABUratens. JNeKTPOUHCTPYMEHTbI
TaKOro TuMna WMPOKO MPUMEHSIOTCA ANS  BbINONHEHNA Gpe3epHbIX
paboT no fepeBy M AN MaTepuasioB- MPOW3BOAHbLIX APEBECUHDI.
Chepbl  MX  NPYMEHEHUS-CTONsIPHblE  PaboTbl,  PEMOHTHO-
CcTpowuTenbHble PaboT, a TaKXKe NOUTENbCKE CTONAPHbIE paboTbl
(pyuHble cTonsipHble paboTbl).

/N

He AonycKaeTcA MCNoJsib3oBaHMEe 3/IeEKTPOMHCTPYMEeHTa He no
Ha3Ha4YeHuio.

OMUCAHUE FTPAOUYECKON AOKYMEHTALUNU

Hymepauusa HmKe OTHOCMTCA K  3MIeMEHTaM MpurcrnocobneHus,
yKa3aHHbIM Ha PYCYHKax B JaHHOM PYKOBOJACTBeE.

1. 3apHAnA pykoaTKa

PykoaTKa TOUHO perynnpoBKu NAaHKM orpaHnumTens ry6uHbl
. PykoAaTKa perynmpoBKu CKOPOCTN BpaLLleHWs WNUHAens

KHonka 6110KMpOBKY WNWHAeNs

lanKka wnuHaena

. BOpOTOK 6I0KMPOBKM CTEPXKHEN Napasine/ibHON HanpaBsioLeit
. CTepxeHb NapannenbHOW HanpasBaswoLen

bawmak

MpbIXXKOBbIV OrpaHnuUTenb ry6rHbI GpesepoBKM
10.MapannenbHan HanpasnAwoLwan

12.naHKa orpaHnymTens rny6uHbl

13.BopOTOK 6/IOKNPOBKY OrpaHnumnTeNs ry6yvHb

14.Bkntovatens

15.KHoMKa 6110KNPOBKY BKtoYaTens

16.Pbluar 6510KMPOBKYM HanpaBnAoLLeit Kopryca
17.Hanpasnatowasn Kopnyca ¢ppesepHOro cTaHka

18.Hacapka ana Bbibpoca nbinu

VCOENGOUIWN

* BO3MOXHbI OTINUMA MEX[Y SNIEMEHTOM CTaHKa 1 M306paxeHnemM ero Ha pucyHke

OMUCAHME UCNOJIb3OBAHHbIX TPAOUYECKUX CUMBOJIOB

N
®

KOMMJEKTALA N AKCECCYAPDI

YBATA!

3ACTEPEXKEHHA

MOHTAX/HANALLTYBAHHA

1. Hacapka ans Bbibpoca nbinu -1 wr
2. lNapannenbHaa HanpasnAwoLwasn -1 wr
3. CrepeHb napannesbHON HanpasnAoLLen -2 Wt
4. Opesbl -5uwr
5. 3axnmHasA BTynKa -2wTr
6. Hanpasnstowas gna npodunei -Twr
7. DnemMeHT ANA Hape3Ku No Kpyry -1 wr
8. TNOCKNUI raeuHbIN KoY -Twr
9. bonTbl + ranku -1 komnn.
10. LecTurpaHHbIn Koy -1 wr

MoAIrOTOBKA K PABOTE
MOHTAX HACAZIKVW iNA BbIBPOCA MbUIN

®

OTKnUNTH SNIEKTPONHCTPYMEHT OT CeTU 3J1IeKTPponnuTaHnA.

VERTO

Hacagka gns Bbi6poca nbinm (18) obecneuymBaeT oOTcacbiBaHWe

MbIIN 1N CTPYXKKKM, obpasyowmxcs npu dpesepoBaHUn C NMOMOLLbIO

COOTBETCTBYIOLUX BaKyyMHbIX OTCACbiBAIOLUX MPUCIOCOBNEHMIA Unn

NPOMBILLIEHHBIX MbINIECOCOB.

o OcnabuTb pbluar 6510KMPOBKIM HanpasnAtoLen kopnyca (16).

« YcTaHOBWTb Hacafky Ana Bbibpoca nbinn (18) B Gawmake (8) n
3aKpenuTb eé ¢ NomoLLbio 60NToB (B KomnnekTe) (puc.A).

MOHTAX N AEMOHTAX PABOYEIO MHCTPYMEHTA

®

OTKNI0UYNTDb YNEKTPOVNHCTPYMEHT OT CEeTU 3/IeKTPONUTaHuA.

» 3axBaTWTb ranky WNMHAENA (5) NNOCKUM KOYOM (B KOMMEKTe).

« HaxaTb v npugepxatb KHOMKY 610KNPOBKY WNVHAeNA (4).

o OTKpyTUTb ranky wnuHaensa (5) B HanpasieHUM NPOTMB YacOBOW

cTpenku (puc. B).

BbIHYTb ppe3y, ounMcTUTb WNVHAENb 1 YCTAaHOBUTb HOBYIO dpe3y Tak,

UTOGbI €€ PYKOATKa BXOAMSIA B 3a>KNMHYIO BTYJIKY Ha He MeHee 20MM.

o HaxaTb KHOMKy OGNOKMPOBKW LWINUHAENSA (4) U 3aKpyTUTb raiiky
wnuHaensa (5).

» Heobxoavmo nepriognyeckn NpoBepATb HALEXHOCTb KpenneHus
3aKpy4YeHHOW ranku wnuHgens (5).

He cnepyeT cnvluKom cUNbHO 3aKpyuuBaTb raiiky WnNuHAens
nepeA YCTaHOBKOW pa6ouero uHcTpymeHTa. Kaxpgblii pas
npu 3ameHe ¢pes Heo6GXOAMMO NMPOBEPATb, UCMONb3yeTcA Nu
COOTBETCTBYIOLAA 3aXKUMHasA BTYJKa.

KHonKa 6710KNpOBKW LUNVHAENA NPefHa3HaYeHa NCKTIoUNTeNbHO
AN KpenneHus wnu cHATMA ¢pe3bl. He ponyckaetca
ncnonb3oBaHne e€ B KayecTBe KHOMKM TOPMOXEHUs npu
BpaweHun wnuHaens. Heco6niofeHne paHHoro Tpe6oBaHus
MOXKET NPUBECTN K MNOBpexAeHuIo ¢ppesepHOro ctaHka mnm K
TpaBMe nosnb3oBaTens.

YCTAHOBKA MybBWHbl ®PESEPOBAHUNA OGPABATbIBAEMOIO
MATEPUAJIA

®

OTKNIOUYNTb 3NIEKTPONHCTPYMEHT OT CETU IEKTPONMNTaHMA.

» YCTaHOBUTb $pe3epHbIi CTAHOK Ha POBHOW MOBEPXHOCTY.

« Pa3bnoknpoBaTtb pblyar GIOKMPOBKM HampasfsALleil Kopryca
(16).

» [peoponeBaa conpoTMBIIEHNE MPYXMH, OMYCTUTb KOPMYC CTaHKa,
[0 COMPUKOCHOBEHUA ¢pe3bl C NMOBEPXHOCTbIO, HA KOTOPOI OHa
6blna ycTaHOBNeHa.

« 3abnokupoBaTtb B 3TOM MOJNOXKEHUN C
6NOKMPOBKYM HanpasnAoLel kopryca (16).

» Ocnabutb BOPOTOK BIOKMPOBKY OrpaHnumnTens rnyomHbl (13).

« OnycTuTb NNaHKy orpaHnymTens ry6vHbl (12) 4O CONPUKOCHOBEHNA
C OfHOWN 13 NOBEPXHOCTEN MPbIKKOBOrO OrpaHnymnTens ryovHbl
dpeseposku (9).

NMOMOLLbIO  pblyara

o MogHATb nnaHKy orpaHuumTens ry6uHbl (12) Ha BbICOTY,
COOTBETCTBYIOLLYIO  Kenaemomy  3arny6neHuio  dpesbl B
obpabaTbiBaeMOM MaTepuane, U  3abNOKMPOBaTb, 3aKpyTuB
BOPOTOK GJIOKUPOBKYM OrpaHnumnTens rny6utbl (13).

Mpy ycTaHOBKE BbICOTbI MOMIOXKEHWS MNAHKW  OrpaHUuUTeNs

rny6uHbI(12) MOXeT OKasaTbCA MONe3HON LWKafa Ha Kopnyce
¢dpe3epHoro ctaHka. TouHyto yCTaHOBKY ry6uHbI ppe3epoBKN MOXKHO
NpPOU3BECTU C MOMOLLbI0 PYKOATKN TOYHOW PEryiMpoBKU MAaHKM
orpaHuuutens rnybuHbl (2). OanH 060POT PYKOATKM COOTBETCTBYET
nepemMeLLeHIo MNaHKM orpaHnumnTens rmy6vHbl (12) B BepTrKanbHOM
HanpasfeHnn Ha 1 Mm.

Dpe3epHblli CTAaHOK OCHALLEH MPbIXXKOBbIM OrpaHnynTenem rayounHbl
bpe3epoBKH (9), KOTOpbIN 0becrneurBaeT nepemeLlleHme (3arnybneHve
dpesbl) B MaTepuan B ceMM NO3MLMAX PaCcCTOAHNE MeXAYy KOTOPbIMU
OANHAKOBO (gNMHa Ka)aoro npbikka coctaBnaet 3mm) (puc. C).

13



VERTO

BEPTUKAJIbHOE ABUXXEHUE KOPMYCA ®PE3EPHOIO CTAHKA

®

YcTaHOBUTb ppe3epHbIii CTAHOK Ha POBHOW MOBEPXHOCTY.

« Pa3bnoknpoBatb pbluar 6510KMPOBKU HanpasnaoLwen kopnyca (16)
(puc. D).

o YXxBaTUTbCA O6eMMU pyKkamMy Ha PYKOATKY W TMOTAHYTb BHU3,
npeoposnieBas CONPOTUBNEHME MPYXKMH

o OCnabutb HaXKuUM, MPYXKHbI CAMOCTOATENBbHO obecneyaTt Bo3BpaT
Kopnyca ¢ppe3epHOro cTaHKa B MCXOLHYH NO3MLMIO (BEPXHIOI0).

MOHTA MAPAJUIENbHOW HANPABJAIOLLEN

®

MapannenbHaa HanpasnAwoLWasa WCNoNb3yeTca Ana obecneyeHus

PaBHOrO PacCTOAHNA OT KPOMKM COOTHECEHUA.

« C nomowpio 2 6GONTOB COEAMHUTb CTEPXHWM MapanienbHOM
HanpaenawoLwe (7) ¢ napannenbHoi Hanpasnsatower (10) (puc. E).

e Ocnabutb BOPOTOK ONOKMPOBKM  CTepPXKHEN  MapasnsenbHOM
HanpaenswoLei (6) Ha 6alwmake ppe3epHOro CTaHKa.

» [lomecTTb CTepPXKHW napannenbHON HanpasfsAoLen
OTBEPCTUA N YCTAHOBUTb XKefaeMoe pacCcToAHMe.

« 3akpenuTb NnapannenbHyto HanpasnawoLlyio (10) 3akpyTB BOPOTOK
GNOKMPOBKY CTEPXKHEN NapanefibHo HanpasnstoLeli (6).

SKCINIYATAUNA / HACTPOUIKU
BKJIIOYEHVE U BbIKNIIOYEHUE

/\

HanpsikeHne B ceTU 3MEKTPOMUTAHNA [OMKHO COBMajaTb C
nokKasartesieMm HanpsiKeHuWs nogaun Ha Tabinuke TeXHUYECKNX
napameTpoB ¢ppe3epHOro CTaHKa.

®

(Dpe3epHblii CTAHOK OCHALLEH KHOMKOW OGNIOKMPOBKM BKIlOYaTeNs,
KoTopas 3aLyMLLaeT OT CJyYaHOrO BKJIOUEHUA.

BknioueHune

« HaxaTb Ha KHOMKy 6n1oK1poBKY BKtouaTtens (15).

» HaxaTb 1 npuaepxatb BKoyaTens (14).

BbiknioueHne

o OTNyCTWTb KHOMKY BKJoYyaTens (14).

PETYJINPOBKA CKOPOCTU BPALLEHUA WUNUHAENA

®

Ha kopnyce ¢pesepHoro ctaHka HaxoAUTCA PYKOATKa PerynimpoBKn
CKOpOCTU BpalleHna wnnHAena (3). CKopocTb BpalleHua WnHAena
YCTaHaBNMBAETCA B 3aBUCUMOCTUN OT HEOOXOAMMOCTY (B 3aBUCMOCTY
OT ncnonb3yemoi ¢ppesbl, NPOUYHOCTU 06pabaTbiBaeMOro matepuana,
BMAa onepauum 1 T.n.). luanasoH perynnpoBKu CKOPOCTY BpaLleHus
wnuHgensa- ot 1 go 7 (puc. F).

O®PE3EPOBAHUE

®

Bo Bpemsi pa6oTbl Heo6xoguUMo AepKaTb ¢pe3epHbIfi CTAaHOK

ob6enmu pykamm!

« YCTaHOBWTb COOTBETCTBYHOLLYIO hpe3y (CM. yKasaHUs Bbille).

o YcTaHOBUTHL GaliMak (8) Ha maTepuane ans o6pabotkm (B 3TOT
MOMEHT ppe3a He JOSIKHA CONpUKacaTbCa C MaTepuanom).

 YcTaHOBWTb rNy6UHY dpesepoBaHuA.

o BknounTb ¢pesepHbIll CTaHOK C momollbio BKouyatens (14) m
nopoXpaaTtb, NokKa He OGyfneT OOCTUrHYTa HeobXoAumasi CKOpOCTb
BpaLleHus WNHAensa 6e3 Harpysku.

« Hauatb 06paboTky, nepemelyas 6Gawmak ¢pe3epHOro cTaHKa
no MOBEPXHOCTV ObpabaTbiBaeMOro maTtepuana B KENaemMom
HanpasfieHnw.

o OpesepHbIl CTaHOK creflyeT nepemelyatb  pPaBHOMEPHbIMU
OBVKEHUAMY, KaxkAbll pa3 npukrmas Galimak K MOBEepXHOCTM
MaTepuana, o KoHuUa dpe3epoBaHus.

(7) B

14

Cnuwkom 6bicTpoe nepemeujeHue ¢pesepHOro craHka npu
¢pesepoBaHNN NPUBOANT K HU3KOMY KayecTBy o6paboTkm u
MOXeT cTaTb NPUYMHON NoOBpeXxAeHNA ¢pesbl WAN ABUraTens.
CnuwKom mepsieHHoe nepemelleHne GppesepHOro cTaHKa Takxke
MOXKET NPUBECTMN K CHUXKEHMIO KayecTBy 06paboTKK, Mo NpuynHe
YpesmepHoOro Harpesa maTtepuasna. CooTBeTCTBYIOLAA CKOPOCTb
nepemMeLleHNA 3aBUCUT OT BeINYUHBbI Mcnonb3yemoli ¢pesbl,
BMaa obpabarbiBaemoro martepuana unm rny6uHbl o6pa6oTku
pesaHnem. PekomeHayeTca npoBefeHne NCMbITaTe/lbHbIX NPo6
¢pesepoBaHNA OTXOAOB MaTepuana nepep Ha4ajom OCHOBHOTO
¢pesepoBaHua. Mpu o6paboTke KpaéB obGpabaTbiBaemblii
maTtepuan [AoO/KeH pacnosiaratbCa C JIEBOW CTOPOHbI OCH
dpesepoBaHua (cMoTpeTb B HanpaBneHMM nepemeLlieHns
¢pesepHoro cTaHka).

Mpn wncnonbsoBaHUM HanpasnAwWen ANA NPAMOJIMHENHON
ob6paboTkm wmnn pana ob6pes3ku, Heobxogumo yb6eanTbca B
HafAEXHOCTN KpensieHNA BCMoMOoraTesibHbIX Npucnoco6neHmii.

MOHTAX HAMNPABJAIOLWEN ANA NPOOUNEN

®

Wcnonb3oBaHne Hanpasnsowern ans npoduneii obecneyviBaet

TOYHYIO Hape3Ky BHYTP. U BHEWHUX npodunei.

e CHATb HacagKy Ans Bblbpoca nbiiv (18) (OTKPYTUTL KpenéxHble
60onTbl).

« YcTaHOBUTb HampasnswoLlylo Ans npodwnein B rHesge 6Hawmaka
¢dpesepHoro cTaHKa.

o YcTaHOBUTb HacafKy AnAa Bbibpoca nbinv (18) u 3akpyTTb 06a
3/1eMeHTa C NMOMOLLbI0 KpenéXHbix 60/1TOB (puc. G).

Ncnonb3oBaHne Hanpasnsaowei Ana npodpuneil orpaHnynBaeT
BeJINYMHY UCNONb3yeMmbix ¢ppes.

HAMNPABJIEHUE ®PE3EPOBAHMNA

@

Bo un3bexaHne o6pa3oBaHUA HEPOBHbIX KPAEB M ANA AOCTMKEHUA
Haunyylwero pesynsTata HEOOXOANMO BbIMOMHATL Gpe3epoBaHVe B
HarpaBsJ/IeHUN MPOTMB YaCOBOW CTPENKMN ANA HapPyXHbIX KPaés 1 no
YacoBOW CTpeNiKe ANA BHYTPEHHNX Kpaés (puc. H).

NCNOJIb3OBAHUE SJIEMEHTA AN1A4 PE3KU NO KPYTY

®

« CHATb HanpaBnALLYIO ANA NapannenbHon Hapesku (10) BMmecTe co
cTepkHAMM (7) ¢ 6alwmaka Gppe3epHOro CTaHKa.

o« CHATb OfWH CTep)KeHb MnapannenbHon Hanpasnawowen (7) un
YCTaHOBMWTb Ha HEro 3/1IeEMeHT [/1A Pe3KU Mo Kpyry.

« [prKpenuTb cTepeHb NapannenbHon HanpasnawLlel (7) (BmecTe
C 2IeMeHTOM [nA pe3ku Mo Kpyry) K 6awmaky (8) ¢ nmomoLlbio
BOPOTKA GNOKMPOBKYM CTEPXKHEN MapasnnenbHON HanpaensioLein
(6) (puc. I).

@

[na onpefeneHna nyya ¢pesepoBaHMA HeOOXOAMMO U3MepUTb
paccTosHne OT cepefUHbl WKanbl A0 BHELUHel KPOMKM Gppe3bl.

ObCJ1TYXUBAHUE  KOHCEPBALJUA

Mepen Hauanom BbINOJMIHEHUA KaKNX-NMN6GO paboT, CBA3aHHbIX C

YCTAaHOBKOIi, PeryinpoBKOil, PEMOHTOM unu o6cnyKuBaHMEM

Heo6XxoAMMO BbIHYTb LUTeKep Kabensa >sneKTponuTaHuA us3

po3eTKu ceTn.

e [1nA UMCTKM CTaHKa He AOMyCKaeTCA MCMOMb30BaHME BOAblI UMK
VIHOWN XNJKOCTW.




o (Dpe3epHblii CTAaHOK YNCTUTCA C MOMOLLbIO LLETKN.

o VI3HowWeHHyo dpe3y HeOOXOANMO He3ameaNNTeNIbHO 3aMeHUTb.

* HeobxofMMO perynspHO UYUCTUTb BEHTUISLMOHHbIE OTBEPCTUS,
YTO6bI HE AONYCTUTb NEperpeBa ABuraTens Gppe3epHOro cTaHKa.

« Cnepyet cobniofaTb NEPUOANYECKIE NePepbiBbl B paboTe.

3AMEHA YIOJIbHbIX WWETOK

MN3HoweHHble (Kopoye 5 MM), neperopesluve WM NONHYBLUNE
yronbHble WETKN ABUratenss Heo6XoAMMO HesamepNMTENbHO
3ameHuTb. Bceraa ocyuiecTBnsercs 3ameHa 06emnx WETOK.
Onepaumio NMo 3ameHe YrofbHbIX WETOK cnepyeT [0BepPATb
TONBbKO KBannGuMUMPOBaHHOMY Cneunanucty, npu 3ameHe
NCMONb3YIOTCA NCKIOUYNTENbHO OPUrMHANbHbIE 3an4acTil.

@

Jiobble  HemonagkyM  JOMKHbl  YCTPAHATBCA  UCKMIOUMTENIbHO
KBanMOMLMPOBAHHBIMA  CMeunanucTaMmm  aBTOPU3UPOBAHHOTO
CEepPBNCHOTO LieHTPpa NPov3BOAUTEN .

TEXHUYECKUE TAPAMETPbI

OCHOBHbIE AAHHbIE

ODpesep

MapameTp 3HayeHune
HanpsxeHune sanektponutaHma 230 B nepemeHHbIN TOK
YacToTa TOKa aneKTponmTaHmsa 50y
YpenbHbIi nokasaTtesib MOLHOCTY 1200 Bt
MpenenbHbI NoKasaTenb CKOPOCTH 11500 — 30000 My
BPaLLEHUA Ha XOJIOCTOM X0ay
[rameTp 3aXMMHbIX BTY0K D 6;8Mm
Knacc 3awutol 1]
Macca 3,3 Kr
lop npon3BoacTBa 2016

AAHHbIE Ob YPOBHE LLYMA U BUBPALIUAX

YpoBeHb akycTuyeckoro aasnenus: Lp, = 89 ab(A) K =3 gb(A)
YpoBeHb akycTuyeckon mowHoctn: Lw, = 102 ab(A) K= 3 ab(A)
Bubpoyckoperue: a = 3,64 m/c> K=1,5wm/c

3ALYNTA OKPYKAIOLJEN CPEAbI

SneKTpONpuGOpbl He cnepyeT BbibpacbiBaTb BMECTe C AOMALLHUMM
oTXoflamMu, UX cnepyeT nepeaaTtb B CneuyanbHbli MyHKT yTUaM3aumm.

| VHpopmaumio Ha Temy yTunmsaumm MOXeT npenocTaBUTb Npoaasel
V3[enVA WM MeCTHble BNacTW. DJNEKTPOHHOE W 3NeKTpUYecKoe
o6opyaoBaHue, oTpaboTaBLLee CBON CPOK SKCTUTyaTaLmu, COREPXUT
|

onacHble Ais OKpyxalowein cpefbl Belectsa. O6opyaoBaHve, He
NOABEPTHYTOE NPOLIECCY BTOPUYHON NepepaboTKM, SIBNAETCA NOTEHLUMANbHO

OMacHbIM A1sl OKPy»KaloLLell Cpefibl 1 30POBbSA YenoBeKa.

* OcTaBnsem 3a cob6oi NpaBo BBOANTb U3MEHEHMA.

KomnaHua ,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa, pacnonoxeHHas B Bapwase no agpecy: ul. Pograniczna 2/4 (nanee
,Grupa Topex”) coob6LaeT, yTo BCe aBTOPCKME MpaBa Ha COAEPXKaHNE HACTOALei
VHCTpYKuuK (nanee ,IHCTPYKUWA”), B T.u. TeKCT, GoTorpadmm, cxembl, PUCYHKN 1
YepTexH, a TakKe KOMMOHOBKA, MPVHAANEXaT UCKIIUMTENbHO KoMnaHum Grupa
Topex 1 3awueHbl 3akoHoM oT 4 deBpana 1994 roga o6 aBTOPCKOM Mpase U
CMeXHbIX MpaBax (BecTHVK 3akoHofaTenbHbix aktoB PN N2 90 nos. 631 c nocnea.
n3m). KonmpoBaHwve, Bocnpow3BefeHue, Ny6nvKauwa, M3MEHeHWe >N1eMEeHTOB
VHCTPYKLMY 6€3 NMMCbMEHHOTO COrnacya KomnaHum Grupa Topex cTporo 3anpeLuieHo
1 MOXET NoBJieYb 3a CO60V rPaXKAaHCKYIO 1 YrONOBHYIO OTBETCTBEHHOCTb.

NHOOPMALINA O JATE U3TOTOBJIEHUA
YKA3AHA B CEPUNHOM HOMEPE, KOTOPbIA
HAXOAUTCA HA U3JENN

Mopsapok pacwmndposky nHGopmaLmny cnepyowmn:
2XXXYYV#xx

roe

VERTO

2XXX - roa n3rotoBneHus,

YY - mecALl nsrotoBneHuns

V- Kopg ToproBoi1 MapKu (nepBas 6ykBa)
*%%¥¥ - nOpAAKOBbI HOMep n3gennsa

M32omosneHo 8 KHP 0na GRUPA TOPEX Sp. z o.0. Sp. k., ul. Pograniczna 2/4, 02-285
Warszawa, lMonewa

MEPEKJIALZ] IHCTPYKL|II 3 OPUTIHATTY

BEPCTAT BEPTUKAJIbHOO®PE3EPYBAJIbHUN
PYYHUI
52G710

NPUMITKA: TMEPEQ TUM AK TMPUCTYNATU [O EKCIMIYATAUI

IHCTPYMEHTY, CJIA  YBAXHO  O3HAMOMWTUCA 3

L€

IHCTPYKLIIEIO 1 3BEPEITWA 11 B LOCTYMHOMY MICLYI.

[TPABUJIA TEXHIKU BE3IMEKU 1114
YAC KOPUCTYBAHHA BEPCTATOM
BEPTUKAJIbHO®PE3EPYBAJIbHUM PYYHUM

[lonycKaeTbcsA BUKOPUCTOBYBATM $pe3n BUKIIOYHO 3 BifNOBIgHUM
fiameTpOM XBOCTOBMKa Ta TaKuX, LLO Bi4NOBIAaloTb 3a NapameTpom
LUBUAKOCTI BUMOraM yCTaTKyBaHHA.

[eaki Tunu pepeBonoxigHMx MaTepianie nig 4ac 06po6Ku
3[aTHi yTBOpIOBATU MU, TOMYy PeKOMeHAY€ETbCA 3acTOCOBYBaTU
NpOTUNWILOBY MAcKy Ta Npuiaaaa ANAa BiACMOKTYBaHHA nuy.

He [OMyCKaeTbCA 3aCTOCOBYBaTU yCTaTKyBaHHA y
BMOyxoHebe3neyHii  aTMocdepi, [e NPWUCYTHI  rasM  un
BMNApOBYBaHHA, abo No6nu3y BUOyxoHebe3neyHnx matepianis.
PisanbHuin iHCTpYMeHT 3aBXauW Cnig yTpUMyBaTU B YWUCTOTI.
IHCTPYMeHTV NOBUHHI 6y TV fO6PE HaroCTPEeHNUMM.

He ponyckaeTbca BUKOPUCTOBYBATY NOLLKOAXKEHi ppesu.

Cnig yneBHUTUCA, WO BCi 3aTUCKN 3aTUCHYTI.

MaTpoH i HaKpPYyTKy Cnif yTpYMyBaTh B YACTOTI.

BrikopurcToByBaTV CIlify BUKMIOYHO Pi3anbHUIA iIHCTPYMEHT, Lo nacye
[0 AaHOrO BUAY POOGIT.

He ponyckaeTbcA 3acTOCyBaHHA pi3asbHOrO iHCTPYMEHTY He
pekoMeH0BaHOro BUPOOHNKOM.

Mig uyac 3amiHn ¢pe3m, cnig yneBHUTUCA, WO NOrO XBOCTOBUK
LWOHaNMeHLW Ha 20 MM YBINLLOB y NaTPOH.

He ponyckaeTbca TOpKaTMCA pi3anbHOro iHCTPYMeHTa ofpasy X
nicns 3aKiHUeHHA PObOTU IHCTPYMEHTOM, OCKINbKY OCTaHHIln MOXe
6yTV po3neyeHnMm.

Mepw Hi>K po3nouat ¢pesyBaHHsA, CNlif NepPeKoHaTWCA, Wo nif
MaTepiasiom, Lo Moro 06po6IoTb, 3aNWNAOCA JOCTAaTHBO MicUS,
AKe 3a6e3neunTb Pppesy Bif KOHTAKTY 3 iHWMMM NpegmMeTamu.

Cnig nepeBipUT NOBEPXHIO AeTani, Wo 06pobntoeTbca. B Hil He
MOBWHHO 6YTI CTOPOHHIX NpeAMETiB, HanPUKNag, LBAXK, LUPYOM TOLLO.
Micns BBIMKHEHHA Cnif 3ayekaTty, [JOKW BepcTaT He Habepe
HOMiHanbHy LWBUAKICTb. B pa3i moABM CTOPOHHIX 3BYKiB, BepcTaT
CNifj HeraHo BUMKHYTV 11 BUABUTU MPUUKHY.

Mig yac npaui BepcTaT cnig Linko TpumaT oboma pykamm.

He ponyckaeTbcA CMPUUMHATM Ha BepcTaT 3aMBuUin TUCK. BnacHoi
Macu ycTaTKyBaHHA [JOCTaTHbO ANA BUKOHaHHA 00po6KuU.

He ponyckaeTtbca 3anumiaTi BBIMKHYyTe ycTaTKyBaHHA 6e3 Harnagy.
AKLO yCTaTKyBaHHAM He KOPUCTYIOTbCA, NOro Cnif Bif'€aHaTH Big
efneKkTpomepexi.

YcTaTKyBaHHSA, WO HM He KOPUCTYIOTbCA, MOBUHHO 36epiratca B
CyXOMy MicLii, HeAOCTYMHOMY AnA AiTen.




VERTO

 [lepen TM AK perynoBaT, PeMOHTYBATW YCTaTKyBaHHSA, MPOBOANTA 9. TBMHTM + HaKpyTKMn - 1 komnn.
pernameHTHi pobOTM UM 3aMiHATA  pi3anbHUA  IHCTPYMEHT, 10. Kntoy TopueBmii LWeCcTUrpaHHnia -Twr
YCTaTKyBaHHA CJlii BUMKHYTA KHOMKOK BUMMWKAHHA W BUTATTW
BUAENKY 3 PO3ETKU. nigrotoBKkA o PO6OTU

o Cnig nepiognYHO NepeBipATY BEHTUNALIIHI OTBOPMW, O HE MOBUHHI
3aTyNATUCA CTOPOHHIMY NpejMeTamm. KPIMJNIEHHA NALUIBKA BIABEAEHHA nUny

e 3aMiHATU 3anyacTUHW Ta MNPUHANEXHOCTI CNifj BUKIIIOYHO Ha
opuriHanbHi. @

» He gonyckaeTbca BUKOPUCTOBYBATU A0 UWLLEHHA PO3YUHHUKMN YK
[eTepreHTy, Wo Moriv 6 NOWKOANTY NAACTUKOBI YaCTUHW MUKW, BUMKHYTU eNeKTPOIHCTPYMEHT i BUTATTU BUAENKY 3 PO3eTKN.

MNauiBok BigBeneHHs nuny (18) YMOXNMBIIOE BiACMOKTYBaHHA My

Ta TMPCK, WO YTBOPIOIOTLCA BHACNiILOK dpe3yBaHHA 3a AOMOMOroio

BiiNOBIAHNX BaKYYMHUX MPUCTPOIB ab0 MPOMUCIOBYX NNIOCOCIB.

« [locnabuTy Baxinb 6r1oKyBaHHsA NON030K Koprycy (16).

e [1nAa yboro cnig BCTaBUTU MaLiBOK BiACMOKTYBaHHA nuay (18) B
OMipHil pamui 3a JOMOMOrOK FBUHTIB, WO BXOAATb B KOMMIEKT
nocrtasku (man. A).

3AMIHA PI3AJIbHOIO IHCTPYMEHTY

YBAIA!  YcraTKyBaHHA npusHayeHe Ao eKkcnnyartauii
y NPUMIilLLeHHAX | He Npu3HaYeHe ANA npali Ha30BHi.

He 3Baxaloum Ha 3acTocyBaHHA 6e3nevyHOi KOHCTPYKLii,
BUKOPUCTaHHA 3aco6iB 6Gesnekm 1 p[oAaTKoBMX 3acobiB
ocoomucToro 3axucry, 3aBXKAW ICHYE 3anuWKOBUIA PUSUK
TpaBMaTU3My fif Yac npaui.

BYAOBA | MPU3HAYEHHA

BepcTaT ¢pesepyBanbHUii BepTUKaNbHUA ABNAE COOOK PYyYHUI
eNeKTPOIHCTPYMEHT Knacy enektpobesneuHocTi |l 3 nopgiliHo
i3onAuielo kopnycy. BiH npautoe Big ofgHOda3HOro eneKTpoMoTopy
KoneKTopHoro Tuny. [laHnin eneKkTPOiHCTPYMEHT NpU3HaYeHUn o
dpe3epyBaHHA NO jepeBy Ta AePEBONOAIGHNX MaTepianax. IHCTpyMeHT
NpuU3HauYeHWn [0  BUKOPUCTAHHA B  PEMOHTHO-OyAiBENbHMX,
CTONAPCHKMX MpPaLAX, @ TAKOX iHLLNX aMaTOPCbKMX NpaLlb.

BUMKHYTU eNneKTPOiHCTPYMEHT i BUTAr TN BUAENKY 3 PO3eTKU.

o HacagnTu pi>kkoBUI KNoY Ha HAKPYTKy WnuHAaens (5) (noctavaeTtbea
B KOMIJIEKTI).

e HaTucHyTM 1 yTpyvMyBaTW HaATUCHYTOK KHOMKY O6/IOKYBaHHA

wnuHgens (4).
o BigKpyTuTn HakpyTKu WnuHAena (5) NpoTn roauHHNKOBOI CTPINKK
(man. B).

He AOMNYCKAETbCA BUKOPUCTOBYBaTUn eneKTpOiHCprMeHT He 3a .
o Butartm d)peay, OUYNCTUTU WNNHAENb | BCTaBUTU HOBY ¢pe3y Takum

NpU3HaYeHHAM. L .
YMHOM, L6 Ti XBOCTOBVIK YBIlLLIOB B MATPOH HE MeHLL HiX Ha 20 MM.

onnc MAJIOHKIB e HaTucHytM KHOMKy 6noKyBaHHA wWnuHAena (4) i [OrBUHTUTK

Mepenik enemeHTIB 30BHIWHbOrO BUMNAZY €NeKTPOIHCTPYMEHTY, WO HakpyTKy (5).

3a3HayYeHNI HUXKYE, CTOCYETbCA MaIOHKIB A0 L€l iIHCTPYKL;i. o [epiognyHo cnig nepeBipATM MILHICTb 3aTArYBaHHA HaKpyTKK

1. PykiB’Aa oCHOBHe wnuHgens (5).

2. Pyuka npeuusiiHOro perynoBaHHA rMmbrHn 06po6bKu

3. Koneco perynioBaHHA WBNAKOCTI 06epTaHHA WNUHAENA

4. KHonKa 6110KyBaHHSA WNUHAENA

5. HakpyTka wnuHaena He € pouinbHMM 3aTcKaHHA HaKpyTKM [0 KiHUA, AKWO

6. Pyuka 6110KyBaHHsA NiaHOK napanenbHoi HanpAMHOT XBOCTOBUK pPo60o4Oro um pisanbHOro iHCTpymeHTa He 6yno

7. TpyTok napanenbHOi HaNPAMHOI BcTaBneHo. LLlopasy nig yac samiHu ¢pesm cnig yneBHUTUCA, WO

8. OnipHa pamka BMKOPWCTaHO BiANOBiAHNI NaTPOH.

9. KpokoBuii obmexyBau rvbruHn GpesyBaHHaA KHonka 6710KyBaHHA WNWHAENA MpuU3HavyeHa BUKIIOYHO ANA

10.HanpAmHa Ao NPAMOAIHINHOIO PO3NMNOBYBaHHA rapaHTyBaHHA 6Gesnekun onepartopa nif 4ac 3amiHu ¢pesn. He

12.06MmexyBay rubrHN AOMNYCKAETbCA BUKOPUCTOBYBATH il AN1A raibMyBaHHA WNNHAENA

13.Pyuka 6n10oKyBaHHA rMn6VHN Gpe3yBaHHA nig 4ac o6GepTaHHA oOcCTaHHbOro. HepoTpumaHHA poO  Ui€l

14.KHoMNKa BBIMKHEHHA HacTaHOBW 34aTHE NPVBECTU A0 NOWKOAKEHHA YCTaTKyBaHHA un

15.KHonKa 6110KyBaHHA KHOMKM BBIMKHEHHSA TpaBMyBaHHA oneparopa.

16.Baxinb 61okyBaHHa nonosok PETYJIIOBAHHA IMUBUHW OBPOBKI MATEPIAJTY ®PE30I0

17.MMono3kn ana nepemilleHHA Kopnycy BepcTaTy

18.1auiBoK BigBeAeHHA nuny @
* ICHYE MOXNMBICTb BiAMIHHOCTI MK (QAaKTUUHWM  30BHILUHIM  BUMNAAOM

€NIeKTPOIHCTPYMEHTY Ta TaKiM, WO 306pakeHNii Ha MasioHky BVMMKHYTN eNeKTPOiHCTPYMEHT i BUTATTU BUAEJKY 3 PO3ETKU.

o [lomicTuTn BepcTaT Ha PiBHill MOBEPXHI.
OTUC FPAGIYHUX CUMBOMIB « Po36110KyBaTI Baxifib 6510KyBaHHsA N0I030K Kopnycy (16).
» [lonatoun onip Npy>uH ONycTUT Kopnyc BepcTaTy, AOKM dpe3sa He
YBATA! TOPKHETbCA NOBEPXHi, Ha AKIi MOro po3TalloBaHoO.
3abnokyBaTv B LbOMY MONOXEHHA 33 AOMOMOrol0 BaXKenio
6510KyBaHHsA Nono3ok (16).
o [ocnabuTn pyuky 6noKyBaHHs rmmbuHy dpesyBaHHsA (13).
o OnycTutn obmexyBay rmubmHY (12) O MOMEHTY 3iTKHEHHS il 3 OfHIE 3
MOHTAM/HANALLUTYBAHHSA NoBepPXOHb KPOKOBOIo 06MeXyBaya rmbuHy gppesyBaHHs (9).
e [ligHATM ob6MexyBay rmmbuHM (12) pgoropy Ha BUCOTY, WO
BiiNoBifae 6axaHil rnbrHI NPOHUKHEHHSA dpe3n B maTepian, LWo

3ACTEPEXKEHHA

O®>

IHOOPMALIIA 1oro o6po6ioioTh, i 3a610KyBaTH, AOTATHYBLUN PYUKY 6G/1OKYyBaHHSA
MPUHANEXHOCTI 1 AKCECYAPU obmexxyBaua rmmbuHn ¢ppesyBaHHs (13).
1. MauiBok BiaBEAEHHA Ny -1 wr
2. HanpamHa fo NpAMONIHINHOro po3nuIOBYBaHHA -Twr @
3. TpyTok napanenbHOi HaNPAMHOI -2 Wt
4. Opesn 5wt MNig yac BcTaHOBNEHHA 0bMeXyBaya rmmMomHM (12) peKoMeHIyEeTbCA
5. Mydrta 3aTucKHa (NaTpoH) 2w CKOPWCTATUCSA LWIKasolo, Lo NO3HaUYeHa Ha Kopryci BepcTaTty. TouHoro
6. HanpsmHa ana npodinboBaHux aeTanen 1w HanawTyBaHHA MUOUHN Gpe3yBaHHA MOXHAa AOCArTM, NOBepTalun
7. EnemeHT [0 pi3aHHA Mo Koy -1 wr pyuKy NpeumsiiHOro BCTaHOBNEHHA 06MexyBaua rmmbuHu (2). OguH
8. Kntou nnackum -1 wr 0b6epT pyyKky Bifnosifae 3mileHHI0 obmexyBaya rnbuHn (12) Ha 1



MM y BePTUKanbHOMY HamnpsaMKY.
BepctaT nocigae KpokoBuin obmexyBau rnmbuHu dpesyBaHHA (9),
AKUIA YMOXNMBIIIOE NepecyBaHHA (3arnnbneHHa dpesn) B matepian
Ha CimM piBHOBIAZANeHMX No3nLin (KOXeH KpoK cKnagae npr6n. 3 mm)
(man. C).

BEPTUKAJIbHUW PYX KOPMYCY BEPCTATY ®PE3EPHOIO

®

MomicTnT BepcTaT Ha PiBHIN NOBEPXHI.

« Po36n0KyBaT Baxinb 6510KyBaHHs Nono3ok kopnycy (16) (man. D).

» B3ATncA oboma pykamm 3a pyKiB'A i HATUCHYTW JOAONY, fonaloun
onip NPYXMHW.

o Ocnabuti TUCK, i IPYXMHN CAMOYNHHO NMOBEPHYTb KOPMYC BepCTaTy
B BUXiIHE NONOXEHHA (BEPXHE).

MOHTAX HAMPAMHOI 10 NPAMOJIHIAHOIO CTPYTAHHA

®

MNapanenbHa HanpAMHa BMKOPUCTOBYETbCA ANA OTPUMAHHA PIBHOI

BifICTaHi Bif pedepeHTHOT OKpaliKu.

e 3a [JOMOMOrol [BOX TFBUHTIB 3'€AHATU perikM napanenbHol
HanpAMHOI (7) 3 BnacHe napanesibHoo HanpsaMHoto (10) (man. E).

« MNocnabuTu pyuKn 6noKyBaHHA HAaNPAMHUX NapanesibHol HanPAMHOT
(6), WO po3TaLLOBaHI Ha OMipHI NNacTUHI BepcTary.

e Bknact peiikum napanenbHoi HanpAamHoi  (7)
HanawTyBaTy Ha 6axaHy BiACTaHb.

» 3akpinuT napanenbHy HanpAMHy (10) 3a [OMOMOroK PyuyKu
6710KyBaHHA peiioK NnapanenbHoi HanpPAMHOT (6).

[MOPALOK PO6OTU/POBO4YI HAJIALLTYBAHHA

BMWKAHHA | BUMUKAHHA

/N

Hanpyra uBneHHa B Mepexi
XapakTepucTtukam, BKasaHuUmM B
$pesepyBanbHMii BepTUKanbHMIA.

®

BepcTaT BepTMKanbHodpesepyBanbHUA PyYHin 06naiHaHO KHOMKO
6110KYBaHHA KHOMKM BBIMKHEHHS, WO NMpuU3HayeHa Ana 3anobiraHHA
CaMOUYMHHOTO BBIMKHEHHA eNeKTPOIHCTPYMeHTa.

BBiMKHeHHSA

e HaTuCHYTU KHOMKY 6I0KYBaHHSA KHOMKY BBIMKHEHHSA (15).

o HaTWCHYTU 11 yTprMyBaTW HaTUCHYTOO KHOMKY BBIMKHEHHSA (14).
BUMKHEHHSA

» Bignycttn KHONKY BBIMKHEHHA (14).

PErYJNIIOBAHHA WBNAKOCTI OBEPTAHHA WUNNHAENA

0,

Ha kopnyci BepcTaTy 3HaxoOWUTbCA pyuyka perynoBaHHA LWBULKOCTI
obepTaHHA wnuHaens (3). BctaHoBMOBaHa WBUAKICTb 3anexaTume
Bif NapameTpiB 06po6KY (BUKOpUCTaHOT dpes, WinbHOCTI MaTepiany
3aroToBKY, WO OOPO6METLCA, TUMY 06pobKM ToLwo). [lianasoH
LWBMAKOCTEN 06epTaHHA WNVHAENs CTaHOBMUTL Big 1 fo 7 (man. F).
OPE3YBAHHA

®

Mip yac npaui Bepctat BepTuKanbHodppesepyBanbHUil PYyYHUI

cnip winko TpumaTn o6oma pykamm.

« BctaHoBWTM dpe3y BignoBigHOro TMny (AMB. IHCTPYKLiO BULLE).

» BcTaHOBWTW ONoOpHY pamky (8) Ha maTepiani, Wo nignarae o6pobui
(B Llei MOMEHT [OMYCKAETbCA, Wob6 dppe3a Topkanaca matepiany).

» BigperynioBatv rnnbnHy ¢ppesyBaHHs.

» BBiMKHYTW BepcTaT KHOMKOI BBIMKHeHHA (14) 11 3auyekaTu, [OKK
WNUHAENb He JOCATHE MakKCUMaNbHOI LWBUAKOCTI ob6epTaHHA Ha
ANIOBOMY XOA,.

B oOTBOPWU W

NoBWHHa BignosigaTu
Tabnuui Ha BepcraTr

VERTO

» Po3nouatn 06pobKy, mnepecyBaloun pamky ¢pesyBanbHOro
BepcTaTa Mo NoBepxHi MaTepiany, LWo 06pobnioeTbCA, B MOTPiIGHOMY
HanpAMKy.

« BepcTaT cnig nepecyBatu piBHOMiIpHVUM 6e3MepepBHUM PYXOM,
yBeCb Yac JOT1CKaloum NOro pamKoto 0 MOBEPXHi MaTepiany, MOKM
dpe3syBaHHs He Oyfe 3aBepLUEHO.

¢pesyBaHHA

3awBuaKe MNpoCyBaHHA BepcTaty Mmig  uac
CNPUYNHAETBCA [0 HU3bKOI AKOCTIi 06po6KM 11 3paTHe
cnoBopAyBaTU NOWKOMKEHHA ¢pesn um ABUryHa. 3anosinbHe
npocyBaHHA BepcTaty nif Yac ppesyBaHHA TaKOXK CNPUUNHAETbCA
A0 3HKEHOI AKOCTi 06pO6KM, OCKINbKI MaTepian neperpiBaeTbcs.
LLiBnAaKicTb NpocyBaHHA BepcTaTy f0GMPAETbCA B 3aNeXKHOCTI Bif
po3mipy ¢pesu, Tuny matepiany, o o6po6noeTbCA, Ta MU6MHN
3HATTA ¢acok. PeKOMeHAYETbCA MOTPEeHYBaTUCA Ha LIMaTKax
HenoTpi6HOro maTepiany iAeHTUYHOro TUNY NepL HiX ppesyBaTu
Haumcro. MMig yac 06po6KM OKpailoK MaTepiasly BOHM MOBUHHI
3Haxo4uMTUCA 3NiBa Bif Bici ppesm (BigHOCHO Bici pyxy BepcTaty).
Y Bunagku BUKOPWUCTAHHA HaMNpPAMHOI [0 NPAMOAiHIHOT
4n OOGpPOGKM OKpalKu, Cnif YNeBHUTUCA, WO [AOAATKOBI
NMpUHaneXHoCTi HaAillHO 3aKpinneHi.

MOHTAX HAMPAMHOI 0 MPO®UIIOBAHHA

®

BuKopucTaHHA HanpsAMHOT 40 06pO6KU NPOodiNiB LO3BOJISE 3 BENMKOIO

TOYHICTIO BUKOHYBATW BUPi3aHHA BHYTPILLHIX Ta 30BHILLHiX npodinis.

o 3HATW NauiBOK BIACMOKTyBaHHA nuny (18) (BiAKPYTMBLUM FBUHTY,
L0 NOro KpinnaThb).

» BcTaBuTM HanpamHy Ao npodinis B rHi3fo B pamui BepcTary.

e BcTaHOBMTM MaLiBOK BiACMOKTYyBaHHA nuny (18) 11 3arBUHTUTU
06VaBa eNleMEHTY 3a AOMOMOTOI0 FBUHTIB, WO X KpiniaTb (man. G).

3acTocyBaHHA HanpAMHOI A0 06po6ku npodiniB obmexye
AianasoH ¢pes, Wo MOXKYTb 6yTu BUKOPUCTaHi 0 06po6Ku.

HAMPAMOK ®OPE3YBAHHA

®

3 MeTol YHVWKHEHHA HepiBHOCTI B 06po6Li OKpalloK i OTpUMaHHA
ONTVManbHVX pe3ynbTaTiB Clif BUKOHYBaTU Pppe3yBaHHA B HAaNPAMKY
NpPOTM FOAMHHUKOBOI CTPINKM Ha 30BHIlIHIX MOBEPXHAX, | 3a
rOAVNHHVKOBOIO CTPISIKOIO Ha BHYTPILLHIX noBepxHAX (Man. H).

3ACTOCYBAHHA EJIEMEHTY 4O PI3AHHA NO KONy

®

o Butartm HanpaAmHy Ans npaAmoniHiinHoi o6pobkn (10) pasom 3
pelikamu napanenbHoi HaNPAMHOI (7) 3 paMKu BepcTary.

» Butartm ofHy peiiky napanenbHoi HanpAMHOI (7) 1 NpUKPINUTX [0
Hei enemMeHT fo 06PO6KM Mo Koy.

o BctaHoBUTM peliky napanenbHoi HanpamHoi (7) (pasom 3
enemMeHToM [j0 06pobKM no Kony) A0 pamky (8) 3a gonomorow
pYy4OK 6510KyBaHHA peiioK napanesnbHoi HanpPAMHOI (6) (man. I).

@

LLlo6 BM3HauMTV NpPOMiHb $pe3yBaHHA, Cifi BUMIPATU BiACTaHb Bif
LieHTPY MIiTKI 1O 30BHiLUHbOT OKpaiikn ¢ppesu.

36EPITAHHA TA ObCJ1YTOBYBAHHA

Mepep TMM AK perynioBaTh, PeMOHTYBaTU €NeKTPOiHCTPYMEHT

Y” BCTAHOBMNIOBATU Pi3anbHUIA iHCTPYMEHT, YCTaTKyBaHHA Cif

BVMMKHYTU KHOMKOIO BBIMKHEHHS 1l BUTATTU BUAEJIKY 3 PO3eTKMU.

» He ponyckaeTbca UMLLEHHA yCTaTKyBaHHA 3a JOMOMOrO0 BOAW Ui
iHWOTI pignHW.
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VERTO

o JlonycKaeTbcA YnLLEHHA YCTaTKyBaHHA BUK/IOYHO 3a [JONOMOTOHO LiTKN.

o 3yxuTi dpesn cnig HeramHo 3amiHUTU.

o BeHTURAUINHI WiNMHN yCTaTKyBaHHA HaneXutb YTpUMmyBaTW B
umncToTi, o6 3anobirT neperpiBaHH0 ABUryHa.

« [Mig yac npaui Ha ycTaTKyBaHHi cnifj nepiofMuHo pobutn nepepsu.

3AMIHA BYTUTbHUX WITOK

ByrinbHi Wwitoukn B ABUryHi, Wo 3Hocunuca (To6To KopoTwi 3a 5
MM), cnaneHi Yn TPicHyTi, cnip HeranHo 3amiHUTK. 3aBXAu cnig
3aMiHATU 06MABI WITOYKN OfHOYACHO.

3amMiHy BYrilbHMX LWITOYOK 3aBXAW Chig  Agopy4vatu
KBanidpikoBaHUM cneuianictaMm Ta BUKOPUCTOBYBaTN BUKIIOYHO
opwuriHanbHi 3anyacTuHU.

®

B pasi 6yab-AKnx HEMonafok Cfif 3BepraTuca LO aBTOPK30BAHOMO
CepBICHOrO LEHTPY BUPOGHMKA.

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU

HOMIHAJIbHI XAPAKTEPUCTUKHN

BepcrtaT ¢ppesepyBanbHUli BepTUKanbHUI

Xapakrepucrmka MokasHuK
Hanpyra xuBneHHs 230 B 3m.cTp.
YacToTa ctpymy 50 Iy
HomiHanbHa NOTyXHiCTb 1200 Bt

[iana3oH wBwmaKocTein obGepTaHHA Ha

. 11500 - 30000 xB."
ANOBOMY XOfi

[HiameTp natpoHy D 6;8 Mm
Knac enekrpoizonauii Il
Bara 3,3 Kr
Pik BUroToBfIEHHA 2016

IHOOPMALIA MPO PIBEHDb LLYMY | KOJINBAHDb

PigeHb TCKy ranacy: Lp, =89 ab (A) K=3 ab (A)

PiBeHb akycTuyHOi noTyxHoCTi: Lw, = 102 gb (A) K=3 gb (A)
3HaueHHs Bibpauii (NpuckopeHHA KonunBaHb): a,= 3,64 m/c® K= 1,5 m/c

OXOPOHA CEPE/JOBULLIA

3yXUTi NPOAYKTY, WO NPaLooTb HAa €NEKTPUYHOMY MKUBJIEHHI, He
cnif BUKMAATU pa3om 3 NobyToBMMY Bifxohamu, a yTunisoBysaTm B
cnevianbHuX 3aKknagax. BigomocTi npo yTunisadito MoXHa oTprmaTti

B MpofaBuA Mpojykuii um B opraHax MicLeBoi agmiHicTpaLii.

BianpauboBaHi enekTpWYHi Ta €NeKTPOHHI MNpunagn MIcTATb
PEUOBVIHY, WO He € CNPUATAMBUMU AS1A NPUPOAHOIO CepefjoBHULLa.
Ob6nafHaHHs, WO He NepefaETbCs A0 NePePOOKM, MOXKe CTaHOBUTY
Hebe3neKy AnsA cepefjoBULLA Ta 3A0POB'A NIOANHU.

* BUpO6HVK 3anuLwae 3a co60to NPaBo BHOCUTMN 3MiHU.

«Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig» Spoétka komandytowa,
3 lopyanuyHoOlo agpecoto B Bapuwasi, ul. Pograniczna 2/4, (tyT i gani 3ragyBaHe
AK «Grupa Topex») CMoBilaE, WO BCi aBTOPCbKi NMpaBa Ha 3MIiCT JaHOI iHCTPYKLUii
(TyT i pani HasmBaHOI «IHCTPYKUiA»), B TOMy Ha ii TEKCT, PO3MilleHi CBITAWHY,
CXEMATUYHI PUCYHKN, KPEC/IEHHA, a TaKoX PO3TallyBaHHA TEKCTOBMX i rpadiuHmx
efleMeHTiB HanexaTb BuKouYHO Jo Grupa Topex i 3acTepexeHi BianosigHO A0
3akoHy Bifj 4 notoro 1994 poky «Mpo aBTOpcbKe NpaBo i CropigHeHi npaBa»
(avB. opraH aepxapyky Monbwi «Dz. U» 2006 Ne 90 n. 631 3 nopanblu. 3m.).
KonitoBaHHsA, nepepobka, my6nikauis, nepepobka B KOMepLiHWX Uinax BCiel
IHCTPYKLIT U oKpemux il enemeHTiB 6€3 NucbmoBoro [o3Bony Grupa Topex cyBopo
3abopoHeHe. HefloTprMaHHA [0 L€l BUMOrM TArHe 3a coboto LMBINbHY Ta KapHY
BiANOBIgaNnbHICTb

EREDETI HASZNALATI UTASITAS FORDITASA

FELSOMARO
52G710

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

RESZLETES BIZTONSAGI ELOIRASOK

Kizérélag megfelel6 atméréji és a szerszam fordulatszamahoz

alkalmazhaté marofejeket hasznéljon.

Egyes fa és fahoz hasonlé anyagok esetében felléphet porképzédés,

ilyenkor ajanlott porvédé alarc és porelszivd berendezés

alkalmazasa.

e Tilos a felsémarét olyan koérnyezetben hasznélni, ahol
robbanasveszélyes gazok, gézok fordulhatnak el6, vagy
robbanasveszélyes anyagokat tarolnak.

o A munkaeszkozt tisztan kell tartani. A szerszam legyen mindig

megélezve.

Tilos sériilt marofejeket hasznalni.

Ellendrizze, hogy minden szorité meg van-e huzva.

Tartsa tisztan a befogétokot és a befogétok anyat.

A tervezett feladatoknak megfelel$ szerszamokat hasznaljon.

« Ne csatlakoztasson a felsémarohoz a gyartoi el6irastol eltérd
szerszamot.

« A marofej cseréjénél gy6z6djon meg arrdl, hogy a mardszarat
befogja-e legaldbb 20 mm mélyen a befogétok.

« Kozvetlen a munkavégzés befejezése utan ne nyuljon a befogott
szerszamhoz. Lehet, hogy felforrésodott.

« Amaras megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy amunkadarab

alatt elegendd szabad tér maradt-e ahhoz, hogy megakadalyozza a

mardfej érintkezését mas anyaggal.

Ellenérizze a munkateret. Gyézédjon meg arrél, hogy nem

talalhatdk-e ott idegen anyagok (pl. szogek, csavarok, stb.).

e Beinditds utdn vérja meg, mig a mardégép eléri névleges
fordulatszamat. Ha a marégépbdl furcsa, szokatlan hangokat hall,
azonnal allitsa le, és keresse meg kivalto okat.

« Maras kozben tartsa a szerszamot mindkét markolatanal fogva.

Ne terhelje tul a marégépet rd gyakorolt tulzott nyomassal. A

szerszam sajat tomege elegendd nyomast ad a megmunkalashoz.

Ne hagyja felligyelet nélkiil a bekapcsolt marogépet.

o A hasznélaton kivil helyezett marégép csatlakozéjat huzza ki a
konnektorbdl.

« A hasznélaton kivil helyezett marégépet térolja szaraz, gyermekek
eldl elzart helyen!

« A befogott szerszam cseréje, a karbantartas el6tt, illetve minden
allitas elétt dramtalanitsa a szerszamot a csatlakozé kihuzaséaval a
konnektorbdl.

« Rendszeresen ellendrizze, hogy a szell6zényildasok nem tomddtek-e el.

« Csak eredeti cserealkatrészeket és tartozékokat hasznaljon.

« Tilos a tisztitdshoz barmiféle olddszert haszndlni, kdrosithatja a

marégép mianyag alkatrészeit.

FIGYELEM! A szerszam beltéri alkalmazasra szolgal.

Az 6nmagaban is biztonsagos szerkezeti felépités, a biztonsagi
megoldasok és kiegészitoé védofelszerelések alkalmazasa mellett
is mindig fennmarad a munkavégzés kozben bekovetkezo
balesetek minimalis veszélye.

FELEPITES, RENDELTETES

A felsémard kettds szigeteléssel ellatott elektromos kéziszerszam.
Egyfazisu, kommutatoros elektromotor hajtja meg. Ezek az elektromos
kéziszerszamok széles korben hasznélatosak marasra faban és fahoz
hasonlé anyagokban. Felhasznalasi teriiletiik kiterjed az asztalosipari,
épitési és feldjitasi munkakra, valamint az 6nalléan végzett otthoni
barkacsolas soran a legkulonfélébb tevékenységekre.

/N

Tilos az elektromos kéziszerszamot rendeltetésétol eltéré célra
alkalmazni.



AZ ABRAK ATTEKINTESE

Az alabbi szamozas a berendezés elemeinek jeloléseit koveti a jelen
haszndlati utasitas abrain.

1. Markolat

2. Afogéasmélység-hatarol6 finomszabalyzé forgatdgombja
3. Azorsé fordulatszamat szabalyozé forgatdgomb

4. Orsézér gomb

5. Gyurd

6. A parhuzamvezet6 lécek rogzit6 forgatdégombijai

7. Parhuzamvezetd léc

8. Talp

9. Lépcsds fogasmélység hatarolo

10.Parhuzamvezet6

12.Fogasmélység-hatarolo léc

13.A fogasmélység-szabalyzo rogzité forgatdgombja
14.Inditokapcsold

15.Az inditokapcsolo reteszel6gombja

16.Motortarté oszlop rogzitékarja

17.Motortart6 oszlop

18.Porelvezetd csonk

* El6fordulhatnak kiilonbségek a termék és az abrak kozott.

AZ ALKALMAZOTT PIKTOGRAMOK MAGYARAZATA

JAN
®
@ TAJEKOZTATO

TARTOZEKOK, KIEGESZITO FELSZERELESEK

FIGYELEM

FIGYELMEZTETES

OSSZESZERELES / BEALLITAS

1. Porelvezetd csonk -1db
2. Parhuzamvezet6 -1db
3. Parhuzamvezetd léc -2db
4. Mardfej -5db
5. Befogdtok -2db
6. Profilvezetd -1db
7. Korivmaro feltét -1db
8. Villaskulcs -1db
9. Csavar + anya - 1 készlet
10. Imbuszkulcs -1db

FELKESZULES AZ UZEMBEHELYEZESRE

A PORELVEZETO CSONK FELSZERELESE

®

Aramtalanitsa a szerszamot.

A (18) porelvezetd csonk lehetévé teszi a maras kozben keletkezé por

és forgacs elszivasat megfeleld ipari porszivo vagy kdzponti porelszivo

csatlakoztatasaval

« Lazitsa meg a motortarté oszlop (16) rogzitékarjat.

« Helyezze be a (18) porelvezeté csonkot a (8) talpba és rogzitse a
mellékelt csavarokkal (A. abra).

A SZERSZAMOK BEFOGASA ES ELTAVOLITASA

®

Aramtalanitsa a szerszamot.

« Az (5) gylir(t fogja meg villaskulccsal.

« Nyomja be és tartsa benyomva a (4) orsézar gombjat.

» Forgassa el az (5) gydir(it az dramutato jarasaval ellentétes irdnyba
(B. abra).

« Vegye ki a marofejet, tisztitsa meg az orsot és helyezze be az Uj
maroéfejet Ugy, hogy a szara legaldbb 20 mm-re a befogdpatronba
mélyedjen.

« Nyomja be a (4) ors6zar gombjat és hiizza meg az (5) gydrdt.

Idénként ellendrizze az (5) gyur(it, meg van-e eléggé huzva.

VERTO

Tilos a gyiiriit befogott szerszam nélkiil eré6sen meghtzni. A
marofejcseréknél minden esetben gy6z6djon meg arrdl, hogy a
megfelel6 befogopatront hasznalja-e.

Az orsozar kizarolag a marofej befogatasanak és eltavolitasanak
segitésére szolgal. Tilos a gép fékezésére hasznalni, ha az orsé forog.
Ez a marégép karosodasahoz, kezeléjének sériiléséhez vezethet.

A BEFOGASI MELYSEG BEALLITASA

®

Aramtalanitsa a szerszamot.

» Helyezze a marégépet egyenes feliiletre.

« Lazitsa meg a motortartd oszlop (16) rogzitokarjat.

« A rugodk ellenében nyomja le a motortartd sint, mig a mardfej a

munkalapot meg nem érinti.

Rogzitse ebben a helyzetben a motortarté oszlop (16)

rogzitékarjaval.

Lazitsa meg a (13) vagasmélység rogzité forgatdgombot.

« A (12) fogasmélység-hatarold lécet engedje le addig, mig meg nem
érinti a (9) lépcsés fogasmélység hatarold egyik feliiletét.

» Emelje meg (12) fogasmélység-hatarolé6 lécet a kivant
fogasmélységnek megfelel6 magassdgba, és rogzitse a (13)
fogasmélység-szabalyz6 rogzité forgatbgombbal.

®

A (12) fogdsmélység-hatdarolé léc magassaganak bedllitadsban segit a
mardgép hazan talalhaté beosztas. A pontos befogas mélységét a (2)
marasi mélységhatarol6 finomszabalyzo6 forgatégombjaval lehet finoman
bedllitani. A forgatdbgomb egy fordulata a (12) fogasmélység-hatarolé léc
fuggéleges irdnyban torténd 1 mme-es eltolasanak felel meg.

A marégép fel van szerelve (9) lépcsés fogasmélység hataroldval,
amely lehet6vé teszi a befogas (a marofej anyagba sillyesztésének)
hét egyenl6 fokozatban torténé megosztasat (mindegyik lépcsé kb.
3 mme-es ugrasnak felel meg) (C. abra).

A MOTORTARTO SIN FUGGOLEGES ELMOZDULASA

®

» Helyezze a mardgépet egyenes feliiletre.

« Lazitsa meg a motortarté oszlop (16) régzitokarjat (D. abra). Két kézzel
fogja meg a markolatokat és nyomja lefelé, a rugok ereje ellenében.

« Engedje fel, a rugék 6nmiikodéen a kiinduldsi (felsé) helyzetbe
emelik a motortarto sint.

A PARHUZAMVEZETO FELSZERELESE

®

A péarhuzamvezeté szerepe az egyenlé tavolsdg megtartdsa a
munkadarab kivalasztott szélétél.

« Akét csavar segitségével rogzitse egymashoz a (7) parhuzamvezetd
léceket és a (10) parhuzamvezetét (E. dbra).

Lazitsa meg a parhuzamvezeté léc (6) rogzité forgatogombijait a
maro6gép talpan.

o A (7) parhuzamvezetd léceket csusztassa be a nyilasokba és allitsa
be a kivant tavolsagot.

Rogzitse a (10) parhuzamvezetét a parhuzamvezet6é lécek (6)
rogzité forgatdbgombjait megszoritva.

MUNKAVEGZES / BEALLITASOK

A BE- ES KIKAPCSOLAS

/N

A halézati fesziiltség egyezzen meg a marégép gyari adattablajan
feltiintetett névleges fesziiltséggel.




VERTO
®

A maroégép inditdkapcsoldjat a véletlen elinditast kizard biztonsagi
reteszel6gomb védi.

Bekapcsolas

« Nyomja be az indit6 kapcsol6 (15) reteszel6 gombijat.

« Nyomja meg és tartsa benyomva a (14) inditdkapcsolot.
Kikapcsolas

« Engedje fel a (14) inditdkapcsolét.

AZ ORSO FORDULATSZAMANAK SZABALYOZASA

®

A maroégép hézan taldlhaté az orsé fordulatszamat szabalyozo (3)
forgatégomb. Az orsé fordulatszamat a sziikségnek megfelelen kell
megvalasztani (az alkalmazott mardfejtdl, a munkadarab anyaganak
keménységétdl, a végzendd mivelet fajtajatdl figgden). Az orsé
fordulatszama 1 - 7 fokozat kozott valaszthato meg (F. abra).

A MARAS

®

Munkavégzés kozben tartsa két kézzel a marégépet!

« Fogassa be a megfelel6 maréfejet (Id. fenn).

- Allitsa a marégépet a munkadarabra (ekkor a maréfej még nem

érintkezhet a munkadarabbal).

Allitsa be a fogasmélységet.

« Inditsa el a marogépet a (4) inditokapcsoléval, varja meg, mig az
orso eléri a bedllitott sebességet tiresjaratban.

« Kezdje meg a munkadarab megmunkalasat a marégép megfelelé
irdnyu eltoldsdval a munkadarab feliiletén.

« A mardgépet vezesse folyamatos mozgdssal, talpat dllanddan a
munkadarabra nyomva, mig be nem fejezi a marasi mdveletet.

A marégép tul gyors eltolasa a munkadarab feliiletén alacsony
megmunkalasi mindséget eredményez, és a mardfej vagy a motor
karosodasat okozhatja. A marégép tul lassu eltolasa is ronthatja
a megmunkalas minéségét az anyag tulzott felmelegedése miatt.
A megfelel6 eltolasi sebesség az alkalmazott maréfej méretétal,
a megmunkalt anyag min6ségétol és a fogasi mélységtol fiigg.
Ajanlott el6zetes probakat végezni a megmunkalandé anyag
hulladékdarabjain. Szélek megmunkalasanal a munkadarab legyen
amaroszerszamtol balra (a marégép eltolasi iranyaba nézve).

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

A PROFILVEZETO FELSZERELESE

®

A profilvezeté alkalmazdsa megkonnyiti a belsé és kilsé profilok

preciz kialakitasat.

« Szerelje le a (18) porelvezetd csonkot (csavarja ki a rogzitécsavarokat).

« Helyezze be a profilvezet6t a fészekbe mardgép talpan.

« Szerelje fel a (18) porelvezeté csonkot és rogzitse a csavarok
felhasznalasaval (G. abra).

A profilvezeté alkalmazasa behatarolja az alkalmazhato
marofejek méreteit.

A MARAS IRANYA

®

A szélek egyenetlenségének elkertilése, a lehetd legjobb eredmény
elérésének érdekében a forgacsolast a kiils6 peremeknél az 6ramutatd
jarasaval ellentétes irdnyban, a belsé peremeknél pedig az éramutato
jarasaval megegyez6 iranyba kell végezni (H. abra).
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A KORIVMARO FELTET ALKALMAZASA

®

o Szerelje le a marogép talparol a (10) parhuzamvezetét a (7)
parhuzamvezetd lécekkel egyiitt.

o Szereljen le egy (7) parhuzamvezetd lécet és erbsitse hozzd a
korivmaré feltétet.

Er6sitse a (7) parhuzamvezetd lécet (a korivmaro feltéttel egyditt)

a (8) talphoz a parhuzamvezetd lécek (6) rogzité forgatdgombjai

segitségével (I. abra).

®

A koriv sugaranak meghatarozasahoz mérje meg a kdzpontositd csucs
hegye és a mardfej kiilsé pereme kozotti tavolsagot.

KEZELES, KARBANTARTAS

Barmilyen szerelési, bedllitasi, javitasi, karbantartasi miivelet

megkezdése elott aramtalanitsa a berendezést a halozati

csatlakozo kihtzasaval.

o Atisztitashoz tilos vizet vagy mas folyadékot hasznalni.

« A marogép tisztitasahoz hasznéljon kefét.

« Az elhasznalédott marofejet azonnal ki kell cserélni.

« Rendszeresen tisztitsa ki a mardgép szell6zényilasait, hogy
megelézze ezzel a motor esetleges tulmelegedését.

« Tartson idénként sziinetet munkavégzés kdzben.

A SZENKEFEK CSEREJE

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

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

0

Barmiféle felmerilé meghibasodas javitasat bizza a gyari
markaszervizre.
MUSZAKI JELLEMZOK
MUSZAKI ADATOK
Felsémaré
Jellemzé Erték
Haldzati fesziltség 230V AC
Haldzati frekvencia 50 Hz
Névleges teljesitmény 1200 W
Uresjarati fordulatszam-tartomany 11500 - 30000 min’"
Befogdtok dtméré @ 6;8 mm
Erintésvédelmi besorolasi osztaly Il
Tomeg 3,3 kg
Gyartasi év 2016

ZAJ- ES REZGESVEDELMI ADATOK

Hangnyomas-szint: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)
Hangteljesitmény-szint: Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)

Egyenérték sdlyozott rezgésgyorsulas: a,= 3,64 m/s2 K=1,5m/s’

KORNYEZETVEDELEM

Az elektromos lzemi termékeket ne dobja ki a hazi szeméttel,
hanem azt adja le hulladékkezelésre, hulladékgytijtésre szakosodott
helyen. A hulladékkezeléssel kapcsolatos kérdéseire vélaszt kaphat a
termék kereskeddjétdl, vagy a helyi hatoésagoktdl. Az elhasznalodott
elektromos és elektronikai berendezések a természeti kdrnyezetre hatod
anyagokat tartalmaznak. A hulladékkezelésnek, utjrahasznositasnak
nem alavetett berendezések potencidlis veszélyforrast jelentenek a
kornyezet és az emberi egészség szamara.

* A valtoztatas joga fenntartva!




A ,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa
(székhelye: Varso, ul. Pograniczna 2/4) (a tovébbiakban: ,Grupa Topex”) kijelenti,
hogy a jelen hasznalati utasitas (tovabbiakban ,Haszndlati Utasitas”) tartalmaval —
ideértve tobbek kozott annak szévegével, a felhasznalt fényképekkel, vazlatokkal,
rajzokkal, valamint a formai megjelenéssel — kapcsolatos 0sszes szerzdi jog a Grupa
Topexkizardlagos tulajdonat képezi és mintilyenek jogi védelem alatt dlinak, az 1994.
februdr 4-i, a szerzéi és ahhoz hasonlé jogokrél szol6 térvényben foglaltak szerint
(Dz.U. (Torvénykozlony) 2006. évf. 90. szam 631. tétel, a kés6bbi véltozasokkal). A
Hasznalati Utasitds egészének vagy barmely részletének haszonszerzés céljabol
torténé masolasa, feldolgozasa, kozzététele, megvéltoztatésa a Grupa Topex
irasos engedélye nélkiil polgarjogi és blntetdjogi feleldsségre vonas terhe mellett
szigoruan tilos.

TRADUCERE A INSTRUCTIUNILOR ORIGINALE

MASINA DE FREZAT CU ARBORE SUPERIOR
52G710

REMARCA : INAINTE DE UTILIZAREA SCULELOR ELECTRICE TREBUIE
CITITE ATENT PREZENTELE INSTRUCTIUNI. PASTRATI ACESTE
INSTRUCTIUNI SI PUNETI-LE LA INDEMANA PENTRU A LE FOLOSI IN
VIITOR.

PRESCRIPTII AMANUNTITE DE SECURITATE

Utilizati doar freze cu diametrul tijei corespunzator, cat si cele care

corespund vitezei de rotire a sculei electrice.

« Unele genuri de material lemnos pot produce praf, se recomanda
utilizarea mastilor de protectia cailor respiratorii si sistemelor de
exhausarea prafului.

« Nu este permis de autiliza masina de frezat in mediu in care sunt

gaze, vapori explozivi sau in aproprierea materialelor explozive.

Scula ajutdtoare de lucru trebuie intretinuta in stare curata. Scula

trebuie sa fie bine ascutita.

« Nu este permisa utilizarea frezelor defectate.

« Trebuie verificat daca toate dispozitivele de blocare sunt bine
stranse.

« Bucsa de strangere si piulita trebuie mentinute curate.

« Utilizati doar scula ajutatoare care corespunde lucrului care va fi
executat..

o Nici odatda sa nu intrebuintezi la masind scule ajutataore

nerecomandate de producdtor.

Schimband freza de lucru trebuie sa fii sigur c3, tija ei este fixata

adanc in dispozitivul de strangere, cel putin 20 mm.

« Nu atinge freza de lucru, imediat dupa executarea lucrului. Poate
fi fierbinte.

« Inainte de a incepe frezarea, trebuie sa verifici daca sub materialul

de prelucrat este loc liber, loc care evita contactul frezei cu alte

obiecte.

Suprafata de lucru trebuie verificata. Trebuie sa te asiguri ca nu se

afla pe ea elemente strdine. (cuie, suruburi etc.).

« Dupa pornirea masinei de frezat, trebuie sé astepti putin pana ce va

prinde viteza de rotire nominala. Daca vei auzi sunete nelinistitoare,

suspecte, masina trebuie imediat oprita si verificat care este motivul
acestor sunete.

In timpul lucrului, masina trebuie tinuta sigur de ambele maniere.

« Nu este voie sa insdrcinezi masina apasand —o excesiv. Greutatea ei
este suficienta pentru executarea lucrului.

« Nu lasa masina de frezat pornita (in timpt de functionare) , fara
supraveghere.

« Dacamasinadefrezat nueste utilizata, neaparat trebuie deconectata
de la alimentarea cu tensiune.

« Daca masina de frezat nu este utilizatd, trebuie pastrata la loc uscat
si asiugurat impotriva accesului copiilor.

« Totdeauna , inainte de a schimba scula ajutatoare de lucru, sau
orice altad activitate referitor la reglare, intretinere sau deservire
masina trebuie deconectata de la alimentarea cu tensiune.

« Totdeauna trebuie verificate orificiile de ventilarea motorului,

orificiile nu pot fi astupate, trebuie sa fie curate.

Utilizati exclusiv doar accesorii si piese de schimb originale.

« La curatarea masinei nu intrebuintati nici un fel de solventi, care ar

VERTO

putea defecta piesele executate din material sintetic.
Remarca! Utilajul serveste la lucrari in interiorul incaperilor.

Cu toate ca am proiectat constructia cioanului cat se poate de
sigura, cu toate ca in timpul lucrului se utilizeaza mijloace de
protectie cat si mijloace suplimentare de securitate, totusi exista
riscul remanent de a suferi leziuni.

CONSTRUCTIA SI DESTINATIA

Masina de frezat este sculd electrica manuala, actionata de motor
monofazic cu colector. Masina nu necesita impamantare, are carcasa
cu izolatie dubla. 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,
renovdrilor in constructie cat si la lucrari individuale de catre amatori
(mesterire).

/N

Nu este permis de a utiliza utilajul in dezacord cu destinatia lui.

DESCRIEREA PGINILOR GRAFICE

Numerele de mai jos se refera doar la elementele utilajului prezentat

n paginile grafice ale prezentei instructiuni.

1. Manier principal

2. Butonul de reglarea foarte precisa a
adancime.

3. Butonul de reglarea vitezei de rotirea arborelui

. Butonul de blocarea arborelui

. Piulita arborelui

. Butonul de blocarea tijelor ghidajului paralel

. Tija ghidajului paralel

. Talpa

. Limitatorul pasilor adancimii de frezare

10.Ghidajul paralel

12.Stinghia limitatoare a adancimii.

13.Butonul de blocarea limitatorului adancimii.

14.Intrerupdtorul

15.Butonul de blocarea intrerupdtorului

16.Parghia de blocarea ghidajului corpului

17.Ghidajului corpului masinei de frezat

18.Racord de eliminarea prafului

stinghiei limitatoare de

O O0ONOGOUV A

* Pot apare mici difernte intre figura si produs.
DESCRIEREA SEMNELOR GRAFICE
ATENTIE
A AVERTISIMENT

MONTAJ / ASEZARI

INFORMATII
INZESTRAREA SI ACCESORIILE

1. Racord de eliminarea prafului -1 buc
2. Ghidajului paralel -1 buc
3. Tija ghidajului paralel -2buc
4. Freze -5 buc
5. Bucsa de strangere -2buc
6. Ghidajul profilelor -1 buc
7. Element de taiat pe circumferinta -1 buc
8. Cheie fixa -1 buc
9. Suruburi + piulite -1set
10. Cheie hexagonala -1 buc

PREGATIREA PENTRU LUCRU
MONTAREA RACORDULUI DE IESIREA PRAFULUI

®

Deconecteaza utilajul de la alimentarea cu tensiune.
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VERTO

Racordul de eliminarea prafului (18) inlesneste exhausarea prafului si
a aschiilor produse in timpul frezarii, datorita utilizarii utilajelor de vid
de extragere sau a aspiratoarelor industriali.

Usureaza strangerea parghiei corpului (16).
Racordul de eliminarea prafului (18) aseaza-| pe talpa (8) si fixeaza-I
cu suruburile din inzestrare (fig. A).

MONTAREA SI DEMONTAREA SCULEI AJUTATORE

®

Deconecteaza utilajul de la alimentarea cu tensiune.

Tine cu cheia fixa (din inzestrare) piulita arborelui (5).

Apasa si tine apasat butonul de blocarea arborelui (4).

Desfa piulita arborelui (5) rotind in directia inversa a mersului acelor
de ceasornic (fig. B).

Scoate freza, curata arborele si baga freza noud, in asa mod incat tija
ei sd fie adancita in bucsa de strangere cel putin 20mm.

Preseaza butonul de blocarea arborelui (4) si strange piulita
arborelui (5).

Periodic trebuie verificata strangerea piulitei arborelui (5).

Nu este necesara strangerea excesiva a piulitei arborelui
inainte de a introduce in ea scula de lucru ajutatoare. La fiecare
schimbare a frezei, trebuie verificat daca a fost aplicata bucsa de
strangere corespunzatoare.

Butonul de blocarea arborelui serveste exclusiv numai la fixarea
sau scoaterea frezei. Nu este permisa franare arborelui, cu
butonul de blocare, in timpul rotirii lui. Nerespectand aceasta
recomadare poate cauza defectarea masinei de frezat sau ranirea
uzufructuarului.

AJUSTAREA ADANCIMII DE INTRAREA FREZEI IN MATERIALUL
PRELUCRAT

®

Deconecteaza utilajul de la alimentarea cu tensiune.

Aseazd masina pe o suprafata plana .

Deblocheaza parghia de blocarea ghidajului corpului (16).
Invingand arcul, coboara corpul masinei, pana ce freza se va alipi de
suprafata suprafetei pe care este asezatd masina.

Blocheaz-o in acestd pozitie, cu parghia de blocarea ghidajului
corpului (16).

Usureaza strangerea butonului de blocarea limitatorului adancimii
(13).

Coboara stinghia limitatorului adancimii (12), pand ce stinghia se va alipi
de una din suprafetele limitatorului pasilor adancimii de frezare (9).
Ridica stinghia limitatorului adancimii  (12), la inaltimea
corespunzdtoare adancimii preferate de intrarea frezei in materialul
prelucrat si blocheaz-o in acesta pozitie strangand  butonul de
blocarea limitatorului adancimii (13).

0,

Stinghia limitatorului adancimii (12), se ajusteaza cu ajutorul scarii de
pe carcasa masinei. Ajustarea exacta a adancimii de freazare se poate
obtine rotind butonul de reglarea foarte precisa a stinghiei limitatoare
de dancime (2). O rotire a butonului corespunde 1 mm de deplasarea
stinghiei limitatorului adancimii (12) in directia verticala.

Masina de frezat are si limitator al adancimii de frezare in pasi (9), care
inlesneste deplasarea frezei in material (in adancime) pe sapte curse
de pasi cu distanta intre ele de circa 3mm) (fig. C).

MISCAREA VERTICALA A CORPULUI MASINEI

®

Aseazd magsina pe o suprafata plana.
Deblocheaza parghia de blocarea ghidajului corpului (16) (fig. D).
Tindnd manierul cu ambele mani apasa corpul in jos, invingand
rezistenta arcurilor.
Dupa eliberearea apasarii, datorita arcurilor, corpul masinei va
reveni la pozitia primara (de sus).
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MONTAREA GHIDAJULUI PARALEL

®

Ghidajul paralel se intrebuinteaza spre a obtine distanta egala fata de

marginea primara.

« Cu doua suruburi, imbina tijele ghidajului paralel (7) cu ghidajului
paralel (10) (fig. E).

o Usureaza strangerea butoanelor de blocarea tijelor ghidajului

paralel (6) care se afla pe talpa masinei de frezat.

Introdu tijele ghidajului paralel (7) in orificii si ajusteaza distata

preferata.

Fixeaza ghidajului paralel (10) stangand butoanele de blocarea

tijelor ghidajului paralel (6).

LUCRUL /AJUSTAREA

PORNIREA / OPRIREA

/A

Tensiunea de alimentare trebuie sa corespunda cu tensiunea de
pe placuta de fabricatie a masinei de frezat.

®

Masina de fezat este inzestrata cu buton de blocarea intrerupatorului,
care are ca scop evitarea pornirii intamplatoare a masinei.

Pornirea

» Apsa butonul de blocarea intrerupatorului (15).

» Apasa intrerupatorul (14) si tine-1 in acesta pozitie.

Oprirea

« Elibereaza apasarea intreupatorului (14).

REGLAREA VITEZEI DE ROTIREA ARBORELUI

@

Pe carcasa masinei de frezat este butonul de reglarea vitezei de rotire
a arborelui (3). Viteza de rotire a arborelui se poate ajusta dupa
necesitate (depinde de freza aplicatd, duritatea materialului prelucrat,
genul lucrului etc.). Gama de reglarea vitezei de rotire a arborelui este
cuprinsa intre 1 si 7 (fig. F).

FREZAREA

®

In timpul lucrului, masina de frezat trebuie tinuta, cu ambele mani!

« Monteaza frezul crespunzator (vezi instructiunile de mai sus).

« Aseaza talpa masinei (8) pe materialul care-l vei prelucra, (insa in

acest moment freza nu poate sd atinga materialul).

Ajusteaza adancimea de frezare.

» Porneste masina de frezat cu intrerupatorul ei (14) si asteapta putin,
pana ce arborele va prinde viteza de rotire ajustata la mersul in gol.

» Poti incepe prelucrarea materialului, deplasand talpa masinei pe
material in directia necesara.

« Masina de frezat trebuie deplasata uniform, apasand talpa ei pe
suprafata materialului, pana la terminarea frezarii.

Nu se recomanda avansul prea rapid, al masinei de fezat, in timpul
executarii frezarii, deoarece are influenta negativa asupra calitatii
frezarii, calitate frezerarii va fi rea si se poate defecta freza montata
sau motorul. lar avansul masinei de frezat prea incet poate cauza
scaderea caliatii prelucrarii, datorita incalzirii excesive a materialului
prelucrat. Viteza avansului depinde de marimea frezului montat,
de genul materialului prelucrat cat si de adancimea aschierii. Se
recomanda, cainainte de aincepe prelucrarea materialului respectiv,
sa faci probe pe material rebut. Prelucrand marginea materialului,
materialul trebuie sa se afle pe partea stanga a axului frezei ( in
directia avansului masinei de frezat).

Daca este utilazat ghidajul de prelucrare rectilinie sau debavurare
trebuie sa te asiguri ca, accesoriile ajutatoare sunt corect fixate.




MONTAREA GHIDAJULUI DE PROFILE

®

Utilizarea ghidajului de profile, inlesneste executarea cu precizie a

profilelor interioare si exterioare.

« Demonteaza stutul de iesirea prafului (18) (desfacand suruburile
de fixare).

« Aseaza ghidajul de profile in scaunul talpii masinei de frezat.

« Monteaza stutul de iesirea prafului (18) si strange ambele elemente
cu suruburile de fixare (fig. G).

Utilizarea ghidajului de profile limiteaza utilizarea marimii
frezelor.

DIRECTIA FREZARII

@

Cu scopul de a evita margini grunzuroase si de a obtine rezultate cat
mai bune, executarea frezarii marginilor exterioare, trebuie facuta in
sens contrar mersului acelor de ceasornic, iar celor interioare, trebuie
facuta in sensul mersului acelor de ceasornic (fig. H).

UTILIZAREA ELEMENTULUI DE TAIEREA PE CIRCUMFERINTA (PE
CERC)

®

« Scoate, din talpa masinei de frezat, ghidajul de taiere paralela (10)
impreuna cu tijele ghidajului (7).

« Demonteaza o tija a ghidajului paralel (7) si fixeaza pe el elementul

de taiere pe circumferinta.

La talpa masinei de frezat (8), fixeaza tija ghidajului paralel (7)

(impreund cu elementul de tdiere pe circumferinta), strangand

butoanele de blocarea tijelor ghidajului paralel (6) (fig. I).

0,

Cu scopul de a determina raza de frezare, trebuie masurata distanta
dintre mijlocul elementului trasor si marginea exterioara a frezei.

DESERVIREA SI INTRETINEREA

Inainte de a efectua ori ce 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 curdtata cu perie.

» Freza uzata trebuie imediat schimbata.

« Orificiile de ventilare, trebuie curatate regulat evitand in asa mod
supraincalzirea motorului masinei de frezat.

« Periodic, in timpul lucrului, trebuie facute inreruperi.

SCHIMBAREA PERIILOR DE CARBUNE

Cand carbunii se vor scurta (cam pana la 5 mm) vor fi crapati sau
vor fi arsi, trebuie inlocuiti cu alti carbuni noi. Totdeauna, carbunii
trebuie inlocuiti simultan.

Schimbarea carbunilor trebuie incredintata persoanei calificate
in acest domeniu, care va intrebuinta doar piese originale.

®

Ori ce fel de defcte trebuie eliminate de servisul autorizat al
producatorului.

VERTO

PARAMETRII TEHNICI
DATE NOMINALE
Masina de frzat cu arbore superior

Parametrul Valoarea
Tensiunea de alimentare 230V AC
Frecventa de alimentare 50 Hz
Consum putere 1200 W
Gama vitezezei de rotire la mers in gol 11500 — 30000 min™'
Diametrul bucsei de strangere @ 6;8mm
Clasa protejarii Il
Greutatea 3,3 kg
Anul fabricatiei 2016

DATE REFERITOR LA ZGOMOT SI VIBRATII
Nivelul presiunii acustice: Lp, =89 dB(A) K= 3 dB(A)
Nivelul puterii sonore : Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)

PROTEJAREA MEDIULUI

Nivelul vibratiilor:a, = 3,64 m/s> K=1,5 m/s?
Produsele actionate electric nu pot fi aruncate la deseuri
menajere, trebuie predate la utilizarea lor de cétre intreprinderile
corespunzatoare.Informatii referitor la utilizare poate davanzatorul
produsului respectiv sau organele locale. Utilajele electrice si
electronice uzate contin substante daunatoare mediului natural.
Utilajele ne supuse recicldrii sunt foarte periculoase pentru mediu

si pentru sanatatea oamenilor.

* Rezervam dreptul la introducerea schimbarilor

“Grupa Topex SRL" Societate comandritara cu sediul in Varsovia str.Pograniczna 2/4
(in continuare “Grupa Topex”) informeazd cd, 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 totald 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.

UBERSETZUNG DER
ORIGINALBETRIEBSANLEITUNG
OBERFRASMASCHINE
52G710
ACHTUNG: LESEN SIE VOR DER INBETRIEBNAHME DIESES
ELEKTROWERKZEUGS GRUNDLICH DIE VORLIEGENDE

BETRIEBSANLEITUNG DURCH UND BEWAHREN SIE SIE AUF.

DETAILLIERTE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

e Nur Frdser mit einem entsprechenden Fraserdorndurchmesser
sowie die fiir die Drehzahl des Elektrowerkzeugs geeigneten Fraser
verwenden.

e Manche Holzstoffe konnen bei der Bearbeitung Staub
erzeugen, es wird daher empfohlen, eine Staubmaske und ein
Staubabsaugsystem einzusetzen.

« Die Frasmaschine darf in keiner Umgebung, in der Gase, explosive
Diinste vorhanden sind, oder in der Nahe von explosiven Stoffen
verwendet werden.

« Das Arbeitswerkzeug ist sauber zu halten. Das Werkzeug soll scharf
sein.

« Keine beschadigten Fraser verwenden.

« Sicherstellen, dass alle Arretierungsklemmen geklemmt sind.

« Klemmhdlse und Mutter sauber halten.

« Das fiir die geplante Arbeit geeignete Werkzeug einsetzen.

« Keineanderen Arbeitswerkzeug als die vom Hersteller empfohlenen
in der Frasmaschine spannen.

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

« Nach dem abgeschlossenen Betrieb das Arbeitswerkzeug nicht
anfassen. Das Arbeitswerkzeug kann heil3 sein.

« Vor dem Frasen ist sicherzustellen, dass unter dem Werksttick freier
Raum vorhanden ist, der die Berlihrung von Gegenstdanden durch
den Fraser verhindert.

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

« Nach Einschalten abwarten, bis die Frasmaschine die Nenndrehzahl
erreicht. Bei untypischen Gerduschen der Frasmaschine ist das
Gerét sofort auszuschalten und die Ursache zu finden.

« Beim Betrieb ist die Frasmaschine mit beiden Handen zu halten.

« Die Frasmaschine ist durch all zu gro3e Presskraft nicht zu belasten.
Die Masse des Gerétes ist fiir die Ausfihrung der Bearbeitung
ausreichend.

« Lassen Sie das eingeschaltete Elektrowerkzeug nie ohne Aufsicht.

« Wird die Frasmaschine nicht gebraucht, so ist sie vom der Spannung
zu trennen.

» Wird die Frasmaschine nicht mehr gebraucht, so ist sie an einem
trockenen Ort auBBer Reichweite von Kindern aufzubewahren.

« Vor dem Austausch des Arbeitswerkzeugs oder jedem Vorgang, der
mit der Einstellung, Wartung oder dem Service zusammenhéngt, ist
die Frasmaschine von der Spannung zu trennen.

 Beachten, dass die Luftschlitze stets frei bleiben.

« Nur Originalteile und —zubehor sind zu verwenden.

« Zum Reinigen der Frasmaschine keine Losungsmittel verwenden,
die Kunststoffelemente beschadigen konnten.

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

Trotz dem Einsatz einer sicheren Konstruktion, von
Sicherheitseinrichtungen und zusétzlichen Schutzeinrichtungen
besteht stets das Restrisiko einer Verletzung beim Betrieb des
Gerites.

AUFBAU UND ANWENDUNG

Die Oberfrasmaschine ist ein manuelles Elektrowerkzeug mit
dem Aufbau mit einer Doppelisolierung. Das Gerat wird mit
einem einphasigen Kommutatormotor betrieben. Diese Art von
Elektrogeraten wird breit zum Frasen von Holz und Holzstoffen
verwendet. Der Anwendungsbereich dieser Werkzeuge umfasst
die Ausfiihrung von Sanierungs- und Bauarbeiten, Tischlerarbeiten
und aller Arbeiten, die Zuhause selbst durchgefiihrt werden
(Heimwerker).

/N

NichtbestimmungsgeméafBe Verwendung des Elektrowerkzeugs
ist nicht zugelassen.

BESCHREIBUNG DER SEITEN MIT GRAPHIKEN

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

2. Préaziser Einstellring fiir die Leiste des Tiefenanschlags

3. Einstellring fir Spindeldrehzahl

4. Taste der Spindelarretierung

5. Spindelmutter

6. Regler der parallelen Fiihrungsverriegelung

7. Stange der parallelen Fiihrung

8. Ful

9. Hub-Tiefenanschlag

10.Parallele Fiihrung

12.Leiste des Tiefenanschlags

13.Einstellring fir die Verriegelung des Tiefenanschlags
14.Hauptschalter

15.Taste der Schalterverriegelung

16.Hebel fiir Verriegelung der Gestellfiihrung

17.Gestellfihrung

18.Luftaustrittaufsatz
* Es kdnnen Unterschiede zwischen der Abbildung und dem Produkt auftreten

BESCHREIBUNG FUR VERWENDETE GRAPHISCHE ZEICHEN

ACHTUNG
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A WARNUNG

MONTAGE/EINSTELLUNGEN

INFORMATION

AUSSTATTUNG UND ZUBEHOR

1. Luftaustrittaufsatz -15St
2. Parallele Fiihrung -1St.
3. Stange der parallelen Fiihrung -2St.
4. Fraser -5St.
5. Spannhiilse -25St
6. Profilfihrung -15t.
7. Element zum Kreisschneiden - 1St
8. Schraubenschliissel - 1St
9. Schrauben + Mutter - 1 Satze
10. Sechskantschlissel -15St

BETRIEBSVORBEREITUNG

LUFTAUSTRITTAUFSATZ MONTIEREN

®

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.

Der Luftaustrittaufsatz (18) erméglicht das Absaugen von Staub

und Spdnen, die beim Frasen entstehen, durch entsprechende

Vakuumabsauggerate oder Industriestaubsauger.

« Den Hebel der parallelen Fiihrung des Gestells (16) |6sen.

« Den Luftaustrittsaufsatz (18) im Ful (8) anbringen und mit
Schrauben (mitgeliefert) (Abb. A) montieren.

ARBEITSWERKZEUG MONTIEREN UND DEMONTIEREN

®

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.

« Die Spindelmutter (5) mit dem Werkzeugschlussel (mitgeliefert)
fassen.

Die Taste der Spindelarretierung (4) driicken und gedriickt halten.
Die Spindelmutter (5) entgegen dem Uhrzeigersinn (Abb. B) [6sen.
« Den Fraser entnehmen, die Spindel reinigen und einen neuen
Fraser so spannen, dass der Fraserdorn mindestens 20mm tief in
der Klemmihdilse liegt.

Die Taste der Spindelarretierung (4) driicken und die Spindelmutter
(5) anziehen.

« RegelméaBig den Anzugsgrad der Spindelmutter (5) tiberpriifen.

Die Spindelmutter nicht all zu stark vor dem Spannen des
Arbeitswerkzeugs anziehen. Bei jedem Austausch des Frasers
liberpriifen, dass eine geeignete Klemmhiilse eingesetzt worden
ist.

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

FRASTIEFE IM WERKSTUCK EINSTELLEN

®

Das Elektrowerkzeug von der Versorgung trennen.

« Die Frasmaschine auf einer ebenen Oberflache aufstellen.

« Den Hebel der parallelen Filhrung des Gestells (16) entriegeln.

« Gegen die Federkraft das Gestell der Frasmaschine herunterlassen
bis der Fraser die Oberflache berihrt.

In dieser Stellung mitdem Hebel fiir Verriegelung der Gestellfiihrung
(16) verriegeln (16).

Einstellring fiir die Verriegelung des Tiefenanschlags (13) 16sen.



« Die Leiste des Tiefenanschlags (12) herunterlassen, bis sie mit einer
der Oberflachen des Hub-Tiefenanschlag (9) in Bertihrung kommt.

« Die Leiste des Tiefenanschlags (12) bis zur Hohe, die der
gewinschten Vertiefung des Frasers im Werkstlick entspricht,
anheben und durch Zudrehen des Einstellrings fiir die Verriegelung
des Tiefenanschlags (13) verriegeln.

0,

Beim Hoheneinstellung der Leiste des Tiefenanschlags (12) ist die Skala
auf dem Gestell der Frasmaschine hilfreich. Eine genaue Einstellung
der Frastiefe kann mit dem prazisen Einstellring fir die Leiste des
Tiefenanschlags (2) erfolgen. Eine Umdrehung des Einstellrings
entspricht der Verschiebung der Leiste des Tiefenanschlags (12) um
1 mm senkrecht.

Die Frasmaschine verfugt Uber einen Hub-Tiefenanschlag (9), der
die Verschiebung (Vertiefung des Frasers) im Werkstlick in sieben
gleichmaBig voneinander entfernten Positionen (jeder Hub betragt
ca. 3mm) (Abb. C) erméglicht.

SENKRECHTE BEWEGUNG DES GESTELLS DER FRASMASCHINE

®

« Die Frasmaschine auf einer ebenen Oberflache aufstellen.

« Den Hebel der parallelen Fihrung des Gestells (16) (Abb. D)
entriegeln.

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

« Freigeben, die Federn werden selbsttatig die Riickkehr des Gestells
der Frdsmaschine in die Ausgangsposition (oben) veranlassen.

PARALLELE FUHRUNG MONTIEREN

®

Die parallele Fihrung wird zum Erreichen einer gleichmaBigen

Entfernung von der Bezugskante verwendet.

« Mit zwei Schrauben die Stangen der parallelen Fiihrung (7) mit der
parallelen Fiihrung (10) (Abb. E) verbinden.

« Die Regler der parallelen Fihrungsverriegelung (6) am Ful3 der
Frasmaschine I6sen.

. Die Stangen der parallelen Fiihrung (7) in die Offnungen
einschieben und die gewiinschte Entfernung einstellen.

« Die parallele Fihrung (10) durch Zudrehen des Reglers der
parallelen Fiihrungsverriegelung (6) anbringen.

BETRIEB /EINSTELLUNGEN

EIN-/AUSSCHALTEN

/N

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

®

Die Frasmaschine ist mit der Taste der Schalterverriegelung
ausgestattet, die vor einem versehentlichen Start des Werkzeugs
schitzt.

Einschalten

« Die Taste der Schalterverriegelung (15) driicken.

« Den Hauptschalter (14) driicken und gedriickt halten.
Ausschalten

« Den Hauptschalter (14) freigeben.

DREHZAHL DER SPINDEL REGULIEREN

®

Am Gestell der Frasmaschine befindet sich der Einstellring fiir
Spindeldrehzahl (3). Die Drehzahl der Spindel wird je nach Bedarf
ausgewahlt (abhangig von dem eingesetzten Fraser, der Harte des
Werkstiicks, Art der Bearbeitung usw.). Die Einstellstufen der Drehzahl
der Spindel betragen von 1 bis 7 (Abb. F).

VERTO

FRASEN

®

Beim Betrieb ist die Frasmaschine stets mit beiden Handen zu

halten!

« Den geeigneten Fraser spannen (siehe Anweisung oben).

¢ Den FuB (8) auf das Werkstlick aufstellen (in diesem Moment darf

der Fraser das WerkstUlick nicht bertihren).

Die Frastiefe einstellen.

« Die Frasmaschine mit dem Hauptschalter (14) einschalten und
abwarten bis die Spindel die eingestellte Drehzahl im Leerlauf
erreicht.

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

« Die Frasmaschine gleichmaBig, kontinuierlich verschieben, dabei
den FuB stets an die Oberflache des Werkstiicks bis zum Abschluss
der Bearbeitung anpressen.

AllzuschnellerVorschub derFrasmaschinebeimFrasen verursacht
geringe Qualitidt der Bearbeitung und kann zur Beschdadigung
des Frasers oder des Motors fiihren. All zu langsamer Vorschub
kann ebenfalls geringe Qualitit der Bearbeitung durch
libermaBige Erhitzung des Werkstiicks verursachen. Eine
geeignete Vorschubgeschwindigkeit hiangt von der GroBe des
verwendeten Frésers, 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 Fiihrung zur geradlinigen Bearbeitung oder zum
Abgraten verwendet, ist sicherzustellen, dass das Zubehor richtig
montiert ist.

PROFILFUHRUNG MONTIEREN

®

Die Verwendung der Profilfihrung ermdglicht das

Ausschneiden von Innen- und Auf3enprofilen.

o Den Luftaustrittaufsatz (18) abbauen (Befestigungsschrauben
herausschrauben).

« Die Profilfiihrung im Sitz des FuBes der Frasmaschine anbringen.

» Den Luftaustrittaufsatz (18) mit Befestigungsschrauben (Abb. G)
montieren.

Durch die Verwendung der Profilfilhrung wird Einsatz von
FrasergroBBen eingeschrankt.

FRASRICHTUNG

®

Um ungleiche Kanten zu vermeiden und die besten Ergebnisse zu
erreichen, soll man entgegen dem Uhrzeigersinn flir Auenkanten
und im Uhrzeigersinn flir Innenkanten (Abb. H) frasen.

ELEMENT ZUM KREISSCHNEIDEN VERWENDEN

®

« Die Fiihrung zum parallelen Schneiden (10) mit den Stangen der
parallelen Flihrung (7) vom FuB der Frasmaschine herausnehmen.
Die Stange der parallelen Fiihrung (7) abbauen und daran das
Element zum Kreisschneiden anbringen.

Die Stange der parallelen Fihrung (7) (mit dem Element zum
Kreisschneiden) am FuB (8) mit dem Regler der parallelen
Fuhrungsverriegelung (6) (Abb. 1) montieren.

prazise
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VERTO
®

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

Vor allen Montage-, Einstellungs-, Reparatur- oder

Bedienungsarbeiten trennen Sie den  Stecker der

Versorgungsleitung aus der Netzsteckdose.

e Zum Reinigen kein Wasser oder keine anderen Flissigkeiten
verwenden.

« Die Frasmaschine wird mit einer Biirste gereinigt.

« Der abgenutzte Fraser ist sofort auszutauschen.

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

« Bei der Arbeit legen Sie ab und zu Pausen ein.

KOHLEBURSTEN AUSTAUSCHEN

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

Lassen Sie die Kohlebiirsten ausschlieBlich von qualifiziertem
Fachpersonal unter Verwendung von Originalersatzteilen
austauschen.

0,

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

BEDIENUNG UND WARTUNG

TECHNISCHE PARAMETER
NENNWERTE
Oberfrasmaschine

Parameter Wert
Versorgungsspannung 230V AC
Versorgungsfrequenz 50 Hz
Nennleistung 1200 W
Bereich der Leerlaufdrehzahl 11500 - 30000 min’"
Durchmesser von Klemmbhiilsen @ 6; 8 mm
Schutzklasse Il
Masse 3,3 kg
Baujahr 2016

LARM- UND SCHWINGUNGSANGABEN

Schalldruckpegel Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)

Schalleistungspegel Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)

Gewogener Wert der Schwingungsbeschleunigung: a, = 3,64 m/s’
K=1,5m/s?

UMWELTSCHUTZ

Werfen Sie elektrisch betriebene Produkte nicht in den Hausmiill,
sondern einer umweltgerechten Wiederverwertung zufiihren. Fragen

Sie den Vertreiber oder lokale Verwaltung nach Informationen tiber die
Entsorgung. Elektro- und Elektronik- Altgeréte enthalten Substanzen,
die fur die Umwelt nicht neutral sind. Das der Wiederverwertung nicht

zugefiihrte Gerdt stellt eine potentielle Gefahr fiir die Umwelt und
Gesundheit der Menschen dar.

* Anderungen vorbehalten.

,Grupa Topex Spotka z ograniczona odpowiedzialnoscig” Spétka 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, ausschlieB8lich Grupa Topex angehéren und laut Gesetz tiber 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 fir kommerzielle Zwecke ohne Einwilligung von Grupa Topex in
Schriftform ist streng verboten und kann zivil- und strafrechtlich verfolgt werden.
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ORIGINALIOS INSTRUKCIJOS VERTIMAS

VERTIKALUS FREZERIS
52G710

DEMESIO: PRIES PRADEDAMI NAUDOTIS ELEKTRINIU |RANKIU, ]DEMIAI
PERSKAITYKITE SIA INSTRUKCUJA IR SAUGOKITE JA NAUDOJIMUISI
ATEITYJE.

DETALIOS SAUGUMO TAISYKLES

Naudokite tik tokias frezas, kuriy koty skersmuo atitinka tvirtinimo

angos skersmenj, o leidziamas sukimosi greitis atitinka nurodyta

sukimosi greitj.

» Apdorojant kai kuriy rasiy medienos gaminius kyla dulkeés, todél

patariama naudotis apsaugine kauke nuo dulkiy ir prijungti dulkiy

nusiurbimo sistema.

Nesinaudokite frezeriu aplinkoje, kurioje yra dujy, sprogiy gary arba

arti sprogiy medziagy.

Darbinis priedas visada turi bati Svarus, pagalastas.

« Nenaudokite pazeisty frezy.

|sitikinkite, kad visi tvirtinimo gnybtai yra uZspausti.

« Nuvalykite uzspaudimo jvore ir verzle.

« Numatytam darbui, naudokite tinkantj darbinj prieda.

« Niekada frezeryje netvirtinkite kity darbiniy priedy, iSskyrus
rekomenduojamus gamintojo.

o Pakeite freza jsitikinkite, kad jos kotas jstatytas ir jtvirtintas

maziausiai 20 mm gylyje.

Tik baige darba, nesilieskite prie darbinio priedo, jis gali bati

jkaites.
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medziaga, tarp jos ir pagrindo, yra uztektinai vietos, taip iSvengsite
frezos kontakto su kitais daiktais.

Patikrinkite darbastalio pavirsiy. |sitikinkite, kad jame néra
nepageidaujamy, pasaliniy daikty (viniy, sriegiy ir pan.).

« Jjunge palaukite, kol frezeris veiks nominaliu greiciu. Jeigu frezeris

« Darbo metu, frezerj laikykite uz abejy rankeny.

« Nespauskite frezerio pernelyg stipriai. Medziagos apdorojimui
uztenka paties jrankio svorio.

Nepalikite be priezitros jjungto frezerio.

Nesinaudodami frezeriu, visada laikykite jj sausoje, vaikams
neprieinamoje vietoje.

o Pries keisdami darbinj jrankj arba prieS pradédami bet kokius
reguliavimo, profilaktinés priezitros ar aptarnavimo darbus, visada
isjunkite frezerj i$ elektros jtampos tinklo.

Visada tikrinkite, ar neuzdengtos ventiliacijos angos.

« Naudokite tik originalius darbinius priedus ir atsargines detales.
Frezeriui valyti nenaudokite jokiy tirpikliy, kurie galéty pazeisti
plastmasines detales.

DEMESIO! Jrankis skirtas vidaus darbams.

Nepaisant to, kad gaminant jrankj jo konstrukcijoje jtaisyti
apsaugos elementai ir papildomos apsaugos priemonés, darbo
metu, iSlieka pavojus susizaloti.

KONSTRUKCIJA IR PASKIRTIS

Vertikalus frezeris yra rankinis elektrinis jrankis su dvigubai izoliuotu
korpusu. Jis varomas vienfaziu varikliu. Sio modelio elektriniai
jrankiai dazniausiai naudojami medienos ir jos gaminiy frezavimui.
Jie naudojami staliaus, remonto, statybos bei kitiems mégéjiskiems
darbams atlikti (meistravimui).

A\

Nenaudokite jrankio ne pagal paskirtj.

GRAFINIY PUSLAPIY APRASYMAS

Numeriais pazyméti jrankio elementai atitinka Sios instrukcijos
grafiniuose puslapiuose pavaizduotus elementus.

1. Pagrindiné rankena

2. Tikslaus gylio ribotuvo nustatymo rankenélé



. Suklio sukimosi grei¢io nustatymo rankenélé
. Suklio blokavimo rankenélé

. Suklio verzlé

. Lygiagrecios kreipianciosios bégeliy blokavimo rankenélés
. Lygiagrecios kreipianciosios bégelis

. Jrankio padas

. Pakopinis frezavimo gylio ribotuvas
10.Lygiagreti kreipiancioji

12.Gylio ribotuvo atrama

13.Gylio ribotuvo blokavimo rankenélé
14.Jungiklis

15.Jungiklio blokavimo mygtukas

16.Korpuso kreipianciosios blokavimo svirtis
17.Frezerio korpuso kreipiancioji

18.Dulkiy iSsiurbimo antgalis

WoeONOOUI_W

*Tarp paveikslo ir gaminio galimas nedidelis skirtumas

PANAUDOTY GRAFINIY ZENKLY APRASYMAS

A
®

KOMPLEKTAVIMAS IR PRIEDAI

DEMESIO

PERSPEJIMAS

MONTAVIMAS IR NUSTATYMAI

1. Dulkiy $alinimo antgalis -1vnt.
2. Lygiagreti kreipiancioji -1vnt.
3. Lygiagrecios kreipianciosios bégelis -2vnt.
4. Frezos -5vnt.
5. Uzspaudimo jvoré -2vnt.
6. Kreipiancioji profiliams -Tvnt.
7. Elementas pjaviui apskritimu -1vnt.
8. Plokscias raktas -1vnt.
9. Varztai + verzlés -1 kompl.
10. Sesiakampis raktas -1vnt.
PASIRUOSIMAS DARBUI

DULKIY SALINIMO ANTGALIO TVIRTINIMAS

®

Elektrinj jrankj iSjunkite is elektros jtampos Saltinio.

Pritvirtinus dulkiy 3alinimo antgalj (18), naudojant tinkamus

vakuuminius siurbimo jrenginius arba pramoninius dulkiy siurblius,

iSsiurbiamos frezavimo metu kylancios dulkés bei drozlés.

« Atsukite korpuso kreipianciosios (16) blokavimo svirt;.

« Dulkiy Salinimo antgalj (18) jstatykite j pada (8) ir pritvirtinkite
varztais (yra komplekte) (pav. A).

DARBINIO PRIEDO TVIRTINIMAS IR ISEMIMAS

®

Elektrinj jranki iSjunkite i$ elektros jtampos Saltinio.

« Plokscia rakta (yra komplekte) uzdékite ant suklio verzlés (5).

« Paspauskite ir prilaikykite suklio blokavimo mygtuka (4).

« Sukdami laikrodZio rodyklés kryptimi (pav. B), atsukite suklio verZle (5).

« ISimkite freza, nuvalykite suklj; naujos frezos kota j uzspaudimo
jvore jstumkite bent 20 mm.

« Paspauskite suklio blokavimo mygtuka (4) ir prisukite suklio verzle (5).

« Reguliariai tikrinkite, ar neatsisuko suklio verzlé (5).

Kol nejstatytas darbinis priedas, verzlés neverzkite iki galo.
Kiekvieng karta, keisdami freza, patikrinkite, ar ji tvirtinama
tinkama verzle.

Suklio blokavimo mygtukas, be iSimties, gali bati naudojamas
tik tvirtinant arba iSimant freza. Nenaudokite jo vietoj stabdymo

VERTO

jtaiso, besisukanéiam sukliui sustabdyti. Sio jspéjimo nepaisymas
gali tapti frezerio gedimo arba vartotojo suzalojimo priezastimi.

FREZOS |GILINIMO | APDOROJAMA MEDZIAGA NUSTATYMAS

®

Elektrinj jrankj iSjunkite i$ elektros jtampos Saltinio.

« Frezerj pastatykite ant lygaus pavirsiaus.

« Atblokuokite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (16).

 |Jveikdami spyruoklés pasipriesinima, frezerio korpusa leiskite
zemyn tol, kol freza atsirems j pavirsiy.

» Korpuso kreipianciosios blokavimo svirtimi (16) uzblokuokite

kreipianciaja.

Atsukite gylio ribotuvo blokavimo rankenéle (13).

Gylio ribotuvo atrama (12) nuleiskite Zemyn, kad ji atsiremty j viena

i$ pakopinio frezavimo gylio ribotuvo iSpjovy (9).

Keldami gylio ribotuvo atrama (12), nustatykite reikiamg frezos

igilinima j apdorojama ruosinj ir uzblokuokite gylio ribotuvo

blokavimo rankenéle (13).

0,

Pagalbiné priemoné nustatant gylio ribotuvo (12) atramos padétj yra
ant frezerio korpuso esanti skalé. Tiksly frezavimo gylj galima nustatyti
tikslaus frezavimo gylio nustatymo rankenéle (2). Vienu rankenélés
apsukimu, gylio ribotuvas (12) pastumiamas 1T mm j virsy.

Frezeris turi pakopinj frezavimo gylio ribotuva (9), kuriuo galima nustatyti
vieng iS septyniy, tolygiai nutolusiy, frezos jgilinimo j apdorojama
medziaga, padéciy (kiekviena pakopa apytikriai lygi 3 mm) (pav. C).

FREZERIO KORPUSO VERTIKALUS JUDESYS

®

« Pastatykite frezerj ant lygaus pavirsiaus.

Atblokuokite korpuso kreipianciosios blokavimo svirtj (16) (pav. D).
« Abejomis rankomis suimkite rankeng ir jveikdami spyruoklés
pasipriesinima spauskite zemyn.

Paleiskite rankeng, spyruoklé grazins frezerio korpusg j pradine
padétj (pakels j virsy).

LYGIAGRECIOS KREIPIANCIOSIOS TVIRTINIMAS

®

Lygiagreti kreipiancioji naudojama vienodo atstumo nuo pagrindinés

briaunos nustatymui.

« Dvejais varztais, lygiagrecios kreipianciosios bégelius (7) prisukite
prie lygiagrecios kreipianciosios (10) (pav. E).

« Atsukite ant frezerio pado esancias bégeliy blokavimo rankenéles (6).

« Lygiagrecios kreipianciosios beégelius (7) jstatykite j angas ir
nustatykite reikiama atstuma.

» Bégeliy blokavimo rankenélémis (6), pritvirtinkite lygiagrecia
kreipianciaja (10).

DARBAS IR NUSTATYMAI

JJUNGIMAS IR I3JUNGIMAS

/N

ltampa tinkle turi atitikti dydj, nurodyta frezerio nominaliy
duomeny lenteléje.

®

Frezeris turi jungiklio blokavimo mygtuka, apsaugantj nuo atsitiktinio
isijlungimo.

ljungimas

« Paspauskite jungiklio blokavimo mygtuka (15).

« Paspauskite jungiklj (14) ir jj laikykite.

ISjungimas

« Atleiskite jungiklio mygtuka (14).
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SUKLIO SUKIMOSI GREICIO REGULIAVIMAS

®

Ant frezerio korpuso yra suklio sukimosi greicio reguliavimo rankenélé
(3). Reikiamas suklio sukimosi greitis pasirenkamas atsizvelgiant j:
naudojama freza, apdorojamos medziagos kietuma, numatyto darbo
pobudij ir pan. Suklio sukimosi greicio reguliavimo ribos yra nuo 1 iki
7 (pav.F).

FREZAVIMAS

®

Darbo metu frezerj laikykite abejomis rankomis!

« Pritvirtinkite tinkama freza (skaitykite instrukcijos psl. nr. 6).

« Pada (8) uzdékite ant apdoroti numatytos medziagos (Siuo metu

freza neturi remtis j medziaga).

Nustatykite frezavimo gyl].

« Frezerj jjunkite jungikliu (14) ir palaukite, kol suklys, be apkrovos,

suksis nustatytu greiciu.

Frezerio pada, stumdami medziagos pavirsiumi reikiama kryptimi,

apdorokite ruosin;.

« Frezerj visada slinkite tolygiais vienodais judesiais, jo pada, kol
baigsite 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 buti apdorojamas
nekokybiskai. Pasirenkant tinkama slinkimo greitj reikia
atsizvelgti j naudojamos frezos dydj, apdorojamos medziagos
risj bei frezavimo gylj. Pries pradedant numatyta darba,
patariama atlikti kelis bandymus, frezuojant nereikalingus
medziagos gabalélius. Apdorojant briaunas, medziaga turi
bati pritvirtinta kairéje frezerio asies puséje (ziarékite frezerio
slinkimo kryptimi).

Jeigu naudojate tiesioms linijjoms arba apipjovimui skirta
kreipianciajq, jsitikinkite, kad pagalbiniai priedai pritvirtinti teisingai.
PROFILIY KREIPIANCIOSIOS TVIRTINIMAS

®

Naudojant profiliy kreipianciaja galima tiksliai iSpjauti vidinius ir

iSorinius profilius.

« Atsukite tvirtinimo varztus ir nuimkite dulkiy salinimo antgalj (18).

« Profiliy kreipianciaja jstatykite j frezerio pade esancig anga.

« Uzdékite dulkiy Salinimo antgalj (18), abu elementus prisukite
tvirtinimo varztais (pav. G).

Naudojant profiliy kreipianciaja, ribojamas naudojamy frezy
dydis.

FREZAVIMO KRYPTIS

0,

Norint iSvengti briauny nelygumo ir pasiekti gerus rezultatus, iSorines
briaunas reikia frezuoti priesinga laikrodzio rodyklei kryptimi, o
vidines briaunas laikrodzio rodyklés kryptimi (pav. H).

ELEMENTO PJUVIUI APSKRITIMU TVIRTINIMAS

®

« |3 frezerio pado isSimkite lygiagretaus pjavio kreipianciaja (10) ir jos
bégelius (7).

« Nuimkite viena lygiagrecios kreipianciosios bégelj (7), ant jo
uzdékite pjaviui apskritimu skirtg elementa.
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« Prie pado (8), lygiagrecios kreipianciosios bégeliy blokavimo
rankenélémis (6) (pav. I), pritvirtinkite lygiagrecios kreipianciosios
bégelj (7) (kartu su pjaviui apskritimu skirtu elementu).

@

Norint apsibrézti frezavimo spindulj, reikia iSmatuoti atstuma nuo
Zyméjimo centro iki iSorinés frezerio krastinés.

Prie$ pradédami bet kokius instaliavimo, reguliavimo, remonto ar

aptarnavimo darbus, iStraukite elektros laido kistuka i$ elektros

lizdo.

« Valymui nenaudokite vandens ar kity skysciy.

Frezerj valykite Sepetéliu.

Susidévéjusia freza pakeiskite nedelsdami.

« Kad frezerio variklis neperkaisty, reguliariai valykite ventiliacijos
angas.

« Dirbkite su pertraukomis.

ANGLINIY SEPETELIY KEITIMAS

Susidévéjusius (trumpesnius nei 5 mm.), sudegusius arba
sutrikusius anglinius Sepetélius reikia nedelsiant pakeisti. Visada
keic¢iami iSkart abu angliniai Sepetéliai. Anglinius Sepetélius gali
pakeisti tik originalias detales naudojantis kvalifikuotas asmuo.

®

Visy rasiy gedimai turi bati $alinami autorizuotose gamintojo remonto
dirbtuvése.

APTARNAVIMAS IR PRIEZIURA

TECHNINIAIDUOMENYS
NOMINALUS DUOMENYS
Vertikalus frezeris

Dydis Verté
Jtampa tinkle 230V AC
Jtampos daznis 50 Hz
Nominali galia 1200 W
Sukimosi greicio ribos, veikiant be apkrovos | 11500 — 30000 min"'
Uzspaudimo jvoriy skersmuo ?6;8mm
Apsaugos klasée 1l
Svoris 3,3 kg
Pagaminimo metai 2016

INFORMACIJA APIE TRIUKSMA IR VIBRACLJA

Garso slégio lygis: Lp, =89 dB(A) K =3 dB(A)

Garso galios lygis: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)

ISmatuota vibracijos pagreitio verté: a,= 3,64 m/s? K= 1,5 m/s’

APLINKOS APSAUGA

* Pasiliekame teise atlikti pakeitimus.

Elektriniy gaminiy negalima iSmesti kartu su buities atliekomis, juos
reikia atiduoti j atitinkama atlieky perdirbimo jmone. Informacijos apie
atlieky perdirbima kreiptis j pardavéja arba vietos valdZios institucijas.
Susidévéje elektriniai ir elektroniniai prietaisai turi gamtai kenksmingy
medziagy. Antriniam perdirbimui neatiduoti prietaisai kelia pavojy
aplinkai ir Zmoniy sveikatai.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa”
(toliau:,Grupa Topex”), kurios buveiné yra Varsuvoje, ul. Pograniczna 2/4 informuoja,
kad visos Sios instrukcijos (toliau: ,instrukcija”) autorinés teisés, tai yra Sioje
instrukcijoje esantis tekstas, nuotraukos, schemos, paveikslai bei jy iSdéstymas
priklauso tik Grupa Topex ir yra saugomos pagal 1994 metais, vasario 4 dieng, dél
autoriy ir gretutiniy teisiy apsaugos, priimtg 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 atsakomybeé.



VERTO

GRAFISKAS DALAS APRAKSTS
@ Zemak minéta numeracija attiecas uz tiem instrumenta elementiem,
kuri ir minéti dotas instrukcijas grafiskaja dala.
INSTRUKCIJU TULKOJUMS NO ORIGINALVALODAS 1 Pamatrokturis
- 2. Dziluma ierobezotaja listes precizas regulésanas grieztuvite
_ o= o= - 3. Darbvarpstas grieSanas atruma regulacijas grieztuvite
FREZMASINA AR AUGSEJO DARBVARPSTU 4. Darbvarpstas blokééanas poga
52G710 5. Darbvarpstas uzgrieznis
6. Paralélas vadiklas stienu blokésanas grieztuvites
UZMANIBU! PIRMS UZSAKT LIETOT ELEKTROINSTRUMENTU, 7. Paralélas vadiklas stienis
NEPIECIESAMS UZMANIGI IZLASIT DOTO INSTRUKCIJU UN 8. Péda

SAGLABAT TO. 9. Frézésanas dziluma solu ierobezotajs
_ o 10.Paraléla vadikla
DETALIZETIE DROSIBAS NOTEIKUMI 12.Dziluma ierobezotaja liste
13.Dziluma ierobezotaja blokésanas grieztuvite

« Izmantot vienigi tas frézes, kuram ar atbilstoss serdena diametrs un
kuras atbilst elektroinstrumenta grieSanas atrumam.

« Dazi koksnei lidzigie materiali var veidot puteklus, ir ieteicams
izmantot pretputeklu maskas un puteklu nosuksanas sistémas.

« Arfrézmasinu nedrikst stradat vidé, kura atrodas spradzienbistamas
gazes, tvaiki un materiali.

14.5lédzis

15.Slédza blokésanas poga
16.Korpusa vadiklas blokésanas svira
17.Frézmasinas korpusa vadikla
18.Puteklu izvada uzgalis

« Darbinstrumentiem ir jabut tiriem un uzasinatiem. * Ziméjums un izstradajums var nedaudz atkirties.
« Nedrikst izmantot bojatas frézes. SIMBOLU APRAKSTS
« Japarliecinas, ka visas blokéjosas spiles ir saspiestas. .
« Spiluzmavai un uzgrieznim ir jabat tiram. @ -
« Izmantot atbilstoSo darbinstrumentu planojamam darbam. PIEZIME
« Aizliegts piestiprinat pie frézmasinas tos darbinstrumentus, kurus A
nav rekomendéjis razotajs. BRIDINAJUMS
« Nomainot frézi, japarliecinas, ka ta serdenis ir piestiprinats vismaz
20 mm dziluma. @ . B
« Péc darba pabeigsanas nedrikst pieskarties pie darbinstrumenta. MONTAZA/IESTATUUMI
Tas var but karsts.
 Pirms frézéSanas uzsaksanas japarliecinas, ka zem apstradajama INFORMACLA
materiala ir ieturéta briva telpa, kas nelaus frézei saskarties ar citiem -
priekimetiem. APRIKOJUMS UN PIED.ERUMI
« Japarbauda darba vietas virsma. Japarliecinas, ka nav nevélamo 1. PUtek_!lf |zva_da uzgalis -1gab.
sve$materialu (naglas, skraves u.tml.). 2. Paralélavadikla -1gab.
« Péc ieslégianas ir jauzgaida, kamér frézmagina sasniegt nominalo > Paralélas vadiklas stienis -2gab.
atrumu. Ja frézmasinai paradisies netipiskas skanas, nepieciesams 4. Fre_zes -5gab.
izslegt elektroinstrumentu un atrast skanu iemeslu. 5. Spl[uzmavzil -2gab.
« Darba laika frézmasina ir jatur ar abam rokam. 6. P.roﬁluyadllfla o -1gab.
« Aizliegts parmérigi parslogot frézmasinu, spiezot uz to parak stipri. 7. er)lgvel_da piegriesanas elements -1gab.
Pati iekartas masa ir pietiekosa apstrades veiksanai. 8. PIalfana atslege'l L -1gab.
« Nedrikst atstat ieslegto frézmasinu bez uzraudzibas. 9. Sktuv_es + uzgriezni -1 kompl
« Tad, kas frezmagina netiek izmantota, tai vienmer jabit atslégtaino ~ 10-Sesstlra atsléga -1gab.
barosanas. . _
« Tad, kad frezmasina netiek izmantota, ta ir jauzglaba sausa, bérniem SAGATAVOSANAS DARBAM
nepieejama vieta. PUTEKLU IZVADA UZGALA MONTAZA
« Pirms darbinstrumentu nomainas vai ari kadas darbibas, kas ir
saistita ar regulaciju, apkopi un apkalposanu, frézmasina vienmér @
ir jaatslédz no barosanas.
« Vienmér ir japarbauda, vai ventilacijas spraugas ir parejamas. Atslegt elektroinstrumentu no barosanas.
« Irjaizmanto tikai originalas dalas un aksesuari. Putek|u izvada uzgalis (18) lauj nosukt putekl|us un skaidas, kas rodas
« Frézmasinas tirisanai nedrikst izmantot 3kidinatajus, kas varétu frézésanas laika, ar atbilstosas noslicosas iekartas vai rGpnieciska
sabojat plastmasas dalas. putek|stcéja palidzibu.

« Atlaist korpusa vadiklas blokésanas sviru (16).
» Novietot puteklu izvada uzgali (18) péda (8) un piestiprinat ar
skravju palidzibu (atrodas aprikojuma) (A zim.).

DARBINSTRUMENTU MONTAZA UN DEMONTAZA

UZMANIBU! lerice ir domata arpustelpu darbiem.

Neskatoties uz instrumenta drosu konstrukciju un pielietotiem
aizsardzibas lidzekliem, darba laika vienmér pastav risks iegut
traumas.

UZBUVE UN PIELIETOJUMS
Frézmasina ar augs$éjo darbvarpstu ir manuala tipa elektroinstruments

ar divkér?i izoléto uzblvi. Ta piedzinu veido vienfazes kolektora Atslégt elektroinstrumentu no baro3anas.

dzingjs. S tipa elektroinstrumenti tiek plasi izmantoti koksnes « Satvert darbvarpstas uzgriezni (5) ar plakano atslegu (atrodas

un koksnei lidzigo materialu frézésanai. PielietoSanas sféras ir komplektacija).

sekojosas: galdnieciba, remonta-buvniecibas darbi, ka ari visa veida « Nospiest un turét darbvarpstas blokésanas pogu (4).

amatierdarbibas. Atskravét darbvarpstas uzgriezni (5) pretéji pulkstenraditajam (B zim.).
f « lznemt frézi, attirit darbvarpstu un uzlikt jauno frézi ta, lai tas

serdenis iedzilinatos spiluzmava vismaz par 20 mm.
Nospiestdarbvarpstas blokésanas pogu (4) un aizgriezt darbvarpstas
uzgriezni (5).

Periodiski parbaudit, cik labi ir aizgriezts darbvarpstas uzgrieznis (5).

Elektroinstrumentu nedrikst izmantot nesaskana ar ta
izraudziSanu.
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VERTO

Neaizgriezt stipri darbvarpstas uzgriezni, pirms ielikt taja
darbinstrumentu. Katru reizi mainot frézi, nepiecieSams
parbaudit, vai tika izmantota atbilstosa spiluzmava.
Darbvarpstas blokésanas poga kalpo vienigi frézes
piestiprinasanai vai iznemsanai. To nedrikst izmantot ka
bremzéjoso pogu darbvarpstas griesanas laika. Pretéja gadijuma
frézmasina var sabojaties vai lietotajs - gut ievainojumus.

FREZES IEDZILINASANAS LIELUMA IESTATISANA

®

Atvienot elektroinstrumentu no barosanas.

« Novietot fréezmasinu lidzena virsma.

« Atblokét korpusa vadiklas blokésanas sviru (16).

« Parvarot atsperu pretestibu, nolaist fréezmasinas korpusu, lidz fréze
saskarsies ar virsmu, uz kuras ir novietota.

« Noblokét to 3aja stavokli ar korpusa vadiklas blokésanas sviru (16).

Atlaist dziluma ierobezotaja blokésanas grieztuviti (13).

« Nolaist dziluma ierobezotaja listi (12), lidz tas saskarsies ar
frézésanas dziluma solu ierobezotaju (9).

« Pacelt dziluma ierobezotaja listi (12) lidz augstumam, kas atbilst
vélamam frézes iedzilingjumam apstradajamaja materiala, un
noblokét, aizgriezot dziluma ierobezotaja blokésanas grieztuviti
(13).

0,

Pie dziluma ierobezotaja listes (12) augstuma iestatisanas palidz
skala, kas atrodas uz frézmasinas korpusa. Precizo frézésanas dziluma
iestatiSanu var guat, griezot dziluma ierobeZotaja listes precizas
regulésanas grieztuviti (2). Viens grieztuvites pagrieziens atbilst dziluma
ierobezotaja listes (12) parvietojumam vertikala virziena par 1 mm.
Frézmasinaiirfrézésanas dziluma soluierobezotajs (9), kas lauj parvietoties
(iedzilinaties frézei) materiala pa septinam pozicijam, kas atrodas vienada
attaluma viena no otras (katrs solis ir aptuveni 3 mm) (C zim.).

FREZMASINAS KORPUSA VERTIKALA KUSTIBA

®

« Novietot frézmasinu lidzena virsma.

« Atblokét korpusa vadiklas blokésanas sviru (16) (D zim.).

« Arabam rokam panemt rokturi un nospiest uz leju, parvarot atsperu
pretestibu.

« Samazinat nospiedienu, atsperes automatiski novietos frézmasinas
korpusu izejas (augséja) stavokili.

PARALELAS VADIKLAS MONTAZA

®

Paralélo vadiklu izmanto, lai iegltu vienadu attalumu no bazésanas

malas.

« Ardivam skrivém savienot paralélas vadiklas stienus (7) ar paralélo
vadiklu (10) (E zim.).

« Atlaist paralélas vadiklas stienu bloké3anas grieztuvites (6), kas

novietotas uz frézmasinas pédas.

lelikt paralélas vadiklas stienus (7) atverés un iestatit vélamo

attalumu.

Piestiprinat paralélo vadiklu (10), aizgriezot paralélas vadiklas stienu

blokésanas grieztuvites (6).

DARBS / IESTATLJUMI

IESLEGSANA /1ZSLEGSANA

/N

Tikla spriegumam ir jaatbilst frézmasinas tabula dotajam
nominalajam spriegumam.
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®

Frézmasina ir aprikota ar slédza blokésanas pogu, kas aizsarga no
nejausas ieslégsanas.

leslégSana

« Nospiest sledza blokésanas pogu (15).

« Nospiest un turét sledzi (14).

IzslégSana

« Samazinat nospiedienu uz slédza pogu (14).

DARBVARPSTAS GRIESANAS ATRUMA REGULACIJA

@

Uz frézmasinas korpusa atrodas darbvarpstas griesanas atruma
regulacijas grieztuvite (3). Griesanas atrums tiek izvéléts atkariba no
vajadzibam (atkariba no izmantotas frézes, apstradajama materiala
cietuma, darba veida u.tml.). Darbvarpstas grieSanas atrumu var
regulét no 1 lidz 7 (F zim.).

FREZESANA

®

Darba laika frézmasina ir jatur ar abam rokam!

« Piestiprinat atbilstoso frézi (skat. instrukciju augstak).

« Novietot pédu (8) uz apstradasanai paredzéta materiala (3aja bridi

fréze nedrikst saskarties ar materialu).

Uzlikt frézésanas dzilumu.

leslégt frezmasinu ar slédzi (14) un uzgaidit, kamér tiks sasniegts

iestatitais griesanas atrums tuksgaita.

o Uzsakt apstradi, parvietojot frézmasinas pédu par apstradajama
materiala virsmu vélama virziena.

« Frézmasina ir japarvieto ar pastavigu vienmeérigu kustibu, visu laiku
piespiezot pédu pie materiala virsmas, lidz frézésanas pabeigsanai.

Parak atra frézmasinas parvietosana frézésanas laika rada
zemu apstrades kvalitati un var klut par frézes vai dzinéja
bojajuma iemeslu. Parak léna parvietosana var radit ari zemo
apstrades kvalitati dél parmérigas materiala sasilSanas.
Atbilstosais parvietoSanas atrums ir atkarigs no izmantojamas
frézes lieluma, apstradajama materiala veida un nogriesanas
dziluma. Ir ietiecams veikt méginajumfrézésanu uz nevajadziga
materiala, pirms veikt ieplanoto darbu. Malu apstradasanas laika
apstradajamam materialam ir jaatrodas kreisaja puse no frézes
ass (skatoties fréezmasinas parvietosanas virziena).

Ja tiek izmantota vadikla taisnvirziena apstradei vai apgriesanai,
japarliecinas, ka paligpiederumi ir atbilstosi piestiprinati.

PROFILU VADIKLAS MONTAZA

®

Profilu vadiklas izmantosana lauj precizi izgriezt iek$éjos un aréjos

profilus.

« Nonemt putek|u izvada uzgali (18) (atskravéjot nostiprinatajskraves).

« Novietot profilu vadiklu frézmasinas pédas ligzda.

« Piestiprinat puteklu izvada uzgali (18) un aizskravét abus elementus
ar nostiprinatajskravem (G zim.).

Profilu vadiklas
izmantosanu.

FREZESANAS VIRZIENS

®

Lai izvairitos no nelidzenam malam un iegdtu vislabako rezultatu,
nepieciesams frézét pretéji pulkstenraditaja virzienam aréjam malam
un pulkstenraditaja virziena iekséjam malam (H zim.).

izmantosana ierobezo frezes lielumu



RINKVEIDA PIEGRIESANAS ELEMENTA IZMANTOSANA

®

« Iznemt paralélas vadiklu (10) kopa ar paralélas vadiklas stieniem (7)
no frézmasinas pédas.

« Nonemt vienu no paralélas vadiklas stieniem (7) un piestiprinat tam

rinkveida piegrieSanas elementu.

Piestiprinat paralélas vadiklas stieni (7) (kopa ar rinkveida

piegriesanas elementu) pie pédas (8) ar paralélas vadiklas stienu

blokésanu grieztuvites (6) palidzibu (I zim.).

®

Lai noteiktu frézésanas radiusu, nepiecieSsams izmérit attalumu no
iezimes vidus lidz aréjai frezes malai.

Pirms veikt jebkadas darbibas, kas ir saistitas ar instalaciju,

regulaciju,remontdarbiemvaiapkalposanu,iznemtkontaktdaksu

no kontaktligzdas.

« Tirisanai nedrikst izmantot Gdeni vai citus skidrumus.

« Frézmasina jatira ar suku.

« lIzlietoto frézi nepiecieSams nekavéjoties nomainit.

» Regulari jatira ventilacijas spraugas, lai nepielautu frézmasinas
dzinéja parkarsanu.

« Darba laika ir jabat periodiskiem partraukumiem.

OGLEKLA SUKU MAINA

®

Izlietotas (isakas par 5 mm), sadedzinatas vai plisusas dzinéja
oglekla sukas nepiecieSams uzreiz nomainit.

Vienmeér vienlaicigi ir jamaina abas sukas.

Oglekla suku mainu ir ieteicams veikt tikai kvalificétai personai,
kura izmanto tikai originalas nomainamas dalas.

®

Jebkura veida defektus ir janovérs tikai raZotaja sertificétajos servisa
centros.

APKALPOSANA UN APKOPE

TEHNISKIE PARAMETRI
NOMINALIE DATI
Frézmasina ar augséjo darbvarpstu

Parametrs Vértiba
Barosanas spriegums 230V AC
Barosanas frekvence 50 Hz
Nominala jauda 1200 W
Griesanas atrums tuksgaita 11500 - 30000 min'"
Spiluzmavas diametrs @ 6;8mm
Elektroaizsardzibas klase Il
Masa 3,3 kg
Razosanas gads 2016

DATI PAR TROKSNI UN VIBRACIJAM

Akustiska spiediena limenis: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)

Akustiskas jaudas limenis: Lw, = 102 dB(A) K=3 dB(A)

Vértiba, kas méra vibraciju paatrinajums: a, = 3,64 m/s? K= 1,5 m/s

VIDES AIZSARDZIBA

Elektroinstrumentus nedrikst izmest kopa ar sadzives atkritumiem.

Tie ir janodod utilizacijai attiecigajiem uznémumiem. Informaciju
par utilizaciju var sniegt produkta pardevéjs vai vietéjie varas organi.
Izlietotas elektriskas un elektroniskas ierices satur videi kaitigas

vielas. lerice, kura netika paklauta otrreizéjai izejvielu parstradei, rada
potencialus draudus videi un cilvéku veselibai.

*Ir tiesibas veikt izmainas.

VERTO

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa
(turpmak ,Grupa Topex”) ar galveno ofisu Varsava, ul. Pograniczna 2/4, informé, ka
visa veida autortiesibas attieciba uz dotas instrukcijas (turpmak,,Instrukcija”) saturu,
tai skaita uz tas tekstiem, samazinatam fotografijam, shémam, ziméjumiem, ka ari
attieciba uz tas kompoziciju, pieder tikai Grupa Topex, kuras ir aizsargatas ar likumu
saskana ar 1994. gada 4. februara ,Likumu par autortiesibam un blakustiesibam”
(Likumu Véstnesis 2006 nr. 90, 631. poz. ar turmp. izm.). Visas Instrukcijas kopuma vai
tas noteikto dalu kopésana, apstrade, 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
52G710

TAHELEPANU: ENNE ELEKTRISEADMEGA TOOTAMA  ASUMIST
LUGEGE HOOLIKALT LABI KAESOLEV JUHEND JA HOIDKE SEE ALLES
HILISEMAKS KASUTAMISEKS.

TAIENDAVAD OHUTUSJUHISED

Kasutage ainult sobiva freesisaba ldbimbddga ja seadme
poordekiirusele vastavaid freese.

Ménede puidusarnaste materjalide té6tlemisel voib tekkida rohkelt
tolmu, kasutage tolmuvastast maski ja tolmueemaldussiisteemi.
Arge kasutage freesi keskkonnas, kus esineb plahvatusohtlike faase
vOi aure ega plahvatusohtlike esemete ldheduses.

Hoidke to6tarvikud puhastena. Totarvikud peavad olema teritatud.
Arge kasutage kahjustatud freese.

Veenduge, et kdik lukustusklemmid oleksid kinnitatud.

Hoidke tsangpadrun ja mutter puhastena.

Kasutage alati konkreetselt plaanitava t66 jaoks méeldud tootarvikut.
Arge kunagi kinnitage freesi kiilge muid téé6tarvikuid kui tootja
poolt soovitatud.

Freesi vahetamisel veenduge, et freesisaba kinnituks vahemalt 20
mm stigavusele.

Arge puudutage vahetult pirast t66 ldpetamist tédtarvikut. See
voib olla tuline.

Enne t66 alustamist veenduge, et toddeldava materjali all on
piisavalt vaba ruumi, mis vélistab freesi kokkupuutumise teiste
objektidega.

Kontrollige toodeldava materjali pinda. Veenduge, et selles ei oleks
soovimatuid voorkehi (naelad, kruvid jms).

Freesi sisselilitamise jarel oodake, et seade saavutaks nominaalse
poordekiiruse. Kui freesist kostub ebatavalisi helisid, jatke seade
viivitamatult seisma ja uurige vélja nende pohjus.

Tootamise ajal hoidke freesi mélema kéaega.

Freesi Ulekoormamise véltimiseks drge vajutage sellele liiga suurt
joudu kasutades. Freesimistoimingu sooritamiseks piisab seadme
enda massist.

Arge jatke tobtavat freesi jarelevalveta.

Ajaks, kui te freesi ei kasuta, lllitage see alati vooluvérgust vilja.
Hoidke freesiajal, kui te seda ei kasuta kuivas ja lastele kattesaamatus
kohas.

Enne todtarviku vahetamist voi mistahes muud seadme
reguleerimise, konserveerimise voi hooldusega seotud toimingut
llitage frees alati vooluvérgust vélja.

Kontrollige regulaarselt, et seadme ventilatsiooniavad ei oleks
ummistunud.

Freesi juures tohib kasutada eranditult vaid originaaltarvikuid.
Arge kasutage freesi puhastamiseks lahusteid, mis véivad
kahjustada seadme plastosi.

TAHELEPANU! Seade on méeldud kasutamiseks siseruumides

Vaatamata turvakonstruktsiooni kasutamisele kogu t66 viltel,
turvavahendite ja lisaohutusvahendite kasutamisele, eksisteerib
seadmega tootamise ajal alati vdike kehavigastuste tekkimise
oht.
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VERTO

EHITUS JA KASUTAMINE

Ulafrees on elektriline k&sitooriist, millel on kahekordselt isoleeritud
korpus. Seadme paneb t66le Gihefaasiline kommutaatormootor. Seda
tllpi elektritdoriistu kasutatakse laialdaselt puidu ja puidusarnaste
materjalide freesimiseks. Seadmete kasutusalaks on tisleritood,
ehitus- ja remondito6d, tisleritodd ning kdik koduses majapidamises
amatoorina tehtavad sarnased t66d.

/N

Keelatud on kasutada elektriseadet vastuolus selle maaratud
otstarbega.

JOONISTE SELGITUS

Alltoodud numeratsioon vastab kédesoleva juhendi joonistel toodud
seadme elementide numeratsioonile.

. Pohikdepide

. Sugavuspiiraja liistu tapisreguleerimise nupp
. Spindli péordekiiruse reguleerimisnupp

. Spindli lukustusnupp

. Spindli mutter

. Paralleeljuhiku varda lukustusnupp
Paralleeljuhiku varras

. Tald

. Astmeline freesimisstigavuse regulaator
10.Paralleeljuhik

12.Slgavuse piiraja liist

13.Suigavuspiiraja reguleerimisnupp
14.7o0luliti

15.760lliti lukustusnupp

16.Korpuse juhiku lukustuskang

17.Freesi korpuse juhik

18.Tolmu véljaheiteotsak

NOWUWuhHhWN=

O ®

*V6ib esineda erinevusi joonise ja toote enda vahel

KASUTATUD GRAAFILISTE SUMBOLITE SELGITUS

TAHELEPANU

A ETTEVAATUST

@ PAIGALDUS/SEADISTAMINE

® INFO

VARUSTUS JA TARVIKUD

1. Tolmu valjaheiteotsak -1tk

2. Paralleeljuhik -1tk

3. Paralleeljuhiku varras -2tk

4. Freesid -5tk

5. Tsangpadrun -2tk

6. Profiili juhik -1tk

7. Element |6ikamiseks médda ringjoont -1tk

8. Lamevoti -1tk

9. Poldid + mutrid - 1 komplekt

10. Kuuskantvoti -1tk
ETTEVALMISTUS TOOKS

TOLMU VALJAHEITEOTSAKU PAIGALDAMINE

®

Liilitage elektriseade vooluvérgust vilja.

Tolmu vadljaheiteotsak (18) vdimaldab eemaldada freesimisel

tekkiva tolmu ja saepuru vastavate vaakuseadmete voi t00stuslike

tolmuimejate abil.

« Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (16).

« Asetage tolmu véljaheiteotsak (18) tallale (8) ja kinnitage poltidega
(komplektis) (joonis A).
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TOOTARVIKU PAIGALDAMINE JA EEMALDAMINE

®

Liilitage elektriseade vooluvérgust vilja.

« Asetage lame mutrivéti (komplektis) spindli mutrile (5).

« Vajutage spindli lukustusnupp (4) alla ja hoidke selles asendis.

« Keerake spindli mutter (5) maha kellaosuti liilkumise suunale
vastupidises suunas (joonis B).

Eemaldage frees, puhastage spindel ja paigaldage uus frees nii, et
selle hoidik asetuks tsangpadrunisse vahemalt 20 mm sligavuselt.
Vajutage spindli lukustusnupp (4) alla ja keerake spindli mutter (5)
peale.

« Kontrollige regulaarselt, kas spindli mutter (5) on piisavalt tihedalt kinni.

Arge keerake spindli mutrit enne tootarviku paigaldamist
liiga kovasti kinni. Kontrollige iga kord freesi vahetamisel, kas
kasutatud on sobivat tsangpadrunit.

Spindli lukustusnupp on moéeldud kasutamiseks eranditult freesi
paigaldamise ja eemaldamise juures. Keelatud on selle kasutamine
pidurdusnupuna ajal, kui seadme spindel podrleb. Selle néude
eiramine voib viia freesi kahjustamise v6i kasutaja vigastamiseni.

FREESI MATERJALI LOIKUMISE SUGAVUSE SEADISTAMINE

®

Liillitage elektriseade vooluvéorgust vilja.

« Asetage frees tasasele pinnale.

« Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (16).

« Uletades vedru vastupanu laske freesi korpus alla kuni freesi otsak

puutub vastu pinda, millel frees paikneb.

Lukustage korpuse juhiku lukustuskangi (16) abil sellesse asendisse.

« Vabastage stigavuspiiraja lukustusnupp (13).

« Laske stigavuspiiraja liistu (12) alla kuni see puutub vastu Uhte
freesimisstigavuse piiraja (9) pindadest.

o Tostke sugavuspiiraja liist (12) Ulespoole kérguseni, mis vastab
freesi soovitud loikumissiigavusele toodeldavasse materjali ning
lukustage asend, keerates kinni stigavuspiiraja lukustusnupu (13).

@

Suigavuspiitaja liistu (12) kérguse seadistamisel on abi skaalast freesi
korpusel. Tapsemalt saab freesimissiigavust seadistada keerates
stigavuspiiraja liistu tapisreguleerimise nuppu (2). Nupu Uks pddre
vastab stigavuspiiraja liistu (12) vertikaalsele nihkumisele 1 mm vorra.

Frees on varustatud freesimissiigavuse astmelise piirajaga (9), mis
vOimaldab seadistada freesi (freesi materjali l6ikumise stigavust)
seitsmesse Uksteisest vordses kauguses asetsevasse asendisse (iga
astme pikkuseks on umbes 3 mm) (joonis C).

FREESI KORPUSE HORISONTAALNE LIIKUMINE

®

« Asetage frees tasasele pinnale.

Vabastage korpuse juhiku lukustuskang (16) (joonis D).

« Haarake mélema kdega kdepidemest ja likake see alla, tletades
vedru vastupanu.

« Kui vabastate kdepideme, touseb freesi korpus vedrude joul tagasi
tilemisse algsesse (lilemisse) asendisse.

PARALLEELJUHIKU PAIGALDAMINE

®

Paralleeljuhikut kasutatakse ihtlase kauguse hoidmiseks l6ikedarest.
« Uhendage kahe poldi abil paralleeljuhiku vardad (7)
paralleeljuhikuga (10) (joonis E).
« Vabastage freesi tallal paiknevad paralleeljuhiku varraste
lukustusnupud (6).
Torgake paralleeljuhiku vardad (7) avadesse ja seadistage soovitud kaugus.
Kinnitage paralleeljuhik (10), keerates paralleeljuhiku varraste
lukustusnuppe (6).



TOOTAMINE / SEADISTAMINE

SISSELULITAMINE / VALJALULITAMINE

/N

Vorgu pinge peab vastama freesi nominaaltabelis toodud
pingetugevusele.

®

Frees on varustatud tooluliti lukuga (14), mis takistab seadme
juhuslikku kdivitumist.

Sisseliilitamine:

« Vajutage to06luliti lukustusnupp (15) alla.

« Vajutage tooluliti nupp (14) alla.

Viljaliilitamine

« Vabastage t6oliliti nupp (14).

SPINDLI POORDEKIIRUSE REGULEERIMINE

@

Freesi korpusel asub poodrdekiiruse reguleerimisnupp (3) (joonis
Spindli poodrdekiirus valitakse vastavalt vajadusele (olenevalt
kasutatavast freesist, todeldava materjali kévadusest, t66 liigist jne).
Spindli poordekiirust saab reguleerida vahemikus 1 kuni 7 (joonis F).

FREESIMINE

®

Hoidke freesi tootamise ajal kindlasti kahe kdega!

« Paigaldage sobiv frees (vaadake juhendit laltpoolt).

» Asetage freesi tald (8) materjalile, mida kavatsete t66tlema hakata

(sellel hetkel ei tohi frees materjaliga kokku puutuda).

Seadistage freesimissligavus.

Lulitage frees toolulitist (4) sisse ja oodake, et seadme spindel

saavutaks vabakdigul valitud péordekiiruse.

« Tood alustades llkake freesi talda mooda toodeldavat materjali
soovitud suunas.

« Likake freesi Uhtlase ja sujuva liigutusega. Freesi tald peab kuni
freesimise [dpuni asetsema vastu toddeldavat materjali.

Freesi liiga kiire liigutamine freesimise ajal pohjustab madalat
tookvaliteeti ja voib freesi voi mootorit kahjustada. Freesi liiga
vaba liikumine v6ib samuti olla madala tookvaliteedi pohjuseks,
sest nii kuumeneb materjal liigselt. Sobiv liikkamiskiirus soltub
kasutatava freesi suurusest, toodeldava materjali liigist ja
sisseloike siigavusest. Soovitatav on plaanitava t66 alustamist
teha iilejaanud materjalitiikil tooproov. Nurkade too6tlemisel
peab toodeldav materjal asuma freesi teljest vasakul (vaadates
freesi liikumise suunas).

Kui kasutate sirgjoonelise to6tlemise voi servamise juhikut,
veenduge, et lisatarvik oleks noutaval viisil kinnitatud.

PROFIILIJUHIKU PAIGALDAMINE

®

Profiilijuhiku kasutamine véimaldab sisemiste ja valimiste profiilide

tapisloikust.

« Eemaldage tolmu
kinnituskruvid lahti).

« Paigaldage profiilijuhik freesi talla pesasse.

« Paigaldage kinnituskruvide abil tolmu valjaheiteotsak (18) ja
keerake mélemad elemendid kinnituskruvide abil kinni (joonis G).

Profiilijuhiku kasutamine seab piirangud kasutatavate freeside
suurusele.

vdljaheiteotsak  (18) (selleks keerake

VERTO

FREESIMISE SUUND

@

Ebaihtlaste servade valtimiseks ja parima tootulemuse saavutamiseks
freesige kellaosuti liilkumise suunale vastupidises suunas vélisdarte
puhul ja kellaosuti liikumise suunas siseddrte puhul (joonis H).

RINGJOONELISE LOIKAMISE ELEMENDI KASUTAMINE

®

« Eemaldage sirgjoonelise l6ikamise juhik (10) koos paralleeljuhiku
varrastega (7) freesi tallast.

Eemaldage ks paralleeljuhiku varrastest (7) ja paigaldage selle
kiilge ringjoonelise I6ikamise element.

Kinnitage paralleeljuhiku varras (7) (koos ringjoonelise 16ikamise
elemendiga) paralleeljuhiku varraste lukustusnuppude (6) abil talla
(8) kiilge. ).

Freesimisjoone tahistamiseks muutke kaugust margise keskpunkti ja
freesi valimise serva vahel.

HOOLDUS JA HOIDMINE

Enne mistahes paigalduse, reguleerimise, paranduse voi

hooldusega seotud tegevuse alustamist tommake seadme

toitejuhe vooluvorgust vilja.

« Arge kasutage seadme puhastamiseks vett ega muid vedelikke.

« Puhastage freesi harja abil.

« Kulunud frees vahetage koheselt vilja.

» Regulaarselt tuleb puhastada freesi ventilatsiooniavasid, et valtida
mootori tlekuumenemist.

« Tootamisel tehke regulaarselt pause.

SUSIHARJADE VAHETAMINE

Mootori kulunud (lithemad kui 5 mm) véi rebenenud siisiharjad
tuleb koheselt vilja vahetada. Vahetage alati molemad harjad
korraga.

Usaldage siisiharjade vahetamine kvalifitseeritud isikule, kes
kasutab originaalvaruosi.

0,

Mistahes vead tuleb lasta parandada seadme tootja volitatud
hooldusfirmas.

TEHNILISED PARAMEETRID

NOMINAALSED VOIMSUSED

Ulafrees

Parameeter Vaartus
Toitepinge 230V AC
Vorgusagedus 50 Hz
Nominaalne véimsus 1200 W
Poordekiirus tiihikdigul 11500 - 30000 min'"
Tsangpadrunite |abim&ot @ 6;8 mm
Kaitseklass Il
Kaal 3,3 kg
Tootmisaasta 2016

MURA JA VIBRATSIOONI PUUDUTAVAD ANDMED
Helirohutase: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)

Miira vimsustase: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)
Moddetud vibratsioonitase: a, = 3,64 m/s> K=1,5 m/s’
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VERTO

KESKKONNAKAITSE

Arge visake elektriseadmeid olmepriigi hulka, vaid viige need
kaitlemiseks vastavasse asutusse. Informatsiooni toote kditlemise
kohta annab miitja véi kohalik omavalitsus. Kasutatud elektrilised
ja elektroonilised seadmed sisaldavad looduslikule keskkonnale
ohtlikke aineid. Umbertéotlemata seade kujutab endast ohtu
keskkonnale ja inimeste tervisele.

*Tootjal on 6igus muudatusi sisse viia.

,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscia” Spétka 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 Ulesehitusega seotud autoridigused kuuluvad
eranditult Grupa Topex'ile ja on kaitstud 4. veebruari 1994 autoridiguste ja
muude sarnaste diguste seadusega (vt. Seaduste ajakiri 2006 Nr 90 Lk 631 koos
hilisemate muudatustega). Kogu juhendi vdi selle osade kopeerimine, té6tlemine ja
modifitseerimine kommertseesmérkidel ilma Grupa Topex'i kirjaliku loata on rangelt
keelatud ning véib kaasa tuua tsiviilvastutuse ning karistuse.

NMPEBO/] HA OPUTUHAJIHATA UHCTPYKLINA

OPE3A CTOPEH LUNWHAEN
52G710

BHUMAHWME: NPEAN MPUCTBMNBAHE KbM  YMNOTPEBA HA
ENEKTPOMHCTPYMEHTA CNEABA BHUMATENHO OA CE MPOYETE
HACTOALWATA MHCTPYKUMA W TA OA CE MA3M C UEN NO-
HATATbLUHO M3MON3BAHE.

NofJPObHU ITPABUJIA 3A BE3OIACHOCT

o [la ce m3nonsBaT camo ¢pesepu CbC CbOTBETHUA AUAMETBHP
Ha [JOpHMKa W CbOTBETCTBALUM Ha CKOPOCTTa Ha BbpTeHe Ha
€1eKTPOVHCTPYMEHTa.

« HAkon BupoBe AbpBecMHOMNOAOOHM MaTepuany MmoraT fa
NpuUuMHABAT OTAEeNAHEe Ha npax, 3aToBa ce MpenopbyBa
M3MON3BaHETO Ha MPOTUBOMPAXOBM MacKM M Ha CUCTeMU 3a
OTBEXAAHE Ha npaxa.

« He ce pa3pelaBa 13non3BaHeTo Ha ppe3aTa Ha MecTa, B KOUTO ce
CpeLlaT ra3oBe 1 U3NapeHus MOXeLM fia NPeAn3BrKaT eKCrio3nm
unm 61130 A0 B3PVBHU MaTepurasnu.

« PaboTHMA MHCTPYMeHT TpsAbBa Aa ce Noagbp»Ka UnCT.. Toll TpAbBa
[ia € HaOCTpPeH.

« [la He ce n3non3eat nospeaeHu dppesepu.

« [NpoBepsBame fanv BCUYKY GIOKMpaLLY Kiemu ca 3aTerHaty.

« TpsAb6Ba fja ce NnoagbpKaT UMCTY NPYKMHHATa BTY/Ka 1 rankara.

« CnepBa fa ce M3noni3Ba paboOTEH WHCTPYMEHT MOAXoAAl, 3a
nnaHvpaHarta pabora.

« B HMKaKbB Cflyyall He ce pa3peluaBa MOHTMPaHeTO KbM dpesaTa
Ha pPaboTHN VHCTPYMEHTW, KOWTO He ca MNpernopbyBaHU OT
npov3BoguTens.

« lpu nogmsHata Ha ¢pesepa NpoBepsBamMe Jany OCHOBaTa My €
3aKpeneHa Ha Abi6ourHa noHe 20 mm.

« [la He ce AOKOCBa PabOTHWA UHCTPYMEHT Cliel MPUKIOUBaHe Ha
paboTaTta, Tbi1 KaTo MOXe Jja € ropeLly.

« lMpepn npucTbnBaHe KbM paboTa crnepBa Aa ce NPoBepU Aanv nNog
06paboTBaHUA MaTepuan Mma CBOGOLHO MPOCTPAHCTBO, KOETO Lie
npepaoTBpaTh KOHTaKTa Ha ¢pesepa C Apyrv npeaMeTn.

« lMpoBepsiBame PabGOTHOTO MACTO Aafin Ha HEro He Ca OCTaBeHU
HeHY>XHV MaTepuanu (rBo3aen, BUHTOBE UTH.).

o Crnep  BK/IOYBAHETO KM34YakBaMe [AoKaTo ¢pesaTta AOCTUrHE
HOMMHaNIHa CKOPOCT. AKO 4yem CTpaHHM LWymoBe, Tpsbea pAda
U3KIIOUYMM MHCTPYMEHTA U U ja MOTbPCUM TAXHaTa MpUUYmnHa.

« Mo Bpeme Ha pabota TpAbGa pa Abpxum ¢dpesata 3a ageTe
pbKOXBaTKN.

» He 6uBa npekomepHoO fa ce npeToBapBa $ppe3aTa Upe3 oKa3BaHeETo
Ha TBbpAe rofisM HaTUCK BbpXy HeA. MacaTa Ha YCTPOWCTBOTO e
[oCTaTbyHa 3a 13BbpPLLUBaHe Ha obpaboTKaTa.

« He ocTaBaiTe BknoueHata ppesa 6e3 Haasop.

« Korato ¢pesata He ce n3non3ea, TpsAbBa Aa e W3K/OUYeHa OT
3axpaHBaHeTo.
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« [lo BpemeTo, KOrato He e M3non3BaHa, ¢ppesata Tpabea fa Gbae
CbXpaHsBaHa Ha CyXo 1 HeJOCTBIMHO 3a Aelia MACTO.

o lpegu fa NpUCTBNMM KbM MOAMSAHA Ha PabOTHWSA WHCTPYMEHT
VN KakBaTo ¥ Aa 6uno onepauns CBbp3aHa C PerynvMpoBKarta,
nopapbKKata unm  obcnyxkBaHeTo, obesaTenHo TpA6Ba pAa
V3KNounm dppesata oT 3axXpaHBaHETO.

e BsHarm TpsA6Ba pa ce  KOHTponuMpa MpOXOAMMOCTTa  Ha
BEHTUIALVIOHHUTE OTBOPU.

« Ynotpeb6sBaliTe BUHAr OPUIrMHaIHN YacTu 1 akcecoapu.

« 3anouymcTBaHeTo Ha ppe3aTa He BMBa [ja Ce M3MON3BaT KaKBUTO U Aa
6uno pasTsoputenu, Kouto bruxa mornv fa AoBeaat 4o noepegata
Ha yacTuTe U3paboTeHN OT CUHTETUYHY MaTeprany.

BHUMAHME! YcTpoiicTBOTO cny»u 3a paboTta B noMelLeHUATa.

Bbnpekn ynotpe6ata Ha 6e3onacHa No NPUHLMN KOHCTPYKLMA,
N3MONI3BAaHETO Ha OCUTYPUTENHU W [OMBJHUTENHU 3alUTHN
CpeACTBa, BUHAry CbLjecTByBa MUHUIMAaeH PUCK OT HapaHABaHNA
no Bpeme Ha pa6ora.

KOHCTPYKLUUA U MPUNOXEHUE

QOpe3aTa C ropeH WNNHAEN € PbYeH eNIEKTPONHCTPYMEHT C ABOWHO
M30MMpaHa KOHCTPYKUKMA. 3afiBUKBa Ce C nomowiTa Ha egHodaseH
KonekTopeH ABuraten. To3u TUM eNeKTPOMHCTPYMEHT € LUMPOKO
m3nonseaH 3a ¢pe3oBaHe Ha AbPBECUMHA U ObPBECYHOMOAOOH
maTepuanu. O6nactute Ha ynoTpeba ca W3BbPLIBAHETO Ha
ObPBOAENICKY, PEMOHTHO-CTPOUTENIHU U BCAKAKBY ApYyrn pabotu
CBbp3aHN CbC CAMOCTOATENTHATA NIOOUTENICKA AENHOCT (MaicTopeHe).

/N

He ce paspewaBa wu3nonsBaHeTo Ha €JIeKTPONHCTPYMEHTa 3a
AenHOCTH, Pa3InyHM OT HEroBOTO NpeAHa3HavYeHune.

OMUCAHUE HA TPAOUYHUTE CTPAHULA

lNpeacTaBeHOTO MO-AONYy HOMEpUpaHe ce OTHAcA 3a efleMeHTuTe

Ha YCTPOWCTBOTO, MpeAcTaBeHM Ha rpaduyHMTE CTpaHULM Ha

HacToALlaTa MHCTPYKLMS.

1. naBHa pbKoxBaTKa

2. PbKoxBaTKa 3a Mpeuu3HO peryaMpaHe Ha JiMHeana Ha
orpaHuuuUTens Ha gbnboyrHata

3. PbKoxBaTKa 3a perynvMpaHe Ha CKOpPOCTTa Ha BbpTeHe Ha
wnuHaena

4. ByTOH 3a 6NMOKMPOBKa Ha WNrHAena

5. Tlarka Ha wnuHaena

6. PbkoxBaTKM 3a ONOKMPOBKAa Ha MNpbTOBETe Ha YycrnopeaHaTta
HanpaBnsABaLla

7. TpbT Ha ycnopeHaTa HanpasiABalla

8. [uck

9. OrpaHuuuTen Ha xofa Ha AbnbourHaTa Ha Gpe3oBaHeTo

10.YcnopepHa HanpasnAgalya

12.JlnHean Ha orpaHuymTens Ha AbnbounHata

13.PbKoxBaTKM 3a 6OKMPOBKaTa Ha OrpaHNYMTENA Ha AbibounHaTa

14.MycKkoB 6yTOH

15.bnoknpoBKa Ha nyckoBua 6yToH

16./1ocT 3a 6IOKMpPOBKa Ha Hanpae/sABaLlaTa Ha Koprnyca

17.HanpaBnsABaLya Ha Kopnyca Ha ¢ppesaTa

18./3x0f€eH HakpalHMK 3a npaxa

* Moxe Aa Ma pasnunku MeXay vyepTexka n nsgenneto

OMUCAHUE HA U3MON3BAHUTE TPAOUYHU CUMBOJIN
BHVMAHWE
MNPEOYMPEXAEHUE

MOHTAX/HACTPOWKW

O®>E

NHOOPMALINA

EKUNMUPOBKA N AKCECOAPU

1. W3xopeH HakpanHUK 3a npaxa -16p.
2. YcnopepHa HanpasnABalia -16p.
3. [pbT Ha ycnopepHaTta Hanpasnagalla -26p.



4. Opesepu -56p.

5. Tpy>KUHHa BTynKa -26p.

6. HanpasnsaBsalia 3a npodunu -16p.

7. VIHCTPYMEHT 3a pA3aHe Mo OKPBXHOCT -1 6p.

8. TnocbK Koy -16p.

9. bonToBe + ranku -1 komnn.

10. LecTobruneH Koy -16p.
NMOoArOTOBKA 3A PABOTA

MOHTA HA U3XOAHUA HAKPAVHUK 3A MPAXA

N3KkniouBame eNneKTPOMHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.
M3xopgHuAT HakpaiHuK 3a npaxa (18) ciyXum 3a 3acMyKBaHe Ha npaxa u
CTbProTUHUTE OTAENAHMN NpY GPEe30BaAHETO C MOMOLLTA HA CbOTBETHUTE
BaKyYyMHV 3aCMYKBALLM YCTPONCTBA UMM MHAYCTPUAIHN NMPaXOCMyKayKM.
« Pa3xnabBame nocta 3a 6fOKMpPOBKaTa Ha HanpaensBaljaTta Ha
kopnyca (16).
Pasnonarame n3xopaHWA HakpalHUK 3a npaxa (18) B gucka (8) un
3aKpenBame C MoMoLLTa Ha 6onTose (B KoMnneKkTa) (4epT. A).

MOHTAX N BEMOHTAXK HA PABOTHUA UHCTPYMEHT

®

UskniouBame eNeKTpPOMHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.

» XBallame raikarta Ha WwnuHaena (5) ¢ nomoLyTa Ha MIOCKUA KoY
(B KOMNNEKTA).

« Hatnckame n npugbpkame 6yToHa 3a 6/10KMpOBKaTa Ha WnvHAgena
(4).

o OTBMHTBaMe rarikata Ha wWwnuHaena (5) B mocoka ob6paTtHa Ha
nocokaTta Ha [iBM>KEHME Ha YaCOBHUKOBaTa CTpenka (uepT. B).

« l3Baxxpame dpesepa, noumcTBame WNUHAENA U MOHTUPaMe HOBUA
dpesep Taka, Ue HeroBaTa OCHOBa fja Ce 3afb/ibaBa B NPYKMHHaTa
BTYJIKa MOHe Ha AbnbounHa 20 mm.

« Hatnckame 6yToHa 3a 61OKMpOBKaTa Ha wnuHaena (4) u 3atarame
ravkara Ha wnuHgena (5).

« [epuognyHo cnefBa fa ce NpoBepsiBa 3aTArAHETO Ha rankaTa Ha
wnuHgena (5).

)

He 6uBa fa ce 3aTdra CWIHO raiikaTa Ha WNUHAenNa npegu Aa ce
CNOXW B HeA paboOTHUA NHCTPYMEHT. Bcekn nbT npn nogmaHarta
Ha ¢pesepa cwnepBa Aa ce NpoBepABa fanu e U3NoasBaHa
CbOTBeTHaTa NpYXUHHa BTY/Ka.

ByTOHBT 3a 6GnOKMpOBKaTa Ha LWINWHAENa CYXU W3KIIOUYUTENTHO
3a 3aKpenBaHe WM M3BaXkAaHe Ha ¢pesepa. He ce paspewsaBa
M3non3BaHeTo My KaTo O6nokupaw, OyToH no Bpeme Ha
BbpPTEHETO Ha WnuHAena. B npotuBeH cnyvai moxe fja ce cTurHe
AO MNoOBpeXAaHeTo Ha ¢pesatTa WA [0 HapaHABaAHETO Ha
norpe6urens.

HACTPOVIBAHE HA CTENEHTA HA 3AAbJIBABAHE HA ®PE3EPA
B OBPABOTBAHUA MATEPUAN

N3KkniouBame eNneKTPOMHCTPYMEHTa OT 3aXpaHBaHeTo.

« Pasnonarame ¢pesata Bbpxy paBHa MOBBPXHOCT.

» OcBoboxpaaBame flocTa 3a O/10KMpOBKaTa Ha HamnpaBnABallaTa Ha
kopnyca (16).

« lNpeoponsaBaiiku CbNPOTUBNEHNETO HA MNPYXUHUTE CBansAMe
Koprnyca Ha ¢pes3aTta pAokato ¢pe3epbT ce [OKOCHE [0
NMOBBPXHOCTTA, Ha KOATO € pa3nosioxkeHa ppesata.

o BnokMpame B TOBa MONOXKEHME C MOMOLWTa Ha JlocTa 3a
6n10KMpoBKaTa Ha HanpaBJABaLlaTa Ha Kopnyca (16).

« PasxnabBame pbKoxBaTKaTa 3a 6/IOK/pOBKaTa Ha orpaHnyuTens Ha
Ha abnbounHara (13).

o CBanAMe NMHeana Ha orpaHuuMTens Ha fAbnbouvHata (12) go
[IOKOCBAHETO My C eflHa OT MOBbPXHOCTUTE HA OrPaHUYNTENSA Ha
xo[a Ha AbnbourHaTa Ha dpe3oBaHeTo (9).

VERTO

« loBavrame nuHeana Ha orpaHMuuTens Ha gbnbouvHata (12) Ha
BMCOUYMHA CbOTBETCTBALLA HA KeNaHOTO 3aAbnbaBaHe Ha dppesepa
B 06paboTBaHMs MmaTepuan 1 6nokKupame 3aTsaraikyu pbKoxBaTkaTa
3a 6r10KMpOBKaTa Ha orpaHuunTens Ha aAbnbounHata (13).

Mpwy ycTaHOBABAHETO Ha NONIOXKEHMNETO Ha IHeana Ha orpaHuynTens
Ha gbnboumHata (12) MoXeM fia C MOCITYXKMM CbC CKanaTa Hanupalla
ce BbpXy Kopryca Ha dppe3aTa. TouHaTa HaCTpoOKKa Ha AibiboumHaTa Ha
bpe3oBaHe MOXeM Aa N3BbPLUMM UYpe3 3aBbpTaHe Ha pbKOXBaTKaTa
3a MpeuusHO perynvMpaHe Ha JvHeana Ha OrpaHuuuTens Ha
ObnboumnHarta (2). ERHO 3aBbpTaHe Ha pbKoxBaTKaTa CbOTBETCTBA Ha
npemecTBaHETO SIMHeana Ha OrpaHNYnTeNns Ha AbibounHaTa (12) BbB
BepTUKanHa nocoka ¢ 1 mm.

(Dpesata npuTexaBa OrpaHMYMTeN Ha xofa Ha AbnboumHaTa Ha
dpe3oBaHeTO (9), KONTO NO3BOMABA NPeMecTBaHeTo (3aabnbaBaHeTo
Ha dpe3epa) B MaTeprana B cEAeM eJHaKBO OTAANIeUeHU OT cebe cn
nosuymm (Bcekm xog nma okosno 3mm) (yepr. C).

BEPTUKAJIHO MNPEMECTBAHE HA KOPMYCA HA ®OPE3ATA

+ Pa3nonarame ¢pe3ata Bbpxy paBHa NOBbPXHOCT.

« OcBoboXxaaBame NnocTa 3a 61O0KMpPOBKaTa Ha HanpaenABalyaTa Ha
kopnyca (16) (yepT. D).

» XBallame pbKOxBaTKaTa C ABeTe pble W A HaTUCKame Hapony
npeofosNiABaK/ CbMPOTUBIEHNETO Ha MPYKUHNTE.

» OcBoboxaaBame HaTMCKa, NpyXuHWUTE aBTOMaTUYECKN
npeausBUKBaT BpbLaHe Ha Kopryca Ha ¢pesaTa B M3XOAHO (FOpHO)
NOSIOXeHMe.

MOHTAX HA YCNOPEAHATA HAMPABJIABALLA

YcnopepHaTta HanpaensABaLla ce 13Mos3Ba 3a NoslyyaBaHe Ha efjHaKBo

pa3cTosiHMe OT CPaBHUTENHATa NMOBbPXHOCT.

» CbepuHsaBaMe C MOMOLLTA Ha ABa 60/Ta NPBbTOBETE Ha ycropeaHaTa
HanpasnABalla (7) c ycnopegHaTa Hanpasnagalya (10) (ueprt. E).

» Pa3xnabBame pbKOXBAaTKUTE Ha MNPBTOBETE Ha YycrnopegHata
HanpasnsABalla (6) pa3nosioXeHU BbpXy AnNCKa Ha ppe3sara.

 [Tbxame NpbTOBETE Ha yCnopefAHaTa HanpasnaBalya (7) B oTBopuTe
1 HacTpoiBame »enaHaTa 4bnboumHa.

» 3aKkpenBame ycrnopepHata Hanpasasagawa (10) 3atAranku
pbKoxBaTKUTe 3a OGNIOKMpPOBKATa Ha NMpPbTOBETE Ha ycrnopeaHata
HanpasnsBalia (6).

PABOTA / HACTPOVIKU

BKJ/TIOYBAHE / U3KNTIOYBAHE

HanpexeHueto Ha MpexaTa TpA6Ba fa CbOTBeTCTBa NO pa3mep
Ha Hanpe)XeHWeTo MOCOYeHO BbpPXy TabenkaTta ¢ TeXHUYECKMN
AaHHM Ha dpe3saTa.

Opes3ata e cHabageHa C ONOKMPOBKAa Ha
npefoTBpaTABALLA CllyYalHOTO BKIIOYBaHe.
BkniouBaHe

» Hatnckame 6noknpoBKaTa Ha nyckous 6yToH (15).

» Hatnckame v npugbpxame nyckosus 6yToH (14).
UsknouBaHe

» OcBoboXx/JaBame HaTVCKa BbPXy NycKkoBusA 6yToH (14).

PEFYUPAHE HA CKOPOCTTA HA BbPTEHE HA LWNMUHAENA

0,

Bbpxy Kopnyca Ha ppesaTa ce HaMmupa pPbKoxBaTKaTa 3a perynmpaHe
Ha CKOPOCTTa Ha BbpTeHe Ha wnuHgena (3). CKopocTTa Ha BbpTeHe

nyckoeua 6yToH

35



VERTO

Ha WnrHAena ce n3brpa B 3aBUCUMOCT OT HyXanTe ( B 3aBUCMMOCT
OT K3non3BaHuA ¢pesep,TBbPAOCTTAa Ha 06paboTBaHNA maTepwuan,
BMAA Ha paboTaTa UTH.). [Iana3oHbT Ha perynnpaHe Ha CKOpoCTTa Ha
BbpTeHe Ha WnuHAena e ot 140 7 (yepr. F).

OPE3OBAHE

®

Mo Bpeme Ha paboTa ¢ppeszarta cneaBa Aa ce AbPXKU C ABeTe pble!

« MoHT/pame CbOTBETHUA ppe3ep ( BUXK ropHaTa MHCTPYKLNA ).

« Pasnonarame pucka (8) Bbpxy MaTepuana npefHa3HayeH 3a
obpaboTka (B TO3 MOMEHT dpe3epbT HE MOXe Aa Ce Aonupa o
maTtepuana).

« HacTpornBame gbn6ouriHaTa Ha Gppe3oBaHeTo.

« BkniouBame ¢pesata nocpeactBom nyckosua OyToH (14) un
M34yakBame [OKATO WNUHOEN®T 4OCTUIHE HAacTpOoeHaTa CKOPOCT Ha
BbpTeHe Ha NpaseH Xof..

« 3anouyBame o6paboTKaTa, NpemMecTBalky AMCKa Ha dpesarta no
NMOBBbPXHOCTTa Ha 06PaboTBaHUA MaTepuan B XenaHaTta NnocokKa.

« Opesata cnegBa fa ce npemectBa C PaBHOMEPHO MOCTOAHHO
LBUKEHMWe, KaTo Npe3 LAnoTo BpeMe MpUTUCKame HeHUA ANCK 10
NMOBBPXHOCTTA HAa MaTepurana Ao NpuKoYBaHe Ha Gppe3oBaHeTo.

MNpekomepHo 6bp30TO npemecTBaHe Ha ¢pesaTta no Bpeme
Ha ¢pesoBaHeTO BOAM A0 HUCKO KauyecTBO Ha ob6pabGoTkaTa
N Moxe fAa 6bje NMpuuMHa 3a NoOBpeXAaHeTo Ha ¢pesaTa
unn Ha psuratens. lpekomepHo 6aBHOTO nNpemecTBaHe Ha
dpesarta b0 MOXKe Aa AoBeAe A0 NOHWKaBaHe Ha KauecTBOTO
Ha o6pa6oTkaTa nopagn NPeKOMEepPHOTO HarpsABaHe Ha
maTtepuana. CKOpoCTTa Ha NpemMecTBaHeTO 3aBMCU OT pasmepa
Ha u3nonssaHuAa ¢pesep, Buaa Ha ob6paboTBaHmA maTtepuan n
oT Abn6ounHaTa Ha psa3aHe. MpenopbyBa ce N3BbPLUBAHETO Ha
MbpBOHAYaNHN Npo6u 3a ¢ppe3oBaHe Ha OTMNAAbYEH MaTepuan
npeay OKOHYATeNHOTO 3anoyBaHe Ha npefBupaeHaTta pab6ora.
Mpu o6paboTka Ha pbb6oBe 06pPabOTBAHMAT MaTepuan Tpab6Ba
[a ce HaMMpa OT nsABaTa CTpaHa Ha OcTa Ha ¢pesepa ( UManKn
npeasupj Nocokara Ha NpemMecTBaHe Ha ¢ppesara).

B cnyuaii Ha U3non3BaHe Ha HanpasnsABalla 3a NpPaBoONNHeNHa
o6pa6oTka unm 3a o6psA3BaHe, cnepgBa fAa npoBepum Aanu
MOMOLUHUTE aKcecoapy ca NPaBUIHO 3aKpeneHu.

MOHTAX HA HAMPABJIABALLATA 3A MPOOUIIN

®

M3non3eaHeTo Ha HanpaBnsBawaTta 3a npodunm nos3eonsea Aa ce

M3BbPLLBA NPELV3HO U3PA3BAHE Ha BBTPELLHY U BbHLWHN Npoduin.

o [leMOHTVMpame U3XOAHMA HaKpalHUK 3a npaxa (18) (OTBUHTBAKM
KpenexxHuTe 601ToBe ).

« Pa3snonarame HanpaBsnsBalaTa B NpoduamTe B rHe340TO Ha AUCKA
Ha ¢pesarta.

« MoHTMpame U3XOAHMA HaKpaliHMK 3a npaxa (18) u 3atarame fBaTa
efleMeHTa C MOMOLLTa Ha KpenexHuTe 6onTose (4epT. G).

M3non3BaHeTo Ha HanpaBnsABawaTa 3a npoduan orpaHuyasa
N3MoN3BaHeTo Ha pa3mepa Ha ppesepute.

MNOCOKA HA ®PE3OBAHETO

®

3a fa ce u3berHaT HepaBHWTE pbbOBE 1 Aa Ce MOCTUTHE Haii-foobP
pe3ynTat, TpAbBa fa ce Pppe3oBa B NOCOKa 0b6paTHa Ha [ABVKEHVETO
Ha YacOBHMKOBATa CTPesika Npu BbHWHUTE pbOOBE 1 B MOCOKA Ha
[BVKEHVETO Ha YaCOBHMKOBATa CTpesika Mpuv BbTpelHute pbbose
(uepT. H).
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M3NON3BAHE HA UHCTPYMEHTA 3A PA3AHE MO OKPBbXXHOCT

®

» lI3Baxxpgame HanpaBnsABalyaTa 3a ycrnopeaHo psasaHe (10) 3aegHo ¢
NpbLTOBETE Ha yCropeAHaTa HanpasABgalla (7) oT Ancka Ha ppesarta.

o JleMoHTVpame efnHNA NPT Ha ycnopeAHaTa Hanpasnagala (7) u
3aKpenBamMe KbM HEro MHCTPYMEeHTa 3a psi3aHe MO OKPBXKHOCT.

« MoHTVpame npbTa Ha ycnopeaHaTta HanpasnsaBawa (7) (3aegHo ¢
VHCTPYMEHTa 3a pA3aHe Mo OKPBXKHOCT) KbM AncKa (8) ¢ nomoLyTa
Ha pPbKOXBATKMTE 3a GNIOKMPOBKA Ha NMPBTOBETE Ha ycropefHata
HanpasnAgaLya (6) (uepT. I).

3a fa onpepenvm pagvyca Ha ¢ppesoBaHeTo, CleABa fa M3MEPUM
Pa3CTOAHNETO OT CpefaTa Ha MHAMKaTopa A0 BBbHLUHWA pbb Ha dpesepa.

OBCJIYKBAHE U T1044PbXKKA

Mpean pa NpUCTBANMM KbM KakBUTO M Aa 6wio feitHoCcTM o

VNHCTannpaHeTo, perynmpaHeTo, pemMoHTa unu o6cay»KBaHeTo,

TpAGBa Aa M3BaAuM Luencesa Ha 3axpaHBawmsa Kaben ot

MpeXXoBUNA KOHTaKT.

« 3anouncTBaHeTO He G1Ba [la ce U3MoJ3Ba BOAA WV APYT TEYHOCTU.

« OpesaTa ce NOYMCTBA C MOMOLLTA Ha YeTKa.

o I3xabeHuaT dppesep TpabBa Aa 6bae He3abaBHO NOAMEHEH.

« PepoBHo cnefBa ia ce NOUMCTBAT BEHTUALMOHHMTE NPOYKM 3a Aa He
ce CTWrHe A0 NPEKOMEPHOTO HarpABaHe Ha ABuratens Ha gppesata.

« VI3non3gaiite neproanyHM naysmu B paboTtata.

CMAHA HA BbIMIEPOAHUTE YETKU

YnorpebeHute (Mo-Kkbcu OT 5 mm), u3ropenu wAM cuyneHu
BbI/IepOAHN uYeTKN Ha ABUraTens cnefBa BefHara ga 6bpar
nogmMmeHeHWN. BuHaru ce nogMeHAT eAHOBPEMEHHO ABeTe YeTKU.
OnepaunsATa MO CMAHaTa Ha BbIIEPOAHUTE YETKM CleaBa fAa
ce noBepsABa CaMO Ha KBanuduuupaHo nunue W3MNON3BaNKU
OpUrMHaNHU YacTu.

@

Bcakakbs BMA HEn3NpPaBHOCTA 6u Tpﬂ6Baﬂ0 Aa 61>,an OTCTPaHABaHU
OT OTOPU3NPAHNA CEPBUC Ha NPOn3BOAUNTENA.

TEXHUYECKU NMAPAMETPU
HOMWHAJIHU OAHHU
(Dpesa c ropeH wnuHgen
MapameTbp CromHoCT
3axpaHBaLlo HanpexeHne 230V AC
YecToTa Ha 3axpaHBaHeToO 50 Hz
HomuHanHa MmowHoCT 1200 W

[nanasoH Ha CKOPOCTTa Ha BbpPTEHE Ha
npa3eH Xxoq

11500 - 30000 min™

[rameTbp Ha 3aTArawmTe BTYKK @ 6,8 mm
Knac Ha 3awmreHocT I
Maca 3,3 kg
[ovHa Ha NPon3BOACTBOTO 2016

OAHHW 3A LLYMA U BUBPALIUUTE

HWBO Ha akycTMyHOTO HanAraHe: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)

HuBO Ha aKkycTuuHaTa mowHocT: Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)’
/3mepeHa CTOMHOCT Ha BUOPALIMOHHNTE YCKOpeHUs: a, = 3,64 m/s?
K=1,5m/s?



Ol1A3BAHE HA OKOJIHATA CPEJIA

Enektpuueckn 3axpaHBaHwWTe u3genus He TpsGBa fa ce
M3XBBPAT C AOMALIHUTE OTMaAbuy, a Tpabsa fa ce npepapar
3a OMoNI30TBOPABAHE B CbOTBETHWTE 3aBoAM. VIHPopmauwma 3a
0rMoI30TBOPABAHETO MOXeE fa GbAe MosyyeHa OT Npogasaya Ha
V30eNMEeTO AW OT MECTHUTE BRacTU. HErOAHOTO enekTpuYecko
N eNeKTPOHHO 060pyABaHe CbAbpPKA HEMacUBHU CyGCTaHUMK
3a ecrectBeHata cpepa. OGopyABaHeTo, HenmpefajeHo 3a
peuvKnMpaHe, NpeACcTaBABa NoTeHUManHa 3anaxa 3a OkonHaTta

cpefa v 3a 34paBeTo Ha Xoparta.

* 3ana3Ba ce NPaBOTO 3a M3BbPLUBAHE Ha MPOMEHMW.

,Grupa Topex Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa
CbC ceflanuule BbB Bapluasa, yn. MorpaHnyHa 2/4 (HapuyaHa no-HataTbk :,Grupa
Topex”) nHbopmmpa, Ye BCAKAKBM aBTOPCKM MpaBa OTHOCHO CbAbP)KaHMETO Ha
VHCTPYKUMA (HapyyaHa Mo-HaTaTbK : ,VIHCTPYKLUMA”), BKIOUBALLY MEXAY APYroTo
HelHVA TeKCT, nomecteHnTe doTorpadum, cxemu, YepTeXMu, a CbLO U HelHUTe
KOMMO3ULUW, NPUHaANexaT n3knounTenHo Ha Grupa Topex 1 nognexar Ha npaBHa
3alyMTa CbracHo 3akoHa ot 4 ¢pespyapyut 1994 rofmHa OTHOCHO aBTOPCKOTO MpaBo
N CpoAHUTe My npaBa (eAHOPOAEH TEKCT B [IbpkaBeH BeCTHMK 2006 N° 90 nos.
631 C No-KbCHWUTE U3MeHeHuA). KonupaHeTo, npepaboTBaHeTo, MybnmKyBaHeTo,
MoAvdMLPaHETO C KOMepPYeCcKa Lien Ha LiAnaTta MHCTPYKLUMSA, KaKTO U Ha OTAeNHuTe
1 enemeHTU 63 cbrnacueto Ha Grupa Topex 13paseHo B NMcMeHa Gpopma, e CTporo
3abpaHeHO 1 MOXe ¥ MOXe Aa [joBeAe [0 MNPUBAMYAHETO KbM FpaxpaHcKa u
HakasaTesiHa OTFOBOPHOCT.

PREKLAD PUVODNIHO NAVODU K POUZIVANI

HORNI FREZKA
52G710

POZOR: PRED ZAHAJENIM POUZ{VANI ELEKTRICKEHO NARADI SI
PECLIVE PRECTETE TENTO NAVOD A USCHOVEJTE JEJ PRO POZDEJSI
POTREBU.

PODROBNE BEZPECNOSTNI POKYNY

Pouzivejte vyhradné frézy s trnem o pfislusném praméru a frézy,

které jsou vhodné pro otacky elektrického naradi.

Nékteré druhy materiald na bazi dreva mohou vést k tvorbé prachu.

Doporucuje se pouzivani protiprachové masky a systému pro

odvadéni prachu.

» Nepouzivejte frézku v prostfedi s vyskytem vybusnych plyn( ¢i
vyparl nebo v blizkosti vybusnych materialG.

« Udrzujte pracovni nastroje v Cistoté. Nastroje musi byt nabrousené.

« Nepouzivejte poskozené frézy.

« PresvédCte se, zda jsou vsechny zajistovaci upinaci pfipravky
zaklapnuté.

« Upinaci pouzdro a matice musi byt isté.

« Pracovni néstroj zvolte podle druhu zamyslené ¢innosti.

« Do frézky smite montovat pouze pracovni nastroje doporuc¢ované
vyrobcem.

» Pri vyméné frézy se presvédcte, zda je jeji diik upevnén v hloubce
minimalné 20 mm.

« Nedotykejte se pracovniho nastroje po dokonceni ¢innosti. Mize
byt horky.

« Pred zahdjenim frézovani se presvédcte, zda je pod obrabénym

materidlem volny prostor, ktery zabranuje kontaktu frézy s jinymi

predméty.

Zkontrolujte povrch pracovni plochy. Zkontrolujte, zda se na ném

nenachdzeji nezadouci cizi predméty (hiebiky, vruty apod.).

« Po zapnuti vyckejte, az frézka dosdhne jmenovitych otacek. V
pripadé vyskytu neobvyklych zvuki frézku zastavte a zjistéte jejich
pricinu.

« P¥i praci drzte frézku za obé rukojeti.

» Nepfetézujte frézku pfilis silnym pfitlakem. Samotnd hmotnost
zafizeni staci pro provedeni opracovani.

» Nenechdvejte zapnutou frézku bez dozoru.

« Pokud frézku nepouzivate, odpojte ji od napajeni.

o Pokud frézku nepouzivate, uskladnéte ji na suchém misté mimo
dosah déti.

« Pfed provedenim vymény pracovniho nastroje ¢i jakychkoliv

¢innosti spojenych se sefizovanim, osetfovanim ¢i udrzbou vzdy

odpojte frézku od napéjeni.

VERTO

« Pravidelné kontrolujte ventila¢ni otvory, zda jsou prichodné.

« Pouzivejte vyhradné originalni pfislusenstvi a dily.

« Kisténi frézky nepouzivejte rozpoustédla, kterad by mohla poskodit
plastové soucésti.

POZOR! Zafizeni slouzi k praci v uzavienych prostorach.

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

KONSTRUKCE A POUZITI

Horni frézka je ru¢nim elektrickym ndaradim s dvojité izolovanou
konstrukci. Je pohanéna jednofdzovym komutdtorovym motorem.
Elektricka naradi tohoto typu maji Siroké vyuziti pfi frézovani dreva
a materiald na bazi dieva. Pouzivaji se pfi provadéni truhlarskych,
rekonstruk¢nich, stavebnich a veskerych kutilskych praci.

/N

Elektrické naradi je nutno pouzivat v souladu s jeho uréenim.

POPIS STRAN S VYOBRAZENIMI

Nize uvedené ¢islovani se vztahuje k prvkiim zafizeni znazornénym na
vyobrazenich v tomto navodu.

. Hlavni rukojet

. Otocny knoflik pro presné sefizeni listy hloubkového dorazu
Otocny knoflik pro regulaci otacek vietene

Tlacitko pro blokovani vietene

Matice vietene

. Otocné knofliky pro blokovéni ty¢ek rovnobézného pravitka
. Tycka rovnobézného pravitka

. Pracovni ¢ast

. Stupnovity hloubkovy doraz pro frézovéni

10.Rovnobézné pravitko

12.Lista hloubkového dorazu

13.0tocny knoflik pro blokovéani hloubkového dorazu
14.Zapinac

15.Tlacitko pro blokovani zapinace

16.Packa pro blokovéni vedeni télesa

17.Vedeni télesa frézky

18.Nastavec pro vystup prachu

VWONOURWN=

* Skute¢ny vyrobek se muze lisit od vyobrazeni.

POPIS POUZITYCH GRAFICKYCH OZNACENI

JAN
®

VYBAVENI A PRISLUSENSTVI

POZOR

UPOZORNENI

MONTAZ/NASTAVEN[

1. Nastavec pro vystup prachu -1ks
2. Rovnobézné pravitko -1ks
3. Tyc¢ka rovnobézného pravitka -2ks
4. Frézy -5ks
5. Upinaci pouzdro -2ks
6. Pravitko pro profilovani -1ks
7. Prvek pro kruhové fezani -1ks
8. Plochy kli¢ -1ks
9. Srouby + matice -1sada
10. Sestihranny kli¢ -Tks
PRIPRAVA K PRACI

MONTAZ NASTAVCE PRO VYSTUP PRACHU

®

Odpojte elektrické naradi od napajeni.

Néstavec pro vystup prachu (18) umoziuje odsavani prachu a tiisek
vznikajicich pfi frézovani pomoci pfislusnych vakuovych odséavacich
zafizeni nebo prdmyslovych vysavaca.



VERTO

« Povolte packu pro blokovani vedeni télesa (16).
« Umistéte nastavec pro vystup prachu (18) do pracovni ¢asti (8) a
pfipevnéte jej pomoci sroubl (jsou soucasti dodavky) (obr. A).

MONTAZ A DEMONTAZ PRACOVNIHO NASTROJE

®

Odpojte elektrické naradi od napajeni.

Uchopte matici vietene (5) plochym klicem (je soucasti dodavky).
Stisknéte a pridrzte tlacitko pro blokovani vietene (4).

Odsroubuijte matici vietene (5) proti sméru hodinovych rucicek (obr. B).
Vyjméte frézu, ocistéte vieteno a nasadte novou frézu tak, aby byl
jeji diik upevnén v upinacim pouzdre v hloubce minimalné 20 mm.
Stisknéte tlacitko pro blokovani vietene (4) a utahnéte matici
vietene (5).

« Pravidelné kontrolujte, zda je matice vietene (5) utazena.

Neutahujte matici vietene pevné pied vlozenim pracovniho
nastroje do matice. Pfi kazdé vyméné frézy zkontrolujte, zda bylo
pouzito vhodné upinaci pouzdro.

Tlacitko pro blokovani vietene slouzi vyhradné k upinani nebo
vyjimani frézy. Nesmi se pouzivat jako brzdné tlacitko, kdyz se

vieteno otaci. V opac¢ném piipadé mize dojit k poskozeni frézky
nebo k poranéni uzivatele.

NASTAVENIi HLOUBKY PRUNIKU FREZY DO OBRABENEHO
MATERIALU

®

Odpojte elektrické naradi od napajeni.

Umistéte frézku na rovny povrch.

Odblokujte packu pro blokovani vedeni télesa (16).

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

Zajistéte ji v této poloze packou pro blokovani vedeni télesa (16).
Povolte oto¢ny knoflik pro blokovéani hloubkového dorazu (13).
Spustte listu hloubkového dorazu (12) dold tak, aby se dotkla jedné
z plosek stupnovitého hloubkového dorazu pro frézovani (9).
Nadzvednéte listu hloubkového dorazu (12) na vysku odpovidajici
pozadovanému pruniku frézy do obrabéného materialu a zajistéte
jej otocnym knoflikem pro blokovani hloubkového dorazu (13).

0,

Pomlickou pfi nastavovani vysky listy hloubkového dorazu (12) je
stupnice umisténa na télese frézky. Presné nastaveni hloubky frézovani
umoznuje oto¢ny knoflik pro presné sefizeni listy hloubkového
dorazu (2). Jedno otoceni oto¢ného knofliku odpovidé premisténi
listy hloubkového dorazu (12) ve svislém sméru o 1T mm.

Frézka je vybavena stuprovitym hloubkovym dorazem pro frézovani (9),
ktery umoznuje premistovani (prinik frézy) do materidlu v sedmi polohéch,
které jsou od sebe stejné vzdaleny (kazdy stupern ¢ini cca 3 mm) (obr. C).

VERTIKALNi POHYB TELESA FREZKY

@®

« Umistéte frézku na rovny povrch.

Odblokujte packu pro blokovani vedeni télesa (16) (obr. D).

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

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

MONTAZ ROVNOBEZNEHO PRAVITKA

®

Rovnobézné pravitko se pouziva pro udrzovani stejné vzdalenosti od

referencni hrany.

« Pomoci dvou Sroubl spojte tycky rovnobézného pravitka (7) s
rovnobéznym pravitkem (10) (obr. E).
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« Povolte oto¢né knofliky pro blokovani ty¢ek rovnobézného pravitka
(6) umisténé na pracovni ¢asti frézky.

o Zasunte tycky rovnobézného pravitka (7) do otvorli a nastavte
pozadovanou vzdalenost.

« Upevnéte rovnobézné pravitko (10) utazenim otocnych knoflikd
pro blokovani tyc¢ek rovnobézného pravitka (6).

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 (15).

« Stisknéte a pfidrzte zapinac (14).

Vypinani

« Uvolnéte stisk tlacitka zapinace (14).

REGULACE OTACEK VRETENE

®

Na télese frézky je umistén oto¢ny knoflik pro regulaci otacek vietene
(3). Otacky vretene zvolte dle potieby (podle pouzité frézy, tvrdosti
obrabéného materidlu, druhu ¢innosti apod.). Otacky vietene lIze
regulovat v rozsahu od 1 do 7 (obr. F).

FREZOVANI

®

P¥i praci drzte frézku obéma rukama!

« Namontujte vhodnou frézu (viz vyse uvedené pokyny).

« Umistéte pracovni ¢ast (8) na material, ktery ma byt obrabén (fréza

se nesmi dotykat materialu).

Nastavte hloubku frézovani.

o Zapnéte frézku zapinacem (14) a vyckejte, az vieteno dosahne
nastavenych otacek naprazdno.

« Zacnéte frézovat. Pfemistujte pracovni cast frézky pozadovanym

smérem po povrchu obrdbéného materialu.

Premistujte frézku plynulym stejnomérnym pohybem, po celou

dobu pritlacujte pracovni ¢ast k povrchu materiélu, dokud frézovani

nedokoncite.

P¥ilis rychly posuv frézky pfifrézovani ma za nasledek nizsi kvalitu
obrabéni a mize vést k poskozeni frézy nebo motoru. | pfilis
pomaly posuv frézky muze zpisobit snizenou kvalitu obrabéni
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 prebyte¢ném materialu pfed zahajenim zamyslené
cinnosti. Pfi obrabéni hran se musi obrabény material nachazet
vlevo od osy frézy (p¥i pohledu ve sméru posuvu frézky).

Pokud pouzivate pravitko pro linearni obrabéni nebo ostfihovani,
presvédcte se, zda je pomocné prislusenstvi spravné uchycené.

MONTAZ PRAVITKA PRO PROFILOVANI

®

Pouziti pravitka pro profilovani umoznuje pfesné vyfezavani vnitinich

a vnéjsich profilt.

« Odmontujte nastavec pro vystup prachu (18) (odsroubujte
upevnovaci srouby).

« Umistéte pravitko pro profilovani do otvoru v pracovni ¢asti frézky.

« Namontujte nastavec pro vystup prachu (18) a utdhnéte oba prvky
pomoci upeviovacich sroubt (obr. G).




S pravitkem pro profilovani Ize pouzZivat pouze frézy urcité velikosti.
SMER FREZOVANI

@

Aby byly hrany rovné a aby byl vysledek frézovani co nejlepsi,
postupujte u vnéjsich hran proti sméru hodinovych rucicek a u
vnitfnich hran ve sméru hodinovych rucicek (obr. H).

POUZITi PRVKU PRO KRUHOVE REZANI

®

« Vyjméte pravitko pro rovnobézné fezani (10) spolu s tyckami
rovnobézného pravitka (7) z pracovni ¢asti frézky.

« Odmontujte jednu ty¢ku rovnobézného pravitka (7) a pfipevnéte k
ni prvek pro kruhové fezani.

« Upevnéte ty¢ku rovnobézného pravitka (7) (spolu s prvkem pro
kruhové fezani) do pracovni ¢asti (8) pomoci oto¢nych knoflikd pro
blokovani tyc¢ek rovnobézného pravitka (6) (obr. I).

®

Pro stanoveni poloméru frézovani zméite vzdalenost od stiedu
indikace k vnéjsi hrané frézy.

Pied zahajenim jakychkoliv cinnosti spojenych s instalaci,

sefizovanim, opravami nebo udrzbou je nutno vytahnout

zastrcku napajeciho kabelu ze sitové zasuvky.

« K ¢isténi nepouzivejte vodu ani jiné kapaliny.

« Frézka se cCisti pomoci kartace.

« Opotrebovanou frézu okamzité vyménte.

« Pravidelné cistéte ventila¢ni otvory frézky, aby nedochazelo k
prehfati motoru.

« Je tfeba délat pravidelné pfestavky v praci.

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotiebované (kratSi nez 5 mm), spalené nebo prasklé uhlikové
kartace motoru je tfeba neprodlené vyménit. Vidy je tieba
vyménit soucasné oba kartace.

Uhlikové kartace smi vyménovat pouze kvalifikovana osoba za
pouziti originalnich dild.

0,

Veskeré zévady je nutno nechat odstranit u autorizovaného servisu
vyrobce.

PECE A UDRZBA

TECHNICKE PARAMETRY

JMENOVITE UDAJE

Horni frézka

Parametr Hodnota
Napajeci napéti 230V AC
Napajeci kmitocet 50 Hz
Jmenovity vykon 1200 W
Rozsah otadcek pfi chodu naprazdno 11500 - 30000 min'"
Prdmér upinacich pouzder @ 6,8 mm
Trida ochrany Il
Hmotnost 3,3 kg
Rok vyroby 2016

VERTO

UDAJE O HLUKU A VIBRACICH

Hladina akustického tlaku: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)
Hladina akustického vykonu: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)
VéZena hodnota zrychleni vibraci: a,= 3,64 m/s? K=1,5m/s*

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

Elektricky napajené vyrobky nevyhazuijte spolu s doméacim odpadem,

nybrz odevzdejte je k likvidaci v pfislusnych zavodech pro zpracovani
odpadu. Informace ohledné likvidace Véam poskytne prodejce nebo
mistni Urady. Pouzita elektrickd a elektronicka zafizeni obsahuji latky

skodlivé pro Zivotni prostiedi. Nerecyklovand zafizeni predstavuji
potencialni nebezpedi pro Zivotni prostiedi a zdravi osob.

* Pravo na provadéni zmén je vyhrazeno.

,Grupa Topex Spodtka z ograniczona odpowiedzialnoscig” Spoétka komandytowa
se sidlem ve Varsavé, na ul. Pograniczna 2/4 (déle jen: ,Grupa Topex”) informuje,
Ze veskera autorskd prava k obsahu tohoto navodu (déle jen: ,navod”), véetné
m.j. textu, pouzitych fotografii, schémat, vykrest a také jeho usporadani, nalezi
vyhradné firmé Grupa Topex a jsou pravné chranéna podle zékona ze dne 4. inora
1994, o autorskych pravech a pravech pfiibuznych (sbirka zakon( z roku 2006 ¢.
90 polozka 631 s pozdéjsimi zménami). Kopirovani, zpracovavani, zvefejiiovani ¢i
modifikovani celého navodu jakoz i jeho jednotlivych ¢asti pro komeréni tcely bez
pisemného souhlasu firmy Grupa Topex je piisné zakdzano a mlze mit za nasledek
obc¢anskopravni a trestni stihani.

PREKLAD POVODNEHO NAVODU NA POUZITIE

HORNA FREZKA
52G710

POZOR: PREDTYM, AKO ZACNETE POUZIVAT ELEKTRICKE NARADIE, JE
POTREBNE SI POZORNE PRECITAT TENTO NAVOD A USCHOVAT HO NA
DALSIE POUZITIE.

DETAILNE BEZPECNOSTNE PREDPISY

Pouzivajte iba frézy so spravnym priemerom stopky a také, ktoré su

primerané rychlosti otdcania elektrického naradia.

Niektoré druhy materidlov na béaze dreva moézu spdsobovat

vytvdranie prachu, odporuca sa pouzivanie masky proti prachu

a zariadenia na odsavanie prachu.

« Frézku nepouzivajte na mieste, kde sa vyskytuju plyny, vypary, pri
ktorych hrozi nebezpecenstvo vybuchu alebo v blizkosti vybusnych
materialov.

« Pracovné nastroje udrziavajte v Cistote. Nastroje by mali byt nabrisené.

» Nepouzivajte poskodené frézy.

« Uistite sa, ¢i su vSetky blokujuce svorky zatisnuté.

« Upeviovacie puzdro a maticu udrziavajte v Cistote.

« Pouzivajte pracovné nastroje vhodné na pracu, ktoru planujete
vykonavat.

« Vziadnom pripade nemontujte na frézku iné pracovné nastroje, ako
su odporucané vyrobcom.

« Pri vymene frézy sa uistite, e jej stopka je upevnena do hibky
minimélne 20 mm.

 Nie je dovolené dotykat sa pracovnych nastrojov hned po skonceni
prace. M6zu byt horuce.

o Skor, ako zacnete frézovat, uistite sa, ¢i je pod obrabanym

materidlom dodrzany volny priestor, ktory zabrani kontaktu frézy

s inymi predmetmi.

Skontrolujte plochu pracovného priestoru. Uistite sa, ¢i sa na nej

nenachdadzaju cudzie predmety (klince, skrutky atd.).

« Po zapojeni pockajte, kym fréza dosiahne svoju menovitu rychlost.
Ak zaregistrujete rusivé zvuky vychadzajuce z frézky, zariadenie
zastavte a ndjdite ich pricinu.

« Pri praci je potrebné drzat frézku za obe rukovate.

« Nie je dovolené frézku prili zatazovat tak, Zze na riu budete vyvijat
prilis vysoky tlak. Samotna hmotnost zariadenia staci na obrabanie.

» Zapnutu frézku nenechavajte bez dozoru.

« Ked's frézkou nepracujete, vzdy by mala byt odpojend od napéjania.

« Ked' s frézkou nepracujete, mala by byt uskladnend na suchom

mieste mimo dosahu deti.
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VERTO

o Skor, ako pristupite k vymene pracovného ndstroja alebo
k akejkolvek inej ¢innosti suvisiacej s nastavovanim, udrzbou alebo
obsluhou, frézku vzdy treba odpojit od napajania.

« Vzdy kontrolujte, ¢i su vetracie otvory priechodné.

Pouzivajte vyhradne originalne suciastky a prislusenstvo.

« Na cistenie frézky nie je dovolené pouzivat zZiadne rozpustadla,
ktoré by mohli spésobit poskodenie stciastok z plastickych hmét.

POZOR! Zariadenie slazi na pracu v interiéri.

Napriek pouzitiu vo svojej podstate bezpecnej konstrukcie,
pouzivaniu bezpecnostnych prostriedkov a dodato¢nych ochrannych
prostriedkov, vzdy existuje minimalne riziko vzniku Grazov pri praci.

KONSTRUKCIA A POUZITIE

Horna frézka je elektrické naradie ru¢ného typu s dvojitou izolaciou.
Je pohénana jednofazovym komutatorovym motorom. Elektrické
naradia tohto typu maju Siroké vyuzitie pri frézovani dreva
a materidlov na baze dreva. Rozsah ich pouzitia je vykonévanie
stolarskych, opravérsko-stavebnych prac, ako aj vietkych cinnosti
v ramci samostatného domaceho majstrovania.

/\

Elektrické naradie nepouzivajte v rozpore s jeho uréenim.

VYSVETLVKY KU GRAFICKEJ CASTI

Nizsie uvedené ¢islovanie sa vztahuje na stcasti zariadenia zobrazené
v grafickej ¢asti tohto navodu.

1. Hlavna rukovat

. Koliesko na presné nastavenie listy zarazky hibky
. Koliesko na reguldciu rychlosti ota¢ania vretena
. Aretacné tlacidlo vretena

. Matica vretena

. Aretacné kolieska tyci paralelného vodidla

. Ty¢ paralelného vodidla

. Patka

. Zdvihové zarazka hibky frézovania

10.Paralelné vodidlo

12.Lista zarazky hibky

13.Areta¢né koliesko zarazky hibky

14.Spinac

15.Aretacné tlacidlo spinaca

16.Aretacna packa vodidla korpusu

17.Vodidlo korpusu frézky

18.Natrubok na odvadzanie prachu

NOwnh_,WN

O

* Obrazok a vyrobok sa nemusia Uplne zhodovat

VYSVETLIVKY POUZITYCH GRAFICKYCH ZNACIEK

POZOR

UPOZORNENIE

MONTAZ/NASTAVENIA

O®>O

INFORMACIA
VYBAVENIE A PRISLUSENSTVO

1. Natrubok na odvadzanie prachu -1ks
2. Paralelné vodidlo -1ks
3. Ty¢ paralelného vodidla -2ks
4. Frézy -5ks
5. Upevnovacie puzdro -2ks
6. Profilové vodidlo -1ks
7. Sudiastka na rezanie po obvode -1ks
8. Plochy klu¢ -1ks
9. Skrutky + matice - 1 stpravy
10. Hexagonalny klt¢ -1ks
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PRED UVEDENIM DO PREVADZKY
MONTAZ NATRUBKU NA ODVADZANIE PRACHU

®

Elektrické naradie odpojte od zdroja elektrického napatia.

Natrubok na odvéadzanie prachu (18) umoznuje odsévanie prachu

a hoblin, ktoré vzniknu pri frézovani, pomocou prislusnych vakuovych

odsavacich zariadeni alebo priemyselnych vysavacov.

« Uvolnite areta¢nu packu vodidla korpusu (16).

o Umiestnite natrubok na odvédzanie prachu (18) do péatky (8)
a upevnite pomocou skrutiek (su sucastou prislusenstva) (obr. A).

MONTAZ A DEMONTAZ PRACOVNYCH NASTROJOV

®

Elektrické naradie odpojte od zdroja elektrického napatia.

« Uchopte maticu vretena (5) plochym kli¢om (je su¢astou prislusenstva).

« Stlacte a pridrzte aretacné tlacidlo vretena (4).

« Odkrutte maticu vretena (5) proti smeru hodinovych ruciciek (obr. B).

« Vyberte frézu, odistite vreteno a zalozte novu frézu tak, aby jej
stopka bola ponorend v upeviiovacom puzdre do hibky minimalne
20 mm.

« Stlacte areta¢né tlacidlo vretena (4) a utiahnite maticu vretena (5).

« Pravidelne kontrolujte, ¢i je matica vretena dobre zaskrutkovana (5).

@

Maticu vretena neutahujte prilis silno skér, ako do nej vlozite
pracovny nastroj. Vzdy pri zmene frézy skontrolujte, ¢i bolo
pouzité spravne upevnovacie puzdro.

Aretacné tlacidlo vretena slizi vyhradne na upevnenie alebo
zlozenie frézy. Nie je dovolené pouzivat ho ako brzdiace tlacidlo
vtedy, ked' sa vreteno otaca. V opacnom pripade moze dojst
k poskodeniu frézky alebo k zraneniu obsluhujtcej osoby.

NASTAVENIE HLBKY PONORENIA FREZY DO OBRABANEHO
MATERIALU

®

Elektrické néradie odpojte od zdroja elektrického napatia.

o Frézku umiestnite na rovnom povrchu.

« Odblokujte areta¢nu packu vodidla korpusu (16).

« Proti odporu pruzin spustite korpus frézky, az kym sa fréza nedotkne
povrchu, na ktorom je umiestnena.

« Pomocou aretacnej packy vodidla korpusu (16) zablokujte v tejto
polohe.

« Uvolnite areta¢né koliesko zarazky hibky (13).

Spustite listu zarazky hibky (12), az kym sa nedotkne jednej z pléch

zdvihovej zarazky hibky frézovania (9).

Zdvihnite listu zardzky hibky (12) na vy$ku zodpovedajucu

pozadovanému zahlbeniu frézy do obrdbaného materidlu

a zablokujte utiahnutim areta¢ného kolieska zarazky hibky (13).

@

Pri nastavovani vy$ky umiestnenia listy zarazky hibky (12) je uzito¢na
stupnica, ktora sa nachadza na korpuse frézky. Presné nastavenie hibky
frézovania mozno ziskat otd¢anim kolieska na presné nastavenie listy
zarézky hibky (2). Jedno otocenie kolieska zodpovedd presunutiu listy
zarazky hibky (12) v zvislom smere 0 T mm.

Frézka ma zdvihovu zardzku hibky frézovania (9), ktord umoznuje
presuvanie (pondranie sa frézy) do materidlu v siedmich rovnako od
seba vzdialenych polohach (kazdy zdvih ma okolo 3mm) (obr. C).

ZVISLY POHYB KORPUSU FREZKY

@®

« Frézku umiestnite na rovhom povrchu.

« Odblokujte areta¢nu packu vodidla korpusu (16) (obr. D).

e Oboma rukami uchopte rukovdte a potlacte smerom dole proti
odporu pruzin.




« Uvolnite tlak a pruziny samocinne vrdtia korpus frézky do
vychodiskovej (hornej) polohy.

MONTAZ PARALELNEHO VODIDLA

®

Paralelné vodidlo sa pouziva na ziskanie rovnakej vzdialenosti od

vztaznej linie.

e Pomocou dvoch skrutiek spojte tyc¢e paralelného vodidla (7)
s paralelnym vodidlom (10) (obr. E).

« Uvolnite aretacné kolieska tyci paralelného vodidla (6) umiestnené
na patke frézky.

o TyCe paralelného vodidla (7) vsunte do otvorov a nastavte

pozadovanu vzdialenost.

Paralelné vodidlo (10) upevnite tak, ze utiahnete aretacné kolieska

tyci paralelného vodidla (6).

PRACA / NASTAVENIA

ZAPINANIE / VYPINANIE

/A

Napatie v sieti musi zodpovedat hodnote el. napéatia uvedenej na
popisnom stitku frézky.

®

Frézka je vybavena tlacidlom blokovania spinaca, ktoré zabranuje jej
nahodnému uvedeniu do chodu.

Zapinanie

« Stlacte aretacné tlacidlo spinaca (15).

« Stlacte a pridrzte spinac (14).

Vypinanie

« Uvolnite tlak na tlac¢idlo spinaca (14).

REGULACIA RYCHLOSTI OTACANIA VRETENA

®

Na korpuse frézky sa nachadza koliesko na regulaciu rychlosti otacania
vretena (3). Rychlost otacania vretena sa voli podla potreby (v zavislosti
od pouzitej frézy, tvrdosti obrabaného materialu, druhu préace atd.).
Rozsah regulécie rychlosti otacania vretena je od 1 do 7 (obr. F).

FREZOVANIE

®

Pri praci musi byt frézka drzana oboma rukami!

« Namontujte vhodnu frézu (pozri na predchadzajicu instrukciu).

« Patku (8) umiestnite na materidl, ktory ma byt obrabany (v tejto
chvili sa fréza nemoze dotykat materialu).

« Nastavte hibku frézovania.

o Frézku zapnite spinacom (14) a pockajte, kym vreteno dosiahne
nastavenu rychlost otacania pri pohybe naprazdno.

« Zacnite obrabanie, prestivanim patky frézky po povrchu obrabaného
materialu pozadovanym smerom.

o Frézku presuvajte rovnomernym plynulym pohybom, pricom cely
Cas pritlacajte jej patku k povrchu obrdbaného materidlu, az kym
neskoncite frézovanie.

Prilis rychle posuvanie frézky pri frézovani sposobuje nizku
kvalitu obrabania a méze byt pri¢inou poskodenia frézy alebo
motora. Prili§ pomalé postvanie frézky moze takisto sposobit
znizenie kvality obrabania, v désledku prilis vysokého zahrievania
materialu. Spravna rychlost posuvania zalezi od velkosti pouzitej
frézy, druhu obrabaného materialu, ako aj od hibky frézovania.
Odporuca sa vykonat na uvod skusku frézovania odpadového
materialu pred definitivnym zacatim planovanej prace. Pri
obrabani okrajov by sa mal obrabany material nachadzat z lavej
strany osi frézy (pri pohlade v smere posuvu frézky).

VERTO

Ak sapouzivavodidlo napriamociare obrabanie alebo orezavanie,
uistite sa, ¢i je pomocné prislusenstvo spravne namontované.

MONTAZ PROFILOVEHO VODIDLA

®

PouZzitie profilového vodidla umozruje presné vyrezavanie vnutornych
a vonkajsich profilov.

« Odmontujte natrubok na odvéadzanie prachu (18) (odskrutkovanim
upevnovacich skrutiek).

Profilové vodidlo umiestnite v 16zku patky frézky.

Namontujte natrubok na odvadzanie prachu (18) a obidve stciastky
utiahnite pomocou upevnovacich skrutiek (obr. G).

Pouzitie profilového vodidla ohranicuje velkost pouzitych fréz.
SMER FREZOVANIA

®

Aby ste sa vyhli nerovnym okrajom a dosiahli ¢o najlepsi vysledok,
frézujte pri vonkajsich okrajoch proti smeru hodinovych ruciciek a pri
vnutornych okrajoch v smere pohybu hodinovych ruci¢iek (obr. H).

POUZIVANIE SUCIASTKY NA REZANIE PO OBVODE

®

o Z patky frézky vyberte paralelné vodidlo (10) spolu s tycami
paralelného vodidla (7).

« Odmontujte jednu ty¢ paralelného vodidla (7) a upevnite k nej
suciastku na rezanie po obvode.

« Pomocou aretacnych koliesok ty¢i paralelného vodidla (6) upevnite
k patke (8) ty¢ paralelného vodidla (7) (spolu so suciastkou na
rezanie po obvode) (obr. I).

@

Na urcenie polomeru frézovania zmerajte vzdialenost od stredu rysky
k vonkajsiemu okraju frézy.

Skér, ako zaénete akukolvek éinnost suvisiacu s instalaciou,

nastavovanim, opravou alebo udrzbou, vyberte konektor

napajacieho kabla zo sietovej zasuvky.

« Na cistenie nepouzivajte vodu ani iné kvapaliny.

 Frézku cistite pomocou kefky.

» Opotrebovanu frézu okamzite vymente.

« Pravidelne ¢istite vetracie otvory, aby nedoslo k prehriatiu motora
frézky.

« Pri praci dodrziavajte pravidelné prestavky.

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 sa odporaca zverit vyhradne
kvalifikovanej osobe pri pouziti originalnych suciastok.

@

Akékolvek poruchy musia byt odstrdnené autorizovanym servisom
vyrobcu.

OSETROVANIE A UDRZBA

41



VERTO

TECHNICKE PARAMETRE
MENOVITE UDAJE
Horna frézka

Parameter Hodnota
Napdjacie napatie 230V AC
Frekvencia napajania 50 Hz
Nomindlny vykon 1200 W
Rozs;?h rychlosti otacania pri behu 11500 — 30000 min”
naprazdno
Priemer upevnovacich svoriek 26;8mm
Ochranna trieda Il
Hmotnost 3,3 kg
Rok vyroby 2016

UDAJE TYKAJUCE SA HLUCNOSTI A VIBRACII

Hladina akustického tlaku: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)
Hladina akustického vykonu: Lw, = 102 dB(A) K=3 dB(A)
Zistena hodnota zrychleni vibracii: a,= 3,64 m/s> K=1,5 m/s?

OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Vyrobky napéjané elektrickym pridom sa nesmu likvidovat spolo¢ne
s domovym odpadom, ale maju byt odovzdané na recyklaciu na

uréenom mieste. Informaciu o zuzitkovani poskytne predajca vyrobku
alebo miestne organy. Opotrebované elektrické a elektronické
zariadenia obsahuju latky negativne posobiace na Zivotné prostredie.

Zariadenie, ktoré nie je odovzdané na recyklaciu, predstavuje moznu
hrozbu pre Zivotné prostredie a ludské zdravie.

* Prdvo na zmenu je 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 ndvodu (dalej iba:,Navod”), v ramci toho okrem iného
k jeho textu, uvedenym fotografiam, nakresom, obrazkom a k jeho strukture, patria
vyhradne spoloc¢nosti Grupa Topex a podliehaju pravnej ochrane podla zékona zo
dna 4. februéra 1994, O autorskych a obdobnych pravach (tj. Dz. U. (Zbierka zékonov
Pol'skej republiky) 2006 ¢. 90 polozka 631 v zneni neskorsich zmien). Kopirovanie,
spracovavanie, publikovanie, Giprava tohto Navodu ako celku alebo jeho jednotlivych
casti na komercné ucely, bez pisomného suhlasu spolo¢nosti Grupa Topex, su prisne
zakazané a mézu mat za nasledok obcianskopravne a trestnopravne dosledky.

PREVOD IZVIRNIH NAVODIL

NADREZKAR
52G710

POZOR: PRED PRICETKOM UPORABE ELEKTRICNEGA ORODJA JE
TREBA POZORNO PREBRATI SPODNJA NAVODILA IN JIH SHRANITI ZA
NADALJNJO UPORABO.

SPECIFICNI VARNOSTNI PREDPISI

« Uporabljajte le rezkala s primernim premerom stebla in take, ki
ustrezajo vrtilni hitrosti elektricnega orodja.

« Nekatere vrste lesu podobnih materialov lahko povzrocijo
nastajanje prahu, priporocljiva je uporaba maske proti prahu in
sistemov za odsesavanje prahu.

« Uporaba nadrezkarja v okolju, kjer se nahajajo plini, eksplozivni
hlapi, ali v blizini eksplozivnih materialov ni dovoljena.

« Delovno orodje je treba hraniti v ¢istem stanju. Orodje mora biti
naostreno.

« Uporaba poskodovanih rezkal ni dovoljena.

« Prepricati se je treba, da so vse blokirne sponke pritisnjene.

« Skrbeti je treba za ¢istost vpenjalne tulke in matice.

« Uporabljati je treba delovno orodje, ki ustreza nameravanemu delu.

« Na rezkar nikoli ni dovoljeno montirati delovnih orodij, ki jih
proizvajalec ne priporoca.

« Pri menjavi rezkala se je treba prepricati, da je njegovo steblo
pritrjeno na globini najmanj 20 mm.

« Po koncanju dela se ni dovoljeno dotikati delovnega orodja. To je
lahko vroce.
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e Pred pricetkom rezkanja se je treba prepricati, da je pod
obdelovanim materialom ohranjeno prosto obmogje, ki zagotavlja,
da rezkalo ne more priti v stik z drugimi predmeti.

Pregledati je treba povrsino delovnega mesta. Prepricati se je treba,

da ni nezelenih tujkov (Zebljev, vijakov).

« Po vklopu je treba pocakati, da rezkar doseze nazivno hitrost. Ce iz
rezkarja zaslisite motilne zvoke, je treba zaustaviti orodje in poiskati
razloge zanje.

» Med delom je rezkar treba drzati z obema rokama.

Rezkarja ni dovoljeno prekomerno obremenjevati s prekomernim

pritiskom nanj. Sama teza orodja zado$¢a za izvajanje obdelave.

Delujocega rezkarja ni dovoljeno pustiti brez nadzora.

« Kadar se rezkar ne uporablja, mora biti vedno odklopljen od
napajanja.

« Kadar rezkar ni v uporabi, mora biti hranjen na suhem mestu, do
katerega otroci nimajo dostopa.

« Pred menjavo delovnega orodja ali kakr$no koli dejavnostjo v zvezi

z reguliranjem, vzdrzevanjem ali oskrbo je treba rezkar vedno

izklopiti iz napajanja.

Vedno je treba kontrolirati prezracevalne odprtine, e so Ciste.

Uporabljati je treba izklju¢no originalne dele in pribor.

« Zaciscenje rezkarja ni dovoljeno uporabljati nobenih razredcil, ki bi
lahko povzrocila poskodovanje delov iz umetnih mas.

POZOR! Naprava je namenjena notranjemu delu.

Navkljub Zze v osnovi varni konstrukciji, uporabi varovalnih
sredstev in dodatnih zas¢itnih sredstev med delom vedno obstaja
tveganje poskodbe.

SESTAVA IN UPORABA

Rezkar je ro¢no elektri¢no orodje z dvojno izoliranim ohisjem. Poganja
ga enofazni komutatorski motor. Elektri¢cna orodja te vrste se Siroko
uporabljajo za opravljanje rezkanja v lesu in lesu podobnih materialih.
Uporabljajo se za obnovitveno-gradbena dela, mizarska dela in za vsa
dela na podrog¢ju individualnega amaterskega dela (naredi si sam).

/A

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. Glavnirocaj

. Gumb za natan¢no reguliranje letve omejevalnika globine
. Gumb za nastavitev vrtilne hitrosti vretena

. Tipka blokade vretena

. Matica vretena

. Gumb za blokado drogov paralelnega vodila

. Drog paralelnega vodila

8. Sani

9. Stopenjski omejevalnik globine rezkanja

10.Paralelno vodilo

12.Letev omejevalnika globine

13.Gumb blokade omejevalnika globine

14.Vklopno stikalo

15.Tipka za blokado vklopnega stikala

16.Vzvod blokade vodila korpusa

17.Vodilo korpusa rezkarja

18.Izhod za prah

nuuhwN
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* Obstajajo lahko razlike med sliko in izdelkom

OPIS UPORABLJENIH GRAFICNIH ZNAKOV
POZOR
OPOZORILO

@ NAMESTITEV/NASTAVITVE

INFORMACIA



OPREMA IN PRIBOR

1. lzhod za prah - 1kos
2. Paralelno vodilo - 1kos
3. Drog paralelnega vodila -2 kos
4. Rezkala - 5 kos
5. Vpenjalna tulka -2 kos
6. Vodilo za profile - 1kos
7. Element za obodno rezkanje - 1kos
8. Ploscati kljuc -1 kos
9. Vijaki + matice -1set
10. Inbus klju¢ - 1kos

PRIPRAVA NA UPORABO

MONTAZA IZHODA ZA PRAH

®

Izklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

Izhod za prah (18) omogoca odsesavanje prahu in ostrusckoy, nastalih

med rezkanjem, s pomocjo ustreznih vakuumskih sesalnih naprav ali

industrijskih sesalnikov.

« Sprostite vzvod za blokado vodila korpusa (16).

« Namestite izhod za prah (18) na sani (8) in pritrdite s pomocjo
vijakov (prilozenih) (slika A).

MONTAZA IN DEMONTAZA DELOVNEGA ORODJA

®

Izklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

« Matico vretena (5) vpnite s ploscatim klju¢em (prilozenim).

« Pritisnite in drzite pritisnjeno tipko blokade vretena (4).

« Odvijte matico vretena (5) v nasprotni smeri od gibanja urinega
kazalca (slika B).

« Snemite rezkalo, ocistite vreteno in namestite novo rezkalo tako, da
je njegovo steblo poglobljeno v vpenjalno tulko najmanj 20 mm.

« Pritisnite tipko blokade vretena (4) in privijte matico vretena (5).

« Redno je treba preverjati privitje matice vretena (5).

Matice vretena ni treba trdno priviti pred vlozitvijo delovnega
orodja. Vsaki¢ je treba pri menjavi rezkala preveriti, ali je
uporabljena ustrezna vpenjalna tulka.

Tipka za blokado vretena sluzi izklju¢no za pritrditev ali
odstranitev rezkala. Ni je dovoljeno uporabljati za zaviranje,
medtem ko se vreteno vrti. V nasprotnem primeru lahko pride do
poskodbe rezkarja ali uporabnika.

NASTAVITEV ~ VELIKOSTI POGLOBITVE
OBDELOVANEM MATERIALU

®

Izklopite elektri¢no orodje iz napajanja.

« Rezkar namestite na ravno povrsino.

« Deblokirajte vzvod za blokado vodila korpusa (16).

« Spustite korpus rezkarja tako, da premagate upor vzmeti, dokler se
rezkalo ne dotakne povrsine, na kateri je umescen.

V tem polozaju zablokirajte s pomocjo vzvoda blokade vodila korpusa (16).
Sprostite gumb za blokado omejevalnika globine (13).

Spustite letev omejevalnika globine (12) do stika z eno izmed
povrsin stopenjskega omejevalnika globine rezkanja (9).

Dvignite letev omejevalnika globine (12) na visino, ki odgovarja
zeleni poglobitvi rezkala v obdelovani material, in zablokirajte s
privitiem gumba za blokado omejevalnika globine (13).

@

Pri nastavljanju viSine polozaja letve omejevalnika globine (12) je v
pomoc skala, ki se nahaja na korpusu rezkalnika. Natan¢no nastavitev
globine rezkanja je mogoce doseci z obra¢anjem gumba za precizno
regulacijo letve omejevalnika globine (2). En obrat gumba ustreza
premiku letve omejevalnika globine (12) v navpicni smeriza 1 mm.

REZKALA \'

VERTO

Rezkar ima stopenjski omejevalnik globine rezkanja (9), ki omogoca
pomik (poglobitev rezkala) v material v 7 med seboj enakomerno
oddaljenih polozajev (vsak skok znasa okrog 3 mm) (slika C).

NAVPICNO GIBANJE KORPUSA REZKARJA

®

» Rezkar namestite na ravno povrsino.

« Deblokirajte vzvod za blokado vodila korpusa (16) (slika D).

« Z obema rokama primite rocaja in pritisnite navzdol, da premagate
upor vzmeti.

« Sprostite pritisk, vzmeti samodejno povzrocijo povratek korpusa
rezkarja v prvotni polozaj (zgornji).

MONTAZA PARALELNEGA VODILA

®

Paralelno vodilo se uporablja za pridobitev enakomerne oddaljenosti

glede narob.

« S pomocjo 2 vijakov povezite droga paralelnega vodila (7) s
paralelnim vodilom (10) (slika E).

« Sprostite gumba blokade drogov paralelnega vodila (6), namescena
na saneh rezkarja.

« Vlozite droga paralelnega vodila (7) v odprtini in nastavite Zeleno razdaljo.

« Pritrdite paralelno vodilo (10) s privitiem gumbov za blokado
drogov paralelnega vodila (6).

UPORABA / NASTAVITVE
VKLOP / 1ZKLOP

/N

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

®

Rezkar je opremljena s tipko za blokado vklopnega stikala, ki varuje
pred naklju¢nim vklopom.

Vklop

« Pritisnite tipko za blokado vklopnega stikala (15).

« Pritisnite in pridrzite vklopno stikalo (14).

I1zklop

« Sprostite pritisk na vklopnem stikalu (14).

REGULACIJA VRTILNE HITROSTI VRETENA

®

Na korpusu rezkarja se nahaja gumb za regulacijo vrtilne hitrosti
vretena (3). Vrtilno hitrost vretena se izbere glede na potrebe (odvisno
od uporabljenega rezkala, trdote obdelovanega materiala, vrste dela
ipd.). Obmo¢je regulacije vrtilne hitrosti vretena od 1 do 7 (slika F).

REZKANJE

®

Rezkar je treba med delom drzati z obema rokama!

« Namontirajte ustrezno rezkalo (glej navodila zgoraj).

« Sani (8) postavite na obdelovani material (v tem trenutku se rezkalo
ne sme stikati z materialom).

Nastavite globino rezkanja.

Rezkar vklopite z vklopnim stikalom (14) in pocakajte, da vreteno
doseze nastavljeno vrtilno hitrost brez obremenitve.

o Zatnite z obdelavo, sani rezkarja pomikajte po povrsini
obdelovanega materiala v Zeleni smeri.

Rezkar je treba pomikati z enakomernim neprekinjenim gibanjem,
ves Cas do zaklju¢ka rezkanja je treba pritiskati njegove sani na
povrsino materiala.

Prehitro pomikanje rezkarja med rezkanjem povzroca slabo
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VERTO

kakovost obdelave in je lahko vzrok za poskodbo rezkala ali
motorja. Prepocasno pomikanje rezkarja prav tako lahko povzroc¢i
znizanje kakovosti obdelave zaradi prekomernega segrevanja
materiala. Ustrezna hitrost pomikanja je odvisna od velikosti
uporabljenega rezkala, 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 na levi strani osi rezkala
(glede na smer pomikanja rezkarja).

V primeru uporabe vodila za vodoravno obdelavo ali obrezovanje
se je treba prepricati, da so pomozna orodja ustrezno pritrjena.

MONTAZA VODILA ZA PROFILE

®

Uporaba vodila za profile omogoca natancno izrezavanje notranjih in

zunanjih profilov.

« Demontirajte izhod za prah (18) (z odvitjem pritrdilnih vijakov).

« Vodilo za profile namestite v lezisCe sani rezkarja.

« Namestite izhod za prah (18) in privijte oba elementa s pomocjo
pritrdilnih vijakov (slika G).

Uporaba vodila za profile omejuje prilagoditev velikosti rezkal.
SMER REZKANJA

0,

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).

UPORABA ELEMENTA ZA OBODNO REZKANJE

®

» Snemite vodilo za vzporedno rezkanje (10) skupaj z drogovoma
paralelnega vodila (7) s sani rezkarja.

Demontirajte 1 drog paralelnega vodila (7) in nanj pritrdite element
za obodno rezkanje.

Pritrdite drog paralelnega vodila (7) (skupaj zelementom za obodno
rezkanje) na sani (8) s pomocjo gumba blokade drogov paralelnega
vodila (6) (slika I).

®

Za dolocitev radija rezkanja je treba izmeriti razdaljo od sredine
oznacevalnika do zunanjega robu rezkala.

VZDRZEVANJE IN HRANJENJE

Pred vsakrsnimi opravili v zvezi zmontazo, regulacijo, popravilom

ali oskrbo je treba odstraniti vti¢ napajalnega kabla iz omrezne

vticnice.

« Za Cis¢enje ni dovoljeno uporabljati vode ali drugih tekocin.

« Rezkar je treba distiti s krtaco.

« Izrabljeno rezkalo je treba takoj zamenjati.

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

« Pridelu je treba imeti redne premore.

MENJAVA OGLENIH SCETK

Izrabljene (krajse od 5 mm), zaZzgane ali pocene oglene Scetke
motorja je treba takoj zamenjati. Vedno je treba hkrati opraviti
menjavo obeh Scetk.

Postopek menjave oglenih Scetk je treba zaupati izkljuéno
kvalificirani osebi, ki uporablja originalne dele.
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Vse napake mora odpraviti pooblasceni servis proizvajalca.

TEHNICNI PARAMETRI
NAZIVNI PODATKI
Nadrezkar

Parameter Vrednost
Napetost napajanja 230V AC
Frekvenca napajanja 50 Hz
Nazivna mo¢ 1200 W
Obmocje vrtilne hitrosti v jalovem teku 11500 - 30000 min’"
Premer vpenjalnih tulk @ 6;8mm

Razred zascite Il
Teza 3,3 kg
Leto izdelave 2016
PODATKI O HRUPU IN VIBRACIJAH
Stopnja zvocnega pritiska: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)
Stopnja zvocne moci: Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)
Stopnja vibracij: a, = 3,64 m/s> K=1,5 m/s?

* Pridrzana pravica do izvajanja sprememb.

VAROVANJE OKOLJA

Elektri¢cno napajanihizdelkov nidovoljeno mesati zgospodinjskimi
odpadki, ampak jih morajo odstraniti ustrezne sluzbe. Podatki
o sluzbah za odstranitev odpadkov so na voljo pri prodajalcu ali
lokalnih oblasteh. Izrabljeno elektricno in elektronsko orodje
vsebuje okolju skodljive snovi. Orodje, ki ni oddano v reciklazo,
predstavlja potencialno nevarnost za okolje in zdravje ljudi.

,Grupa Topex Spoétka 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 zascite v skladu z zakonom z dne 4. februarja
1994 o avtorskih pravicah in intelektualni lastnini (Ur. I. 2006 $t. 90/631 s kasnejsimi
spremembami). Kopiranje, obdelava, objava in spreminjanje Navodil v komercialne
namene kot tudi njihovih posameznih elementoy, je brez pisne odobritve Grupa
Topex strogo prepovedano in lahko privede do civilne in kazenske odgovornosti.

METAQPAXH TOY MPQTOTYIOY TQN OAHIIQN
XPHEHX

OPEZA
52G710

MPOXOXH: ZEKINONTAY TH XPHXH THX EPFAAEIOMHXANHE,
OOEIAETE NA AIABAXETE MPOXEKTIKA TIX OAHTIEX XPHXHX KAl NA
TIX AIATHPHXETE T'A MNEPAITEPQ XPHXH.

EIAIKOI KANONEZ AXQAANEIAX

o Xpnowporoteite pévo @péleg pe TNV avtiotolxn SIAPETPO TNG
ATPAKTOU Kal @péECec Ol OToIEC aVTIOTOIKOUV OTNnV TaxUTNTd
TIEPIOTPOPNG TNG EPYOAEIOUNKAVAG.

« Hene€epyaoia kamolwv eldwv EVNou evdéxeTal va Tpokalei Snpoupyia
OKOVNG, OUVETIWG OULVIOTATAL VA XPNOLUOTIOIEITE TTPOOTATEUTIKN
pdoka Kal cuoTripaTa amoBoAng OKOVNG armo ToV XWPO Epyaciag.

o Agv EMTPEMETAL N XPNON TNG EPYANEIOUNXAVAG OE XWPO OTOU

evOEKETal va UTTAPXOUV aépla Kal EVPAEKTEG avaBUUIACELG, KABWG

Kat Sima amd xwpoug amoBrKeuong EUPAEKTWY UNIKWV.

Opeilete va dlatnpeite to epyaleio epyaciag og kabBapr katdotaon.

To epyaleio mpémel va givat aKunpo.

o Agv emrpénetal n xprion {NUIWOEICWY QPelWV.

Ogeilete va BePaiwbdeite 6TL GOt Ol OPIYKTAPEG AoPANIoNG gival

Suvatd ogiypévol.

o Ogeilete va Siatnpeite TV MARUVN Kal To TEPIKOXAIO o€ Kabapn
Katdotaon.

« Ogeilete va xpnolpomoleite To epyaleio pyaciag To omoio gival
OXeSIOOUEVO ATTOKAEIOTIKA Yl TN OUYKEKPLUEVN €pyacia Tou




oxedialete.

o EmTpémetal n eyKataotaon otnv pYAAEIOUNXAVH HOVO QUTWV TWV
epYaAeiwv Epyaciag Mou CUVIOTA O KATAOKEUAOTAG.

« Katd v avtikatdotaon tng @pélag, opeilete va PePaiwdeite oTi

TO OTENEXOG TNG gival ouykpatnuévo og BaBo¢ 20 xIANlooTwv Kat’

eNdyioTtov.

o ATTQyOpeVETAL VA AKOUMUTIATE TO €PYaAEio epyaciag katomv
OoAoKApwoNG TNG Epyaciag oac. To epyaleio duvartal va ivat Beppd.

« Mpotou &ekivioete 10 Qpeldplopa, opeilete va PBePaiwbdeite o1
KATW amo 1o mpog ene€epyaania UAIKO umdpyel ENeUBEPOC XWPOG, O
0T0{0¢ ATOTPEMEL TNV PPE(A aTTO TNV EMAPN UE AANA AVTIKEIpEVA.

o O@eilete va eNéyEeTe TNV eMpAvela Tou pépoug epyaciag. Opeilete
va BePaiwbdeite yia tnv amouaia pn emMOVUNTWV EEVWV QVTIKEIMEVWY
(KOP@IWVY, WTTOUAOVIWV K.ATT.).

o Evepyomowwvtag tnv epyalelopnxavr), OQEINETE va AVOUEVETE
yla KAmolo Xpovikd SlaoTtnpa €wg TNV eMiteuén TnG €UVOIKOTEPNG
€vdeléng NG TaxuTNTAG TIEPIOTPOPNG. € TIEPIMTWON KATA TNV
omoia n gpyalelopnxavr TapdAyel UTOMITO NXO, O@eileTe va
OKIVNTOTIOIOETE TNV £PYANEIOUNXAVH|] KAl VA EVTOTTOETE TO AiTIO
TOU UTTOTITOU )XOU.

« Katd v epyaoia, opeileTe va kpatdte TV @péla kat amo Tig Suo
XELPOAaPEG TNG.

o Aev emTpémeTal n  €@appoyn umePPOAKOU  @opTiou  oTnV
epyahelopnxavr Sia péoou aoknong Heyaing mieong. To BAapog tng
£PYOAEIOUNXAVAC OTTO HOVO TOu apKei yla eme€epyaania UAMKOU pE
ppelapiopa.

« AmayopeUeTal va O@QRVETE TNV EPYOAEIOUNXAVE) EVEPYOTIOINUEVN,
XWwpIg emomTeia.

« ‘Otav 8ev XPNOIMOTIOIEITE TNV €PYAAEIOPNXAVH, TIPEMEL va gival
amoouvdedepévn amd To SikTuo TTaPOXHG NAEKTPIKOU PEVATOG,.

e Otav dev XpNOIUOTIOLEITE TNV EPYOAAEIOUNXAVE, TIPETEL va TN
@UAdooeTe O ENpd péPoG Omou Sev €xouv Tpdofaon ta matdid.

o Mpwv amdé TNV avtikataotaon Tou epyaleiou epyaciag N
OTIOIECSATIOTE EPYACIEG CUVTOVIOUOU, CUVTAPNONG Kal Slatpnong
™G €pyalelopnxavng, Kabwg Kal o Omola Tapopold TEPIMTWan,
opeileTe Va AMOOUVOECETE TNV €pyalelopnyavr) amd to Siktuo
TaPOXNG NAEKTPIKOU PEVHATOC.

o O@eileTe va ENEYXETE TAKTIKA Tn SlOMEPATOTNTA TWV OTMWV
e€agplopov.

o O@eileTe va XpNOIUOTIOLEITE ATTOKAEIOTIKA aUBeVTIKA e§apTripata
Kal OVTOANOKTIKA.

o Katda tov koBapiopd g @péfag Sev emrtpémeTal n - Xpron
omolovSNMoTe SIAAUTIKWY OUCLWV, 01OTTOIEG SUVAVTALVATIPOKAAECOUV
{na ota MAOTIKA E€0PTAHATA TNG EPYANEIOUNXAVAG.

MPOZOXH! To epyaleio éxet oxedwaotei yia Tn Asiroupyia o€
KAE10TOUG XWPOUG.

Mapa Tnv ac@alr KATAoKEUN TOU epyaleiov, Ta An@Oévrta pétpa
ac@aleiag Kat Tn Xprion Twv HECWV TPOCTAGIAC, TTAVTOTE UMTAPXEL
Kamoilou Badupov eAloxebwv Kivouvog TPAUHATIOHOU KATA TNV
gpyaoia.

KATAZKEYH KAI XPHXH

H @péla eivat nAektpikd epyaleio Xepog pe SUMAR pdvwon Tou
owpatog. H epyalelopnyavr)  KivntomolEital  PE  HOVOQACIKO
KIvNTAPA avaotpo@nc. Ta NAEKTPIKA epyaleia TETOIOU TUTTOU EUPEWG
XPnolpomolouvTal yla TNV eKTENEON Twv gpyaciwv @pelapiopatog
Euleiag kal VAKwv-TTapaywywv UAou. Topéag €QAPHUOYNG TOUG:
Euhoupyikég epyaoieg, emOIOPOWTIKEG Kal OIKOSOUIKEG EPYAOIEC,
KaBWG Kal EPACITEXVIKEG EUNOUPYIKEG Epyaaieg (EUNOUPYIKES Epyaaieg
XELPOQ).

/N

Agv emrpémetal n Xpon Tou NAEKTPIKOU gpyalEiov mépav Tou
OKOTOU KATACGKEVNG TOU.

MEPIFPA®H XITIZ EIKONEX

H mapakdtw apibunon agopd e€aptripata tou epyaleiou, Ta omoia
mapouctdlovTal OTIG EIKOVEG TWV TTAPOUCWY 0dNYIWV.

1. OmioBia xelpoAafn

2. Xelpohafry akpiBoug puBuiong TNE MAAKAC Tou TreEploploTh Baboug
3. Xelpohafr) pubuiong TaxuTNTAG TEPIOTPOPNG TNG ATPAKTOU

4, Kopfio ao@dliong tng atpakTou

5. MNepikoxAo TNG aTPAKTOU

RN

9

VERTO

TeyKTpag ac@AAong meipwv Tou 0dnyoL mapaAARAwWY
Meipog Tou 0dnyou mapar\fAwv

‘ESpaon

Meploplotg avanmndnoswg Baboug ppelapiopatog

10.08nyo¢ mapoAARAwy

12.MM\d&ka Tou meploploTr Babouc

13.Z@IyKTIpac ac@aiiong Tou eploploTh Bdboug
14.AlakéTTNG

15.KopBio ac@dhiong tou Stakomtn

16.Mox\O6G ao@AAiong Tou 08nyou TOU CWHATOG
17.08ny06¢ Tou owpatog TG epelag
18.AmofoAéag okovng

* Yndpxet n mOavotnta Slapopwv HETagy e€apTNUATWY TNG EPYANEIOMNXAVAG Kal
TNG AMEIKOVIONG TNG.

MEPIFPA®H TQN EN XPHZEI TPAOIKQN ZYMBOAQN

I
®
®

MPOXOXH

MPOXOXH - KINAYNOX!

>YNAPMOAOTHXZH/ZYNTONIZMOX

NMAHPOOOPIEX

MAHPEZ ZET EEAPTHMATQN

SPYONOUN WD =

AmofoAéag okovNng -1 Tep.
08nyog mapar\iAwv -1 Tel.
Meipog 08nyou mapaliiwv -2 TE.
Opéleg -5Ttep.
MAARuvN -2 TEQ.
0O8nyo¢ KoM TIEPLYPAUMATWY -1 Tep.
E€ApTNUA KUKAIKAG KOTTAG -1 Tl
MNemAatuopévo KAeSi -1 Tl
. Mmoulovia + mepikdxAla - loet
0. E€aywvo kAeldi -1 Tep.

[MPOETOIMAZIATIA EPTAZIA

XYNAPMOAOIHZH TOY ATOBOAEA ZKONHX

®

AmoouvdéoTe To NAEKTPIKO epyaleio amd To SikTuo MAPOXNG
NAEKTPIKOU PEVHATOG.

(o]

amofoléag okdvng (18) mapéxel T Sduvatdtnta avappoenong

oKOVNG Kal pvidiwv mou dnuiovpyouvTal Katd 1o @peldpiopa, e

m

XPNon KataAAAAwV CUCKEUWV avappo@nong HE Kevo aépog N

BropNXaVIKWV NAEKTPIKWY OKOUTTWV.

XaAapWOTE TOV HOXAO Ao@AAIong Tou 06nyoL Tou OWHATOC (16).
Eykataotiote Tov amofoléa okdévng (18) otnv €6paon (8) kal
OTEPEWOTE TOV HE TA UIMOUAOVIA (amd TO O€T) (€1K.A).

2YNAPMOAOTHZH KAIAMMOZYNAPMONOIHZHTOY EPTAAEIOY
EPTAZIAZ

®

Amocuvdéote To NAEKTPIKO epyaleio amd to Siktuo mapoxng
NAEKTPIKOU PEVNATOG.

JUYKPATHOTE TO TEPIKOXALO TNG ATPAKTOU (5) UE TO MEMATUOUEVO
KAedi (amo to oeT).

MiéoTe Kal KPATAOTE TO KOUBio AoPANONG TNS ATPAKTOU (4).
ZeB18WOoTE To MEPIKOYAIO TNG ATPAKTOU (5) aploTepdoTPOPa (£IK. B).
Apaipéote TN @pEla, KaBapioTe TNV ATPAKTO KAl £YKOTAOTAOTE
™V Kalvoupyla @péla pe TETOLo TPOTIO, WOTE TO OTENEXOC TNG va
EIOXWPNOEL EVTOG TNG TTARVNG KATd 20 XIMOOTA KAT' EAAXIOTOV.
Miéote 10 KopPio acedhiong Tng atpdktou (4) kat BIdWoTe TO
TEPIKOXAIO TNG ATPAKTOU (5).

o Opeilete va eNéyXeTE TAKTIKA Katd mooco aflomotn eival n
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oTEPEWON TOU BIOWHEVOU TIEPIKOKAIOU TNG ATPAKTOU (5).



VERTO

O@eidete va pnv PiSWVETE TO TEPIKOXAIO TNG ATPAKTOU HE
unepBolikry SUvaun, MEWV AMG TNV EYKATAGTACH TOU £pydalEiov
gpyaciag. Kata tnv avrtikatdotacn tng @pélac, ogeilete va
eAéy&ete eav xpnotponotgitai  KATAAANAN MARvVN.

To kouBio ac@AAoNG TNG ATPAKTOU MPOOPIleETAl ATMOKAEICTIKA
yla otepéwon N\ agaipeon ppélag. Aev emrpémeral n Xprion Tov
WG KOpBio KPATNONG KATA TNV TEPICTPOPN TG ATPpAKTOoU. Mn
THPNON TG EV AGyw amaitnong Suvaral va ipokaléoel BAapn tng
€pYAAEIOPNXAVIG 1] TPAUHATIGHO TOU XEIPIOTH.

PYOMIZH BAOOYZ OPEZAPIZMATOX TOY NMPOX EMEZEPIrAZIA
YNIKOY

®

Amocuvdéote TO NAEKTPIKO epyaleio amd to Siktuo mMapoxng

NAEKTPIKOU PpEVHATOC.

» TomoBeTAOTE TNV Epyalelopnyavr| O€ eMmedn emeavela.

« Anaoc@aliote Tov HoxAo ao@Aaiiong Tou odnyou Tou owpatog (16).

o YTIEQVIKWVTAC TNV AVTIOTAON TWV ENATNPIWY, KATERAOTE TO CWUA
™G epyalelopnxavng womou n epéla va éNBel o€ emagn pe TV
EMPAVELQ OTNV OTTO{a EYKATAOTAONKE.

« Ao@alioTe o€ auTtn TN B€on pe TN XPron Tou HoxAoUL ac@AAoNG Tou
odnyou Tou cwuaTog (16).

o XaAapwoTe Tov oQLyKTrpa ao@dNiong tou meploploth Baboug (13).

« Katefdote tnv mAdka tou meploploTh BaBoug (12) womou va €Nl
o€ EMaQN PE pia amod TI¢ EMPAVEIEG TOU TIEPIOPLOTH avamnSRoews
BaBouc ppelapioupatoc (9).

o AVuPWOoTE TNV TAAKA TOU TIEPLOPLOTH BAaBou¢ (12) éwg TV emiteuén
Tou UYPOUG TToU avTIoTolxXel 0To emBuUNTS BABOG EloXWPENONG TNG
@pélac oTo TIPOoG eme&epyacia UAIKO, Kat ao@ANOTE o@iyyovTag Tov
oQIYKTAPA aopAAlong Tou meploploTr BaBoug (13).

0,

Katd t puOuion tou LPoug TomoBETNONG TNG TTAGKAG TOU TIEPLOPIOTH
BdBouc (12), duvatarl va xpnotuevoel n SlafAbuIon Tou CWHATOG TNG
gpyalelopnyavng. Avaote va pubuioete 1o BdaBog ppelapiopatog Ye
akpifela pe tn xprion tng XelpohaBng akpiBoug puBuiong TG MAAKaAg
Tou meploploT Baboug (2). Mia otpon TG XelPoAaPrig avaloyei
otV KABeTN peTakivnon TG mAAKag Tou meploploth Baboug (12) katd
1 Xt\looTo. H gpyalelopnyavn) gival epoSlacuévn PE TOV TTEPLOPIOTH
avanndrioewg Baboug epelapioparog (9), o omoiog e€acpalilel ™
petatémon (eloxwpnon g epefag) EVTOC Tou UAIKOU o€ MTd BEoEIG
pe (ogg evOidpeceg amooTdoelC (To MAKOG TNG €KaoTtng avamdnong
avépyetal o€ 3 xIAooTd) (€1K. C).

KAOETH METAKINHZHTOY ZQMATOZ THZ EPTAAEIOMHXANHZ

®

TomoBeTOTE TNV Epyalelopnyavr) o€ emimedn emeavela.

o ATTao@aAioTE TOV HOXAO ao@ANoNG Tou 08nyou Tou owuatog (16)
(e. D).

» Kpatote ) xelpolapn yepd, pe ta Suo oag xépla, Kat wbnote v
TTPOG TA KATW UTIEPVIKWVTAG TNV AVTIOTAON TWV EAATNPiwV.

« MewoTe TNV mieon, Kat ta ehatrpla amo pova toug Ba eaceaiioouv
TNV EMAVAPOPA TOU CWHATOG TNG EPYOAEIOUNXAVHG OTNV APXIKH TOU
0éon (avw B¢on).

ZYNAPMOAOIHZH TOY OAHIOY MAPAAANHAQN

®

O 0ényog mapaMiAwv xpnotporoleital yia e§ac@alion g iong

amoéoTAONG OO TNV KU CUCYETIONG.

» YuvdéoTe Toug TEipoug Tou 0dnyou apaliAwv (7) pe Tov odnyod
mapaMniAwv (10) pe ta 2 pmoulovia (gik. E).

o XoAapwOoTE TOV OPIYKTAPA acQANONG TwV TEipwv Tou 0dnyou
mapaMAfAwv (6) otnv £§paon TG EpYAAEIOPNXAVAG.

« Ewodyete Toug meipoug Tou 0dnyou mapalniiwv (7) oTig omég Kal
pubuiote Tnv emBuunT amoéotaon.
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o YTEPEWOTE TOV 06NY6 Mapal\iAwv (10) OTPEPOVTAG TOV OPLYKTHPA
ao@ANONG TwV TEipWV Tou 08NyoL mapalniwv (6).

XPHXH /PYOMIZEIX

ENEPrOMOIHZH KAl AMENEPIOMOIHZH

/A

H tdon tou S8iktOou mMapoxng NAEKTPIKOU pevpATOG TPEMEL
va OCUWTITITEL HPE TNV dAvVAyPA@OMEVN TAon Aapfavopsvou
NAEKTPIKOU PEUHATOG OTNV MVAKISA TEXVIKWV TTAPARETPWV TNG
gpyalelopnyavig.

®

H epyalelopnyavn) ivat epodlacpévn pe 1o KopRio aoedaliong Tou
S1aKOTITN, TO OTOI0 TTAPEXEL TTPOOTAGIA ATTO TUXAIA EVEPYOTIOINON.
Evepyomoinon

o MéoTte 10 KopPio aoc@diiong Tou dtakomtn (15).

o [éoTe KAl KPATHOTE TOV S1aKOTTN (14).

Amnevepyomoinon

« XoAapwoTe To Koufio Tou dtakomtn (14).

PYOMIZH TAXYTHTAZ NEPIZTPOOHE THX ATPAKTOY

@

Emitou owpatogtngepyalelopnyavig Bpioketatn xepoAapr pubuiong
TaXUTNTOG TTEPIOTPOYPNG TNG atpdktou (3). H TaxuTnTa mMEPIOTPOPNG
™G atpdktou pubuiletal avaloya e TIG AVAYKES (avANoya HIE TNV &V
xpnoet epéla, Tn okANPASTNTA TOU TIPOG EMeCEPYATia UAIKOU, To €idog
epyaociag kA1), H kKAipaka puBuiong tng TaxutnTag mepoTPoPnig NG
ATPAKTOU Kupaivetal amd 1 éwg 7 (€k. F).

OPEZAPIZMA

®

Kata tnv epyacia, o@eileTe va KPATATE TNV EPYAAEIOUNXAVH KAl

He Ta Svo oag xépra!

o Eykataotiote Tnv KatdA\nAn ¢péla (BA. T mpoavapepBOeioeg
umodeielc).

« TomoBemote v €8paon (8) emdvw oTo TPOC eme€epyacia UNIKO

(exeivn TN oTiypn n @péla dev TPEMEL VA EPXETAL O ETTOP HIE TO UAIKO).

PuBuiote To abog ppelapiopatoc.

Evepyomoiote tnv epyalelounyavr) pe Ttov Swokomtn (14)

KOl OVOPEVETE €wg TNV €MiTELEN TNG AMAITOUMEVNG TAXUTNTAG

TTEPIOTPOPG TNG ATPAKTOU XWPIG popTio.

« Mpofeite otnv enefepyaocia petatomiloviag tnv €8paon Tng
£PYANEIOUNXAVAG ETTL TNG EMPAVELAG TOU eme€ePYAlOUEVOU UNIKOU
otnv emouunT Katevbuvon.

o O@eilete va petatomifeTe TNV €PYANEIOUNXAV] HE OUOIOHOPPES
Kivoelg, méfovtag KAbe popd tnv €5paon TPOC TNV EMPAVELD TOU
UVAIKOU €w¢ TNV OAOKARjpwaon Tou @pelapiopatog.

H unepPolika tayeia MeTaTomon TnG epyal€opnxavig Kavd
10 @pelapiopa yivetal aitio TG XapnAng mowdtnTag TNG
enefepyaciag, kat evééxetal va mpokaléael {nuda tng @pélag i
Tou Kivntipa. H unepBoAika apyn peratomon emiong Suvarat
va PoKaAéaEl MEIWON TNG TOIOTNTAG TG eMe§epyaciag ouvensia
™G unepPolikig Oéppavong Tou UAIkoU. H OXeTiK Taxutnta
™G peraromong e§apratat amé 1o péyeBog TNG &V XpProEl
@pélag, To €ido¢ Tou eme§epyalopevou UAIKOU 1} To Babog Tng
KOMTIKNG EMe§epyaciag. TuVICTATAL VA TPAYHATOTIOLEITE SOKINES
ppelapiopatog ota UMONPOIGVTA TOU UAIKOU mPOoToU mpofeite
oT0 KUplo @pelapiopa. Katra tnv enefepyacia Twv akpwv, To
enefepyalOpevo UAIKO pEmel va BpioKETAL GTV APICTEPT TTAEUPA
Tou aova tou @pelapiopatog (korTwvtag otnv KarevBuvon
HETATOMONG TN EPYAAEIOUNXAVAG).

Kata tn xprion tou odnyov yia gvBuypapun ene§epyacia n
Eakpiopa, o@eilete va BePaiwbdeite yia tnv alomotia TG
oTEPEWONG TWV BondNTIKWV e§apTnUATWV.




2YNAPMOAOIHZH TOY OAHIOY KOMHZ NMEPIFPAMMATQN

®

H xprion tou o8nyou kommig meptypappdtwy e§ac@alilel Tnv akpiPn
KOTTH E0WTEPIKWV KAl EEWTEPIKWV TIEPYPAUMATWV.

o Apaipéote tov amofoléa okévng (18) ((efidwote Ta PmouAovia
ouyKpdaTnong).

EyKataotiote Tov 08nyo KOTNG MEPLYPAPUATWY 0TNV UTTOSOXN TNG
£5paong NG EpyalelopnXavnge.

Eykataotrote tov anmofoléa okdvng (18) Kal CUYKPATHOTE Kal Ta
SV0 €£APTAMATA UE TA UITOUAGVIA CUYKPATNONG (E1K. G).

H xprion Tou 08nyol Komr¢ mEPIypappdTwy OETEL TTEPIOPIOUO GTO
péyeOog Twv ev Xprioel ppelwv.

KATEYOYNZH OPEZAPIZMATOZ

0,

Mpog amopuyr Snuioupyiag AVWHOAWY OKUWV Kal €miteuén Tou
KONUTEPOU aMOTENEOUATOC, OQEINeTE va  ekTeNeite @peldplopa
OTNV OpPIOTEPOOTPOPN KATELOUVON yla eEWTEPIKEG AKMUEG KAl OTNV
Se€160TpOoPN KATELOLVON YIa ECWTEPIKEC AKMEC (€1K. H).

XPHZH TOY EEAPTHMATOXZ KYKAIKHZ KOMHX

®

o Agpaipéote Tov 0dnyd mapar\iAwv (10) padi pe toug meipoug (7)
amnd tnv €5paon TG EpyalElOPNXAVAG.

o Apaipéote Tov évav Teipo Tou odnyou mapaMnAwv (7) Kal
EYKATOOTNOTE EMi AUTOU TO £€APTNHA KUKAIKAC KOTTAG.

o YTEPEWOTE TOV TEipo Tou 0dnyol mapal\iAwv (7) (nadi pe to
e€dpTnua KUKAIKAG KoTc) emi TN €8paonc (8), Le TOV oQLyKTHPaA
ao@ANONG TWV TEipwV Tou 08nyou mapaliAwv (6) (gik. I).

0,

MNa v e€elpeon NG aktivag tou @pelapiopatog, ogeilete va
UETPioETE TNV amootaon amd Tn péon tng Safdduiong éwg v
EWTEPIKN aKUn TN PPECaG.

ZYNTHPHZXH KAl AIATHPHXH

MpotoV mpofeite Ge OMOIECSNTIOTE €PYACIEC TOU APOPOUV

TNV €gyKataotacn, tn pUOUION, TNV EMOKEVN | T GuVTHPNON,

OPEIAETE VA OPAIPECETE TOV PEVHATOAATIT TOU KaAwdiou

TAPOXNG PEVHATOC ATTO TOV PEVHATOSOTN.

o Agv emTpénetal va xpnolponoleite vepd 1 Ao uypd yia Tov
KaBapIopO TNG EPYANEIOUNXAVAG.

« Ogeihete va kaBapilete TV epyalelopnyavn pe Bovptoa.

o H @Bapuévn @péla xpnlel Apueong avTiKatdoTaong.

« [pogamoTtpom umepOEPavongToU KIVNTHPATNGEPYAAEIOUNXAVAG,
opeilete va kaBapilete TI oméC e§AEPIOUOU TAKTIKA.

o O@eileTe va KAVETE TOKTIKA SloAgippata otnv epyaocia oag.

ANTIKATAZTAZH TQN YHKTPQN ANOPAKA

DOapuéveg (Urikoug Mydtepou amd 5 XIAMooTd), KAHEVEG 1) PAYICHEVEG
PRKTPEG AvOpaKa TOU KIVNTHPA TIPETTEL VA AVTIKATACTABOUV duecsa.
O@ei\eTE TAVTOTE VO AVTIKATAOTIOETE KAl TIG U0 PHKTPEC.
O@eileTe va avaOETETE TNV AVTIKATACTACH TWV PNKTPpWV AvOpaka
HOvo ot appodio £181k6. Katd tnv avtikardotaon, TpEmel va
XPNOIHOTIOIOUVTAL ATTOKAEIGTIKA AUOEVTIKA AVTAANAKTIKA.

0,

Omoteodrjmote SuoAelToupyiegmpémelva emoKeUALOVTAL ATTOKAEIOTIKA

VERTO

amd appodioug €181kolg Tou €0UCIOSOTNUEVOU KEVTPOU TEXVIKAG
UTTOOTHPIENG TOU KATOOKEUAOTH).

TEXNIKES [TAPAMETPOI
BAZIKA ZTOIXEIA
Dpéla
Napapetpot Agigg
Taon Aappavépevou pevpato 230V evalaoodpevou
nAap M peLVHATOC 0EOLATOC
Juxvotnta Aapfavopevou pevpatog 50 Hz
E181KOC OUVTENEDTH G IOXVOC 1200 W

MéyloToG OUVTENEDTIG TaXUTNTAG 11500 - 30000 min"

TIEPIOTPOYPIG XWPIG PopTio

ALQUETPOC TANUVWV @ 6;8 mm
TOmog mpooTtaaiag 2
Bdpog 3,3 kg
‘ETog Kataokeung 2016

NMAHPO®OPIEZ TA ENINMEAO OOPYBOY KAl KPAAAZMOYZX
Eninedo akovoTikig mmieonc: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)

Eninedo akovoTikig 1oxvoc: Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)
Emtduvon tne moAUIkAg kivnong: a, = 3,64 m/s> K=1,5 m/s?

MPOXTAZIA NMEPIBAAAONTOX

Ol nAeKTPIKEG OUOKEVEG Sev mpémel va amoppintovial padi pe
TA OIKIOKA amoppippata, oA va mapadidovtal oto  €181KO
TUAMA avaKUKAWGNG. TIG TANPOYOPIEG Yia TO Béua avakUKAWONG

UMOpPE( VA 0aG TIC TTOPEXEL O TTWANTAG TOU TIPOIOVTOG 1Y Ol OTTIKEG
apX€G. HAEKTPOVIKOG Kal NAEKTPIKOG €EOMMOMOG, TO  XPOVIKO
mepBwplo Aertoupyiag Tou omoiou €Ange, MePIEXEl EMIKIVOUVEC

yta 1o mepiBalov ouaiec. E€omhiopdg, o omoiog Sev éxel umooTEi
aVOKUKAWOT, amoTelei eviexopevo kivduvo yia to mepiBaAhov Kat
yla Tnv uyeia Tou avBpwrou.

* AlatnpoU e To SIKaiwpa eloaywyng aAaywy.

H etaipeia ,Grupa Topex Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka
komandytowa, n omoia edpevel otn Bapoofia otn SievBuvon: Pograniczna
str. 2/4 (amokaloUpevn e9eéic n «Grupa Topex»), mpoeldomolei 6Tt OAa Ta
TIVEUHATIKA SIKalWpata Snpioupyol yia To TIEPIEXOMEVO TWV TTAPOVUOWY 0dNyIWV
(amokaloVpevwy £pe€NG ot «<Odnyiec») CUPMEPINAUBAVOUEVWY TOU KEIPEVOU, TWV
PWTOYPAPIWV, SIAYPAUHATWY, EIKOVWV Kal oXeSiwy, KaBwG Kal Tng oTolxelobeaiag,
QAVIAKOLV OTTOKAEIOTIKA 0TnV etalpeia Grupa Topex Kal mpootatevovTal pe To Nopo
mepi SIKAWMATOG SNUIOLUPYOU KAl CUYYEVWY SIKAIWPATWY amd TG 4 DeBpouapiou
Tou €10U¢ 1994 (EvnuePWTIKO SEATIO TWV VOUOBETNMATWY TNG Anpokpatiag g
MoAwviag Ap. 90 Apb. 631 pE TIC TENEUTAIEG HETATPOTTEG). AVTIYPA®K), QVATIAPAYWYN,
Snuoaiguan, alayr Twv OTOIKEIWV TwV OSNYIWV XWwPIG TNV éyypaen £yKpion tng
etaipeiag Grupa Topex amayopeVeTal auoTNPEA Kat Umopei va odnyroel o€ éyepon
TIOWIKWVY KAt ANV a§loEwV.

GLODALICA SA GORNJIM VRETENOM
52G710
PAZNJA: PRE PRISTUPANJU KORISCENJU ELEKTROUREDAJA POTREBNO

JE PAZLJIVO PROCITATI DOLE DATO UPUTSTVO | PRIDRZAVATI GA SE U
DALJOJ UPOTREBI.

PREVOD ORGINALNOG UPUTSTVA

OPSTE MERE BEZBEDNOSTI

Koristiti samo glodala sa odgovarajuc¢im precnikom vretena i takva

koja odgovaraju brzini obrtaja elektrouredaja.

» Neke vrste materijala napravljenih od drveta mogu dovesti do
pojavljivanja prasine, preporucuje se upotreba maske protiv prasine
i sistema za uklanjanje prasine.

« Zabranjeno je koristiti glodalicu u sredini u kojoj se pojavljuje plin,
zapaljiva isparenja ili u blizini materijala koji su lako zapaljivi.

« Radne alatke treba odrzavati u Cistom stanju. Alatke moraju biti
naostrene.

« Zabranjeno je koristiti oStecena glodala.

Potrebno je uveriti se da svi stezaci koji blokiraju jesu pravilno

stegnuti.
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VERTO

« Potrebno je odrzavati u ¢istom stanju pri¢vrsni tulac i navrtanj.

« Potrebno je koristiti radne alatke namenjene za onaj posao koji se
planira.

« Zabranjeno je montirati na glodalicu drugacije radne alatke od oni
koje preporucuje proizvodac.

o Prilikom promene glodala potrebno je uveriti se da je njegovo
vreteno pri¢vrs¢eno na dubini od najmanje 20 mm.

« Zabranjeno je dodirivati radne alatke nakon zavrsetka posla. Mogu

biti veoma vrele.

Pre pocetka glodanja potrebno je uveriti se da ispod

materijala koji se obraduje postoji slobodan prostor, koja

sprecava kontakt glodala sa drugim predmetima.

« Potrebno je proveriti povriinu mesta gde se obavlja posao.
Potrebno je uveriti se da nema nezeljenih stranih materijala (eksera,
Srafova i tsl.).

« Nakon ukljucivanja potrebno je sacekati da glodalica dostigne
znacajnu brzinu. Ukoliko ¢ujemo da glodalica pravi neobi¢ne zvuke,
potrebno je iskljuciti uredaj i pronaci uzrok zvuka.

« Zavreme rada glodalicu treba drzati za obe drske.

« Zabranjeno je opterecivati glodalicu vrieci veliki pritisak na nju.
Sama tezina uredaja dovoljna je za obavljanje obrade.

« Zabranjeno je ostavljati uklju¢enu glodalicu bez nadzora.

« Za vreme kada glodalica nije uklju¢ena, uvek treba da stoji
iskljucena iz struje.

« Za vreme kada se glodalica ne koristi potrebno je cuvati je na
suvom mestu i dalje od dodira dece.

« Pre pristupanja promeni radnih alatki ili bilo koje druge operacije
vezane za regulaciju, ¢uvanje ili upotrebu, uvek treba glodalicu
iskljuciti iz struje.

« Uvek treba proveravati da li su ventilacioni otvori prohodni.

Potrebno je koristiti isklju¢ivo originalni pribor i delove.

Za ciscenje glodalice zabranjeno je koristiti bilo koje razredivace,

koji mogu dovesti do ostecenja delova od plasti¢nih masa.

PAZNJA! Uredaj sluzi za obavljanje poslova van prostorija.

| pored posedovanja bezbednosne konstrukcije od same osnove,
posedovanja sigurnosnih mera i dodatnih zastitnih mera, uvek
postoji delimican rizik od povreda tokom obavljanja posla.

IZRADA | NAMENA

Glodalica sa gornjim vretenom je elektrouredaj ru¢nog tipa, sa
dvostruko izolovanim kucistem. Puni se jednofaznim komutatorskim
motorom. Elektrouredaji tog tipa su u Sirokoj upotrebi za operacije
glodanja materijala od drvetaimaterijala slicnih drvetu. Upotrebljavaju
se za obavljanje poslova u stolarstvu, za popravke u objektimaiili raznih
poslova iz oblasti samostalne amaterske delatnosti (majstorisanje).

/A

Zabranjeno je koristiti elektrouredaj suprotno od njegove
namene.

OPIS GRAFICKIH STRANA

Dole data numeracija odnosi se na elemente uredaja koji su
predstavljeni na grafickim stranicama datog uputstva.
1. Osnovna drska

. Tocki¢ za preciznu regulaciju grani¢nika debljine

. Tocki¢ za regulaciju brzine obrtaja vretena

. Taster za blokadu vretena

. Navrtanj vretena

. Tockici za blokadu Sipki paralelne vodice

. Sipka paralelne vodice

. Postolje

. Skoc¢ni grani¢nik dubine glodanja

10.Paralelna vodica

12.Grani¢nik dubine

13.Poluga za blokadu grani¢nika dubine

14.Starter

15.Taster za blokadu startera

16.Poluga za blokadu vodice korpusa

17.Vodica korpusa glodalice

18.Crevni nastavak za odvod prasine

VWoONOOTUMA,WN

* Mogu se pojaviti razlike izmedu crteza i proizvoda
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P1S KORISCENIH GRAFICKIH ZNAKOVA

PAZNJA

UPOZORENJE

MONTIRANJE/PODESAVANJA

O®>E

INFORMACIJA
OPREMA | DODACI

1. Crevni nastavak za odvod prasine -1 kom.
2. Paralelna vodica -1 kom.
3. Sipka paralelne vodice -2 kom.
4. Glodala -5 kom.
5. Pri¢vrsni tulac -2kom.
6. Vodica za profilisanje -1 kom.
7. Element za kruzno secenje -1 kom.
8. Pljosnati kljuc -1 kom.
9. Srafovi + navrtnji - 1 komplet
10. Imbus klju¢ -1 kom.
PRIPREMA ZA RAD

MONTIRANJE CREVNOG NASTAVKA ZA ODVOD PRASINE

®

Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

Crevni nastavak za odvod prasine (18) omogucava odvodenje prasine

i iverja nastalih za vreme glodanja, uz pomo¢ odgovarajucih uredaja

za usisavanje ili uz pomoc¢ industrijskih usisivaca.

« Otpustiti polugu za blokadu vodice korpusa (16).

« Postaviti crevni nastavak za odvodenje prasine (18) na postolje (8) i
pricvrstiti uz pomo¢ srafa (u priboru) (slika A).

MONTIRANJE | DEMONTIRANJE RADNIH ALATKI

®

Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

« Uhvatiti navrtanj vretena (5) pljosnatim klju¢em (u priboru).

« Pritisnuti i zadrZati pritisak na tasteru za blokadu vretena (4).

« Odvrnuti navrtanj vretena (5) u smeru suprotnom od smera kazaljke
na satu (slika B).

Izvaditi glodalo, ocistiti vreteno i postaviti novo glodalo tako da
njegova drska bude postavljena u pri¢vrsni tulac najmanje 20mm.
Pritisnuti taster za blokadu vretena (4) i zavrnuti navrtanj vretena (5).
« Povremeno treba proveriti pri¢vr§¢enost navrtnja vretena (5).

@

Navrtanj vretena ne treba jako zatezati prilikom postavljanja
radnih alatki na njega. Svaki put kada Se menja glodalo potrebno
je proveriti da li upotrebljen pravilan pri¢vrsni tulac.

Taster za blokadu vretena sluzi iskljucivo za pric¢vrscivanje ili
skidanje glodala. Zabranjeno je koristiti ga kao taster za koc¢nicu,
kada se vreteno obrce. U suprotnom, moze doci do ostecenja
glodalice ili do povrede korisnika.

POSTAVLJANJE DUBINE UDUBLJIVANJA GLODALA U
MATERIJAL KOJI SE OBRADUJE

®

Iskljuciti elektrouredaj iz struje.

« Postaviti glodalicu na ravnu povrsinu.

« Odblokirati polugu za blokadu vodice korpusa (16).

« Savladujuci otpor opruge, spustiti korpus glodalice sve dok glodalo
ne dode do povrsine, na kojoj je postavljena glodalica.

Zablokirati u tom polozaju uz pomo¢ poluge za blokadu vodice
korpusa (16).

Otpustiti polugu za blokadu grani¢nika dubine (13).



« Spustiti grani¢nik dubine (12) sve dok se ne poravna sa jednom od
povrsina sko¢nog grani¢nika dubine glodanja (9).

« Podi¢i grani¢nik dubine (12) na visinu koja odgovara zZeljenom
udubljivanju glodala u materijal koji se obraduje i zablokirati,
okrecudi polugu za blokadu grani¢nika dubine (13).

0,

Prilikom postavljanja visine polozaja grani¢nika dubine (12) pomaze
skala koja se nalazi na korpusu glodalice. Pravilno postavljanje dubine
glodanja moze se postici okretanjem tockica za preciznu regulaciju
grani¢nika dubine (2). Jedan obrt tockica odgovara pomeranju
grani¢nika dubine (12) u pravcu ka kljunu za T mm.

Glodalica poseduje skocni grani¢nik dubine glodanja (9) koji
omogucava pomeranje (udubljivanje glodala) u materijalu u sedam
ravnomerno udaljenih poloZzaja, od sebe (svaki skok iznosi oko 3mm)
(slika C).

POMERANJE KLJUNA KORPUSA GLODALICE

®

« Postaviti glodalicu na ravnu povrsinu.

« Odblokirati polugu za blokadu vodice korpusa (16) (slika D).

« Uhvatiti obema rukama drske i pritisnuti ka dole, savladujuci otpor
opruge.

« Otpustiti pritisak, opruga ¢e sama da dovede vracanje korpusa
glodalice u izlazni polozaj (gornji).

MONTIRANJE PARALELNE VODICE

®

Paralelna vodica primenjuje se za dobijanje jednake udaljenosti od

krajeva.

« Uz pomo¢ dva Srafa povezati Sipke paralelne vodice (7) sa
paralelnom vodicom (10) (slika E).

« Otpustiti tockice za blokadu Sipki paralelne vodice (6) postavljene
na postolju glodalice.

e Gurnuti Sipke paralelne vodice (7) u otvore i postaviti zeljenu
udaljenost.

« Pri¢vrstiti paralelnu vodicu (10) zavréudi tockice za blokadu Sipki
paralelne vodice (6).

RAD/POSTAVKE

UKLJUCIVANJE /ISKLJUCIVANJE

/N

Napon struje mora odgovarati visini napona koji je dat na
nominalnoj tablici glodalice.

®

Glodalica poseduje taster za blokadu startera, sprecavajuci slucajno
putanje u pogon.

Ukljucivanje

« Pritisnuti taster za blokadu startera (15).

« Pritisnuti i pridrzati starter (14).

Iskljucivanje

« Otpustiti pritisak na taster startera (14).

REGULACIJA BRZINE OBRTAJA VRETENA

®

Na korpusu glodalice nalazi se tocki¢ za regulaciju brzine obrtaja
vretena (3). Brzina obrtaja vretena podesava se prema potrebama
(u zavisnosti od upotrebljenog glodala, tvrdo¢e materijala koji se
obraduje, vrste posla i tsl.). Opseg regulacije brzine obrtaja vretena je
od 1 do 7 (slika F).

VERTO

GLODANIJE

®

Za vreme rada glodalica mora da se drzi sa obe ruke!

« Montirati odgovarajuce glodalo (pogledaj uputstvo gore).

« Postaviti postolje (8) na materijal koji ¢e se obradivati (u tom
trenutku glodalo ne sme da se opire o materijal).

Postaviti dubinu glodanja.

Ukljuciti glodalicu na starteru (14) i sacekati da vreteno dostigne
postavljenu brzinu obrtaja na slobodnom hodu.

Otpoceti obradu pomerajuci postoje glodalice preko povrsine
materijala koji se obraduje u Zeljenom smeru.

Glodalicu treba prevlaciti ravnomernim stalnim pokretom, sve
vreme pritiskajuci njeno postolje do povrsine materijala, sve do
zavrsetka glodanja.

Isuvise brzo pomeranje glodalice za vreme glodanja dovodi
do malog stepena kvaliteta obrade i moze biti uzrok ostecenja
glodala ili motora. Isuvise slobodno pomeranje glodalice takode
moze dovesti do smanjenog nivoa kvaliteta obrade, $to moze
da uzrokuje prekomerno zagrevanje materijala. Odgovarajuca
brzina pomeranja glodalice zavisi od veli¢ine upotrebljenog
glodala, vrste materijala koji se obraduje ili dubine rezanja.
Preporucuje se obavljanje probe operacije glodanja na otpadnom
materijalu, pre nego sto se otpocne sa poslom. Prilikom obrade
ivica, materijal koji se obraduje treba da se nalazi na levoj strani
u odnosu na osu glodala (ako se gleda u pravcu pomeranja
glodalice).

Ukoliko se koristi vodica za pravolinijsku obradu ili opsecanja,
potrebno je uveriti se da je pomoc¢ni pribor pravilno pric¢vrscen.

MONTIRANJE VODICE ZA PROFILISANJE

®

Upotreba vodice za profilisanje omogucava precizno secenje

unutrasnjih i spoljasnjih profila.

« Demontirati crevni nastavak za odvodenje prasine (18) (odvrcudi
pri¢vrsne navrtnje).

« Postaviti vodicu za profilisanje u gnezdo postolja glodalice.

« Montirati crevni nastavak za odvodenje prasine (18) i zavrnuti oba
elementa uz pomo¢ pri¢vrsnih navrtanja (slika G).

Upotreba vodice za profilisanje ograni¢ava upotrebu glodala
razlicitih velicina.
PRAVAC GLODANJA

@

Kako bi se izbeglineravni krajevii postigao najbolji rezultat potrebno je
glodati u pravcu suprotnim od kretanja skazaljki na satu za spoljasnje
ivice i u pravcu skazaljki na satu za unutrasnje ivice (slika H).

UPOTREBA ELEMENATA ZA SECENJE PO KRUZNOJ LINUI

®

o Izvaditi vodicu za paralelno secenje (10) zajedno sa Sipkama
paralelne vodice (7) iz postolja glodalice.

« Demontirati jednu Sipku paralelne vodice (7) i pricvrstiti na nju

element za secenje po kruznoj liniji.

Pricvrstiti Sipku paralelne vodice (7) (zajedno sa elementom za

secenje po kruznoj liniji) na postolje (8) uz pomo¢ tockic¢a za

blokadu Sipki paralelne vodice (6) (slika I).

®

Kako bi se obelezio talas glodanja potrebno je izmeriti udaljenost od
sredine markera do spoljne ivice glodala.
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VERTO

RUKOVANJE | ODRZAVANJE

Pre pristupanja bilo kakvim operacijama vezanim za instaliranje,

podesavanje, popravku ili kori$¢enje, potrebno je iskljuciti utikac¢

kabla iz strujne uticnice.

« Zaciscenje ne treba koristiti vodu Ili druge tecnosti.

 Glodalica se ¢isti uz pomoc cetke.

« Iskoris¢eno glodalo potrebno je odmah zameniti.

» Redovno treba distiti ventilacione otvore, kako ne bi dodlo do
pregrevanja motora glodalice.

« Povremeno praviti pauze u toku rada.

PROMENA UGLJENIH CETKI

Iskoriscene (krace od 5 mm), spaljene ili napukle ugljene cetke
motora potrebno je odmah zameniti. Uvek se istovremeno
menjaju obe cetke.

Operaciju promene ugljenih cetki treba poveriti kvalifikovanoj
osobi, koristedi iskljucivo originalne delove.

@

Sve vrste popravki duzan je da obavi ovlaséeni servis proizvodaca.

TEHNICKE KARAKTERISTIKE

NOMINALNI PODACI

Glodalica sa gornjim vretenom

Parametar Vrednost
Napon struje 230V AC
Frekvencija struje 50 Hz
Nominalna snaga 1200 W
Opseg brzine obrtaja na praznom hodu 11500 — 30000 min™'
Prec¢nik tulaca stezaca ?6;8mm
Klasa bezbednosti 1l
Masa 3,3 kg
Godina proizvodnje 2016

PODACI VEZANI ZA BUKU | PODRHTAVANJE

Nivo akusti¢nog pritiska: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)

Nivo akusti¢ne snage: Lw, = 102 dB(A) K=3 dB(A)

Izmerena vrednost brzine podrhtavanja: a,= 3,64 m/s> K=1,5 m/s?

ZASTITA SREDINE

Proizvode koji se napajaju strujom ne treba bacati s otpacima iz kuce,

vec ih treba predati u otpadne sirovine u odgovarajucim ustanovama.
Informacije o otpadnim sirovinama daje prodavac proizvoda ili gradska
vlast. Iskoris¢eni uredaj elektricni ili elektronski sadrzi supstance

osetljive za Zivotnu sredinu. Uredaji koji nisu za reciklazu predstavljaju
potencijalno narusavanje Zivotne sredine i zdravlja ljudi.

* Zadrzava se pravo izmene.

,Grupa Topex Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spdtka komandytowa sa
sediStem u Varsavi, 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¢cnim
pravima (tj. Pravni glasnik 2006 broj 90, ¢lan 631, sa kasnijim izmenama). Kopiranje,
menjanje, objavljivanje, menjanje u cilju komercijalizacije, celine Uputstva kao i
njenih delova, bez saglasnosti Grupa Topex-a u pismenoj formi, strogo je zabranjeno
i moze dovesti do pozivanja na odgvornost kako gradansku tako i sudsku.
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PRIJEVOD ORIGINALNIH UPUTA

VERTIKALNA GLODALICA
52G710

POZOR: PRIJE POCETKA KORISTENJA ELEKTRICNOG ALATA TREBA
PAZLJIVO PROCITAT UPUTE ZA UPOTREBU | SPREMITI IH ZA DALJNJE
KORISTENJE.

POSEBNI PROPISI O SIGURNOSTI

Koristite samo ona glodala koja imaju odgovarajuci promjer osi, te

ona koja odgovaraju okretnoj brzini elektricnog uredaja.

« Neke vrste materijala sli¢cnih drvu mogu dovesti do nastanka

prasine, preporuca se uporaba zaStitne maske i sustava za

usisavanje prasine.

Glodalicom se ne smijete koristiti u sredinama u kojima se pojavljuju

plinovi, isparavanja koja mogu dovesti do eksplozije, ili u blizini

materijala koji mogu eksplodirati.

Radni alat treba odrzavati ¢ist. Alat treba biti ostar.

Ne smijete koristiti oStecena glodala.

« Uvijek provjeravajte jesu li svi stezni elementi za blokadu dobro

pritisnuti.

Stezni tuljac i matica uvijek moraju biti ¢isti.

Koristite onakvo sredstvo za rad koje najbolje odgovara poslu koji

namjeravate uraditi.

« Nikad na glodalicu ne stavljajte ona sredstva za rad koja ne
preporuca proizvodac.

» Kod promjene glodala obavezno se uvjerite jeli njegov donji dio
dobro pri¢vrs¢en u dubini, a najmanje 20 mm.

« Netom nakon zavrietka posla ne smijete dirati sredstvo za rad. Ono
moze biti vruce.

o Prije pocetka rada glodalicom obavezno provjerite jeli pod

materijalom koji obradujete ostalo dovoljno slobodnog prostora,

sto ce sprijeciti dodir glodala s ostalim predmetima.

Prekontrolirajte povrsinu mjesta na kome cete raditi. Provjerite

nema li nezeljenih stranih materijala kao $to su cavli, vijci i sl.

« Nakon s$to ukljucite uredaj pricekajte dok glodalica ne postigne
nazivnu brzinu.

« Ako cujete uznemiravajue zvukove koji dolaze iz glodalice,
zaustavite uredaj i pronadite njihov uzrok.

« Zavrijeme rada glodalicu treba drzati za obje rucke.

Glodalicu ne smijete prekomjerno opterecivati tako da na nju vrsite

prevelik pritisak. Samo masa uredaja dovoljna je za obradu uratka.

Glodalicu ne smijete ostavljati uklju¢enu bez nadzora

« U vrijeme kad glodalicu ne koristite, uvijek ju treba iskljuciti od

napajanja.

U vrijeme kad glodalicu ne koristite, tada ju treba cuvati na suhom

mjestu i sigurnom od dohvata djece.

Prije nego pristupite promjeni sredstva za rad ili bilo kojoj aktivnosti

vezanoj uz regulaciju, odrzavanje ili popravak uvijek glodalicu

iskljucite od napajanja.

« Obavezno kontrolirajte ventilacijske otvore, jesu li proto¢ni.

Koristite iskljucivo originalne dijelove i dodatnu opremu.

Za cCiS¢enje glodalice ne smijete koristiti nikakve razrjedivace, jer

oni mogu dovesti do ostecenja dijelova izradenih od umjetnih

materijala.

POZOR! Uredaj sluzi za koristenje u zatvorenom prostoru.

Bez obzira na sigurnu konstrukciju, upotrebu sigurnosnih
sredstava i dodatnih zastitnih mjera, uvijek postoji djelomicni
rizik od ozljeda nastalih tijekom rada.

KONSTRUKCIJA | NAMJENA

Glodalica s gornjim vretenom je rucni elektri¢ni alat sa dvostruko
izoliranim kucistem. Uredaj pokrece jednofazni komutatorski motor.
Alati tog tipa se koriste za izvodenje glodanja u drvu i drvu sli¢nim
materijalima. Podru¢ja njihove primjene su: gradevinarstvo, stolarija
te sviradovi u okviru neprofesionalne upotrebe (sam svoj majstor).

/N

Elektricni alat se smije koristiti samo sukladno s njegovom
namjenom.



OPIS GRAFICKIH STRANICA

Dolje navedeni brojevi se odnose na elemente uredaja koji se nalaze
na grafickim stranicama doti¢nih uputa.

1. Osnovna drika

2. Vijak za preciznu regulaciju grani¢nika dubine
3. Vijak za regulaciju brzine okretaja vretena

4. Gumb blokade vretena

5. Matica vretena

6. Vijci blokade pruta paralelne vodilice

7. Prut paralelne vodilice

8. Stopa

. Stupnjevani grani¢nik dubine glodanja
10.Paralelna vodilica

12.Grani¢nik dubine

13.Vijak blokade grani¢nika dubine

14.Prekidac

15.Gumb blokade prekidaca

16.Poluga blokade vodilice tijela

17.Vodilica tijela glodalice

18.Nastavak za odvod prasine

-]

*Moguce su male razlike izmedu crteza i proizvoda

OPIS KORISTENIH GRAFICKIH ZNAKOVA

POZOR

UPOZORENJE

MONTAZA/POSTAVKE

O®>

INFORMACIJA
DIJELOVII DODATNA OPREMA

1. Nastavak za odvod prasine -1 kom.
2. Paralelna vodilica -1 kom.
3. Prut paralelne vodilice -2 kom.
4. Glodala -5 kom.
5. Stezni tuljac -2 kom.
6. Vodilicaza profile -1 kom.
7. Element za rezanje po krugu -1 kom.
8. Plosnati klju¢ -1 kom.
9. Vijci + matice - 1set

10. Sesterokutni klju¢ -1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

MONTAZA NASTAVKA ZA ODVOD PRASINE

®

Uredaj iskljucite iz mreze.

Nastavak za odvod prasine (18) omogucava usisavanje prasine i

strugotina koji nastaju tijekom glodanja uz pomo¢ vakumskih uredaja

za usisavanje ili industrijskih usisavaca.

« Popustite polugu blokade vodilice tijela (16).

« Nastavak za odvod prasine (18) namjestite u stopu (8) i pricvrstite
uz pomoc vijaka (u isporuci) (crtez A).

MONTAZA | DEMONTAZA RADNOG ALATA

®

Uredaj iskljucite iz mreze.

« Maticu vretena (5) prihvatite uz pomoc¢ plosnatog klju¢a (u
isporuci).

« Stisnite i pridrzite gumb blokade vretena (4).

« Odvinite maticu vretena (5) u smjeru suprotnom od kazaljki na satu
(crtez B).

« Izvadite glodalo, ocistite vreteno i namjestite novo glodalo tako da
se njegov nastavak nade udubljen u stezni tuljac, najmanje 20mm.

« Stisnite gumb blokade vretena (4) i stegnite maticu vretena (5).

« Povremeno provjeravajte je li matica vretena (5) dobro stegnuta.

VERTO

Nemojte prejako stezati maticu vretena prije nego stavite u
nju radni alat. Svaki put kod zamjene glodala provjerite jeste li
upotrijebili odgovarajuci stezni tuljac.

Gumb blokade vretena sluzi iskljucivo za stavljanje ili skidanje
glodala i ne smije se koristiti kao kocnica za vrijeme okretanja

vretena, jer moze doc¢i do ostecenja glodalice ili ozljeda
operatera.
POSTAVLJANJE VRUEDNOSTI DUBINE GLODANJA U

OBRADIVANOM MATERIJALU

®

Uredaj iskljucite iz mreze.

« Glodalicu stavite na ravnu povrsinu.

« Odblokirajte polugu blokade vodilice tijela (16).

« Savladavajuci otpor opruga spustite tijelo glodalice sve dok se
glodalo ne dodirne sa povrsinom na koju je stavljena.

Blokirajte u tom polozaju uz pomo¢ poluge blokade vodilice tijela
(16).

Popustite vijak blokade grani¢nika dubine (13).

Spustite grani¢nik dubine (12) dok se ne dodirne s jednom od
povrsina stupnjevanog granic¢nika dubine glodanja (9).

Podignite grani¢nik dubine (12) do visine koja odgovara Zeljenom
udubljenju glodala u izradak i blokirajte stezuci vijak blokade
grani¢nika dubine (13).

0,

Kod odredivanja visine polozaja grani¢nika dubine (12) pomaze skala
koja se nalazi na tijelu glodalice. Vrlo precizno namjestanje dubine
glodanja moguce je dobiti okre¢u¢i gumb (kotaci¢) za preciznu
regulaciju grani¢nika dubine (2). Jedan okretaj gumba odgovara
pomaku grani¢nika dubine (12) u okomitom smjeru za T mm.
Glodalica posjeduje stupnjevani grani¢nik dubine glodanja (9),
koji omoguc¢ava pomicanje (produbljivanje glodanja) na materijal
u sedam pozicija koje su jednako od sebe udaljene (svaki pomak -
stupanj iznosi oko 3 mm) (crtez C).

OKOMITI POMAK TIJELA GLODALICE

®

« Glodalicu stavite na ravnu povrsinu.

« Odblokirajte polugu blokade vodilice tijela (16) (crtez D).

« S obje ruke primite rukohvate i stisnite prema dolje savladavajudi
otpor opruga.

« Popustite pritisak, opruge ce samostalno dovesti do povrata
korpusa glodalice u polazni polozaj (gornji).

MONTAZA PARALELNE VODILICE

®

Paralelna vodilica koristi se za postizanje ravne udaljenosti od ruba
odnosnika.

« Uz pomo¢ dva vijka spojite palice paralelne vodilice (7) i paralelnu
vodilicu (10) (crtez E).

Popustite vijke blokade palica paralelne vodilice (6) koje se nalaze
na stopi glodalice.

Stavite palice paralelne vodilice (7) u otvore i namjestite Zeljenu
udaljenost.

Pri¢vrstite paralelnu vodilicu (10) stezudi kotacice za blokadu palica
paralelne vodilice (6).

RAD /POSTAVKE

UKLJUCIVANJE / ISKLJUCIVANJE

/N

Napon mreze mora odgovarati velic¢ini napona koji je napisan na
nazivnoj tablici glodalice.

51




VERTO
®

Glodalica ima gumb za blokadu prekidaca koji osigurava od
nehoti¢nog pokretanja uredaja

Ukljucivanje

« Stisnite gumb blokade prekidaca (15).

« Stisnite i pridrzite prekidac (14).

Iskljucivanje

« Oslobodite pritisak na gumb prekidaca (14).

REGULACIJA BRZINE OKRETAJA VRETENA

®

Na tijelu glodalice nalazi se vijak za regulaciju brzine okretaja vretena
(3). Brzinu okretaja vretena odaberite ovisno o potrebama (ovisno
o koristenom glodalu, tvrdodi izratka, vrsti rada i sli¢cno). Opseg
regulacije brzine okretaja vretena je od 1 do 7 (crtez F).

GLODANIJE

®

Tijekom rada glodalicu drzite s obje ruke!

« Montirajte odgovarajuce glodalo (vidi gornje upute).

« Namjestite stopu(8) na materijal, koji mislite obradivati (u tom
trenutku glodalo ne smije dodirivati materijal).

Namjestite dubinu glodanje.

Ukljucite glodalicu prekidacem (14) i pricekajte dok ¢e vreteno
posti¢i namjestenu brzinu okretaja kod praznog hoda.

« Zapocnite obradu, pomicudi stopu glodalice po povrsini materijala
koji obradujete u zeljenom smjeru.

Glodalicu pomicite ravnomjernim stalnim pokretom, pritis¢udi
cijelo vrijeme njenu stopu na povrsinu materijala, sve do zavrietka
procesa glodanja.

Prebrz pomak glodalice za vrijeme glodanja dovodi do niske
kvalitete uratka, a moze biti i uzrok ostecenja glodala ili motora.
Prespor pomak glodalice takoder moze dovesti do niske kvalitete
uratka, kao posljedica prekomjernog grijanja materijala.
Odgovarajuca brzina pomaka ovisi o velicini koristenog glodala,
vrsti materijala koji obradujete, te o dubini obrade. Preporuceno
je da najprije izvedete probna glodanja otpadnog materijala
prije nogo zapocnete izvoditi posao koji ste namjeravali. Prilikom
obrade ruba obradivani materijal se treba nalaziti s lijeve strane
osi glodala (gledajuci u smjeru pomaka glodalice).

Ako koristite vodilicu za ravnu obradu ili rubove obavezno
provjerite jeli dodatna oprema dobro pric¢vriéena.

MONTAZA VODILICE ZA PROFILE

®

Upotreba vodilice za profile omogucava precizno
unutarnjih i vanjskih profila.

« Demontirajte nastavak za odvod prasine (18) (odvinite vijke za
pri¢vricivanje).

Namjestite vodilicu za profile u lezZiste stope glodalice.

Montirajte nastavak za odvod prasine (18) i stegnite oba elementa
uz pomoc vijaka za pri¢vrscéivanje (crtez G).

Upotreba vodilice za profile ogranicava upotrebu velicine glodala.
SMJER GLODANJA

®

Kako biste izbjegli neravne rubove i postigli najbolji rezultat glodati
treba u smjeru suprotnom od kazaljki na satu za vanjske rubove i u
smjeru kazaljki na satu za unutarnje rubove (crtez H).

izrezivanje

52

UPOTREBA ELEMENTA ZA REZANJE PO KRUGU

®

« Izvadite vodilicu za paralelno rezanje (10) zajedno s palicama
paralelne vodilice (7) iz stope glodalice.

« Demontirajte jednu palicu paralelne vodilice (7) i stavite na nju

element za rezanje po krugu.

Pri¢vrstite palicu paralelne vodilice (7) (zajedno sa elementom za

rezanje po krugu) na stopu (8) uz pomoc¢ vijaka za blokadu palica

paralelne vodilice (6) (crtez ).

®

Kako biste odredili prostor glodanja, treba izmjeriti udaljenost od
sredine oznake do vanjskog ruba glodala.

Prije pocetka svih radova na instaliranju, podesavanju, rukovanju

ili popravljanju uredaja izvadite utikac iz mrezne uticnice.

« Za ciscenje ne koristite vodu niti druge tekucine.

« Glodalicu cistite uz pomo¢ cetke.

« Istroseno glodalo odmah zamijenite.

« Redovito Cistite otvore za ventilaciju kako ne bi doslo do
pregrijavanja glodalice.

« Povremeno prekidajte rad.

ZAMJENA UGLJENIH CETKICA

Istrosene (kra¢e od 5 mm), spaljene ili puknute ugljene motorne
cetkice odmah zamijenite. Uvijek mijenjajte istovremeno obje
cetkice.
Radnju zamjene ugljenih cetkica treba povjeriti iskljucivo
kvalificiranoj osobi, a pri tome koristiti isklju¢ivo originalne
dijelove.

0,

Sve smetnje trebaju uklanjat ovlasteni serviseri proizvodaca.

RUKOVANJE | ODRZAVANJE

TEHNICKI PARAMETRI

NAZIVNI PODACI

Vertikalna glodalica

Parametar Vrijednost
Napon napajanja 230V AC
Frekvencija napajanja 50 Hz
Nazivna snaga 1200 W
Opseg brzine okretaja kod praznog hoda 11500 — 30000 min™'
Promjer steznih tuljaca @ 6,8 mm
Klasa zastite 1l
Tezina 3,3 kg
Godina proizvodnje 2016

PODACIVEZANI UZ BUKU ITITRAJE

Razina akustickog pritiska Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)
Razina akusticke snage Lw, = 102 dB(A) K =3 dB(A)
Vrijednost ubrzanja titraja: a,= 3,64 m/s? K= 1,5 m/s

* Pridrzavamo pravo na izvodenje promjena

ZASTITA OKOLISA

Elektricne proizvode ne bacajte zajedno s kucnim otpacima vec
ih zbrinite na odgovaraju¢im mjestima. Informacije o mjestima
zbrinjavanja daju prodavaci proizvoda ili odgovorne mjesne sluzbe.
Istrodeni elektri¢ni i elektronicki alati sadrze supstance koje mogu
stetiti okolisu. Nezbrinuti proizvodi mogu biti opasni po zdravlje ljudi
iza okolis.

,Drustvo s ograni¢enom 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”), ukljucujudi test, slike, sheme,
crteze te takoder njihove kompozicije pripadaju iskljucio Grupa Topex- u i podlijezu
pravnoj zastiti, sukladno sa Zakonom od dana 4. veljace 1994 godine, o autorskim
pravimaisli¢nim pravima (N.N. 2006 Br. 90 Stavak 631 ukljucujudiikasnije promjene).
Kopiranje, preoblikovanje, publiciranje, modificiranje u komercijalne svrhe cijelih
Uputa kao i pojedinacnih njihovih dijelova, bez suglasnosti Grupa Topex-a koje je
dano u pismenom obliku, je najstroze zabranjeno i moze dovesti do prekrsajne i
krivi¢ne odgovornosti.

S,

TRADUCCION DEL MANUAL ORIGINAL

FRESADORA DE SUPERFICIE
52G710

ATENCION: ANTES DE USAR ESTA HERRAMIENTA ELECTRICA ES
NECESARIO LEER LAS INSTRUCCIONES Y GUARDARLAS PARA LAS
FUTURAS CONSULTAS.

NORMAS DE SEGURIDAD DETALLADAS

« Utilice unicamente fresas con diametro de véstago adecuado y
apropiadas para las revoluciones de la herramienta eléctrica.

« Algunos tipos de materiales de madera pueden producir polvo. Es
aconsejable utilizar mascarilla y sistemas de extraccién de polvo.

« No utilice la fresadora en un entorno donde haya gases o atmdsfera
explosiva o cuando haya explosivos cerca.

« La herramienta debe mantenerse limpia. La herramienta debe ser
afilada.

« No utilice fresas dafadas.

o Asegurese de que todas las abrazaderas de fijacién estén
apretadas.

« El casquillo de ajuste y la tuerca deben mantenerse limpios.

« Use la herramienta adecuada para el trabajo ejecutado.

» Nuncainstale en la fresadora 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.

« No debe tocar los utiles después de su uso. Pueden estar calientes.

» 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
introducidos materiales no deseados (clavos, tornillos, etc.).

« Después de la puesta en marcha, espere hasta que la fresadora
alcance la velocidad nominal. Si escucha ruidos extrafios producidos
por la fresadora, debe parar la herramienta y encontrar la causa.

« Durante la operacion sujete la fresadora por ambas empufaduras.

» No debe sobrecargar la fresadora ejerciendo demasiada presion. El peso
propio de la herramienta es suficiente para realizar el tratamiento.

« No deje la fresadora encendida sin vigilancia.

« Mientras que no use la fresadora, siempre debe desconectarla de la
fuente de alimentacion.

» Cuando la fresadora no estd en uso, debe estar almacenada en un
lugar seco y fuera del alcance de los nifios.

« Antes de sustituir los utiles o cualquier actividad relacionada con el
ajuste, mantenimiento o reparacion, desconecte la fresadora.

« Compruebe siempre de que las rejillas de ventilacién no estén
obstruidas.

« Utilice solamente los accesorios y las piezas originales.

« Para limpiar la fresadora no debe utilizar ningun disolvente que
pueda danar las piezas de plastico.

{ATENCION! La herramienta sirve para trabajar en los interiores.

A pesar de que la estructura de esta herramienta es segura y aunque
se apliquen medios de seguridad y protecciones adicionales, siempre
existe el riesgo minimo de sufrir lesiones durante el trabajo.

ESTRUCTURAY APLICACION

La fresadora de superficie es una herramienta eléctrica manual con
carcasa de doble aislamiento. La propulsién es de motor monofasico
conmutador. Este tipo de herramientas tienen aplicacion para trabajo
de fresado de madera y materiales similares. Esta herramienta tiene

VERTO

aplicacién en trabajos de carpinteria, remodelacién y obras, asi como
cualquier tipo de trabajos de aficionado (bricolaje).

/A

Se prohibe el uso de la herramienta eléctrica para usos diferentes
de los aqui indicados.

DESCRIPCION DE LAS PAGINAS GRAFICAS

La lista de componentes se refiere a las piezas de la herramienta
mostradas en la imagen al inicio del folleto.

1. Empunadura principal

2. Rueda de ajuste preciso del tope de profundidad
3. Rueda de ajuste de las revoluciones del husillo

4. Bloqueo de husillo

5. Tuerca del husillo

6. Rueda de bloqueo de la palanca de la guia paralela
7. Palanca de la guia paralela

8. Placabase

. Tope de profundidad de fresado

10.Guia paralela

12.Tope de profundidad

13.Rueda de bloqueo del tope de profundidad
14.Interruptor

15.Bloqueo de interruptor

16.Palanca de bloqueo de la guia de la carcasa
17.Guia de la carcasa

18.Boquilla de salida de polvo

o

* Puede haber diferencias entre laimagen y el producto.

DESCRIPCION DE ICONOS UTILIZADOS

ATENCION

ADVERTENCIA

MONTAJE / CONFIGURACIONES

O®>

INFORMACION
UTILES Y ACCESORIOS

1. Salida de polvo -1 ud.
2. Guia paralela -1 ud.
3. Palanca de la guia paralela -2 uds.
4. Fresas -5 uds.
5. Casquillo de ajuste -2 uds.
6. Guia para perfiles -1ud.
7. Elemento para cortar en circulo -1 ud.
8. Llave plana -1 ud.
9. Tornillos + tuercas - 1juego
10. Llave hexagonal -1 ud.

PREPARACION PARA TRABAJAR

MONTAJE DE LA SALIDA DE POLVO

®

Desenchufe la herramienta de la corriente.

La boquilla de salida de polvo (18) permite la extraccién de polvo y

virutas producidas durante fresado con los dispositivos de aspiracion

en vacio apropiados o aspiradores industriales.

« Afloje la palanca de bloqueo de la carcasa (16).

« Coloque la boquilla de salida de polvo (18) en la placa base (8) y
asegurerla con los tornillos (suministrados) (imagen A).

MONTAJE Y DESMONTAJE DE UTILES

®

Desenchufe la herramienta de la corriente.
« Sujete la tuerca de husillo (5) con la llave plana (incluida).
« Mantenga pulsado el boton de bloqueo del husillo (4).
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Desenrosque la tuerca de husillo (5
agujas de reloj (imagen B).

Retire la fresa, limpie el husillo e inserte una fresa nueva de manera
que el vastago esté introducido en el casquillo de ajuste al menos
20 mm.

Pulse el botén de bloqueo del husillo (4) y apriete la tuerca del husillo
(5).

Revise periédicamente el ajuste de la tuerca del husillo (5).

) en la direccién opuesta a las

No apriete la tuerca con firmeza antes de insertar el util. Cada vez
que sustituya una fresa debe comprobar que se haya utilizado un
casquillo de ajuste adecuado.

El bloqueo del husillo se utiliza solamente para fijar o retirar la
fresa. No lo use como un botén de frenado cuando el husillo gira.
De lo contrario puede provocar dafios en la herramienta o lesionar
al usuario.

AJUSTE DE LA PERFORACION DE LA FRESA EN EL MATERIAL
TRABAJADO

@®

Desenchufe la herramienta de la corriente.

Coloque la fresadora sobre una superficie plana.

Desbloquee la palanca de bloqueo de la carcasa (16).

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 (16).

Afloje la rueda de bloqueo del tope de profundidad (13).

Gire la rueda de ajuste del tope de profundidad (12) hasta que
toque con la superficie del tope de la profundidad de fresado (9).
Gire la rueda de ajuste del tope de profundidad (12) hacia arriba
hasta conseguir la altura correspondiente a la penetracion deseada
de la fresa en el material trabajado y bloquee la posicién con la
rueda de bloqueo del tope de profundidad (13).

®

A la hora de elegir la altura de la posicion del tope de la profundidad
(12) es util la escala sobre la carcasa de la fresadora. Un ajuste preciso
de la profundidad de fresado se puede conseguir girando la rueda
de ajuste preciso del tope de profundidad (2). Un giro de la rueda
corresponde al movimiento del tope de profundidad (12) 1 mm en
vertical.

La fresadora estd equipada con tope de profundidad de fresado
(9) que permite mover (perforar con la fresa) en el material en siete
posiciones igualmente espaciadas (cada carrera es de unos 3 mm)
(imagen C).

MOVIMIENTO VERTICAL DE LA CARCASA DE LA FRESADORA

®

Coloque la fresadora sobre una superficie plana.

Desbloquee la palanca de bloqueo de la guia de la carcasa (16)
(imagen D).

Sujete con las dos manos la empufadura y presione hacia abajo
superando la resistencia de los muelles.

Suelte la presién. Los muelles devolveran la carcasa de la fresadora
a su posicion principal (superior).

MONTAJE DE LA GUIA PARALELA

®

La guia paralela se utiliza para obtener la misma distancia del borde
de referencia.

Con dos tornillos de bloqueo se juntan las barras de la guia paralela
(7) con la guia paralela (imagen E).

Afloje el bloqueo de las barras de la guia paralela (6) situados en la
base de la fresadora.
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e Introduzca las barras de la guia paralela (7) en los orificios y
configure la distancia deseada.

« Fije la guia paralela (10) apretando la rueda de bloqueo de las
barras de la guia paralela (6).

TRABAJO / CONFIGURACION
PUESTA EN MARCHA / DESCONEXION

/A

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 botén de bloqueo del interruptor (15).

« Pulse y sujete el interruptor (14).

Desconexion

« Suelte el interruptor (14).

AJUSTE DE LAS REVOLUCIONES DEL HUSILLO

@

Sobre la carcasa de la fresadora se encuentra la rueda de ajuste de
las revoluciones del husillo (3). La velocidad del husillo se selecciona
de acuerdo a las necesidades (segun la fresa, la dureza del material,
el tipo de trabajo, etc.) El rango de revoluciones del husillo es de 1 a
7 (imagen F).

FRESADO

®

iDurante la operacion la fresadora debe sujetarse con las dos

manos!

« Instale la fresa adecuada (véase las instrucciones anteriores).

« Coloque la placa base (8) sobre el material a trabajar (en ese punto

la fresa no puede entrar en contacto con el material.)

Ajuste la profundidad de fresado.

Encienda el interruptor de la fresadora (14) y espere hasta que el

husillo alcance las revoluciones en vacio configuradas.

Empiece el procesamiento, deslizando la base de la fresadora sobre

la superficie del material en la direccion deseada.

« Lafresadora debe deslizarse con un movimiento uniforme continuo,
al mismo tiempo aplicando presién a la superficie de la placa base
hasta terminar el fresado.

Un deslizamiento demasiado rapido de la fresadora durante el
fresado provoca una calidad de tratamiento bajay puede provocar
danos en la fresadora o el motor. Un deslizamiento demasiado
lento de la fresadora también puede disminuir la calidad del
tratamiento, debido a un calentamiento excesivo del material. La
velocidad de deslizamiento apropiada dependera del tamaiio 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
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, asegtirese
de que los accesorios auxiliares estén bien montadas.

MONTAJE DE LA GUIA PARA PERFILES

®

La aplicacion de la guia para perfiles permite un corte preciso de
perfiles internos y externos.




» Zdemontowa¢ koncéwke wylotowa pytu (18) (odkrecajac sruby
mocujace).

« Umiesci¢ prowadnice do profili w gniezdzie stopy frezarki.

« Zamontowac koncéwke wylotowa pytu (18) i dokreci¢ oba elementy
za pomocg Srub mocujacych (rys. G).

El uso de la guia para perfiles limita el tamafo de las fresas.
DIRECCION DEL FRESADO

®

Para evitar los bordes irregulares y conseguir el mejor resultado debe
fresar en la direcciéon opuesta a la direccién de las agujas del reloj para
los bordes exteriores y en la direccién de las agujas del reloj para los
bordes interiores (imagen H).

USO DEL ELEMENTO PARA CORTES EN CIRCULO

®

« Retire la guia de corte paralelo (10), junto con las barras de la guia
paralela (7) de la placa base de la fresadora.

« Retire una barra de la guia paralela (7) y monte el elemento para

cortar en circulo.

Acople la barra de la guia paralela (7) (junto con el elemento para

cortar en circulo) a la base (8) con las ruedas de bloqueo de las

barras de la guia paralela (6) (imagen ).

@

Para determinar el radio de fresado, debe medir la distancia desde el
centro hasta el borde exterior de la fresa.

Antes de instalar, ajustar, reparar o usar la herramienta es

necesario desenchufarla de la toma de corriente.

« Para limpiar nunca utilice agua, ni otros liquidos.

« Lafresadora debe limpiarse con un cepillo.

» Una fresa desgastada debe descambiarse inmediatamente.

o Debe limpiar los orificios de ventilacion para
sobrecalentamiento del motor de la fresadora.

« Es necesario interrumpir el trabajo de vez en cuando.

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 carbon debe realizarse unicamente por
personas cualificadas que utilicen piezas originales.

@

Cualquier averia debe subsanarse en un punto de servicio técnico
autorizado por el fabricante.

USO Y MANTENIMIENTO

evitar

PARAMETROS TECNICOS

DATOS NOMINALES

Fresadora de superficie
Parametro técnico

Valor
230V AC
50 Hz
1200 W
11500 - 30000 min™'

Voltaje

Frecuencia

Potencia nominal
Velocidad de giro en vacio

VERTO

Didmetroo del casquillo de ajuste ?6;8mm
Clase de proteccién Il
Peso 3,3kg
Ano de fabricacion 2016

INFORMACION SOBRE RUIDOS Y VIBRACIONES

Nivel de presion acustica: Lp, = 89 dB(A) K= 3 dB(A)

Nivel de potencia acustica: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)

Valor de aceleracion de las vibraciones: a,= 3,64 m/s*> K= 1,5 m/s?

PROTECCION DE MEDIOAMBIENTE / CE

Los dispositivos eléctricos no se deben echar a la basura junto con los
residuos tradicionales, sino ser llevados para su reutilizacién a las plantas
de reciclaje especificas. Podra recibir informacién necesaria del vendedor
del producto o de la administracién local. Equipo eléctrico y electronico
desgastado contiene sustancias no neutras para el medio ambiente. Los
equipos que no se sometan al reciclaje suponen un posible riesgo para el
medio ambiente y para las personas.

)i¢

*Se reserva el derecho de introducir cambios.

Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa
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 continuacién: “Instrucciones”), entre otros, para su texto, fotografias incluidas,
esquemas, imagenes, asi como su estructura son propiedad exclusiva de Grupa
Topex y estd sujeto a la proteccion legal de acuerdo con la ley del 4 de febrero de
1994 sobre el derecho de autor y leyes similares (B.O. 2006 N°90 Posicion 631 con
enmiendas posteriores). Se prohibe copiar, tratar, publicar o modificar con fines
comerciales de la totalidad o de partes de las Instrucciones sin el permiso expreso
de Grupa Topex por escrito. El no cumplimiento de esta prohibicion puede acarrear
la responsabilidad civil y penal.

@

TRADUZIONE DELLE ISTRUZIONI ORIGINALI

FRESATRICE VERTICALE
52G710

ATTENZIONE: PRIMA DI UTILIZZARE L'ELETTROUTENSILE LEGGERE
CON ATTENZIONE IL PRESENTE MANUALE, CHE VA CONSERVATO CON
CURA PER UTILIZZI FUTURI.

NORME PARTICOLARI DI SICUREZZA

Utilizzare solo frese con opportuno diametro del gambo di attacco,

adatte alla velocita di rotazione dell’elettroutensile

« Alcuni materiali simili al legno possono produrre polveri durante

la lavorazione. Si consiglia I'utilizzo di maschere antipolvere e di

sistemi di aspirazione delle polveri.

E vietato utilizzare la fresatrice in ambienti dove sono presenti gas e

vapori esplosivi, o in prossimita di materiali esplosivi.

» Gli utensili di lavoro vanno mantenuti puliti e devono essere

affilati.

E vietato utilizzare frese danneggiate.

« Bisogna assicurasi che tutti i fermi siano stati serrati.

« Bisogna mantenere puliti la pinza portautensili e il suo dado.

Bisogna utilizzare utensili di lavoro adatti al lavoro che si intende

eseqguire.

« E vietato montare sulla fresatrice utensili di lavoro diversi da quelli

consigliati dal produttore.

Sostituendo la fresa bisogna assicurarsi che il gambo di attacco sia

infilato per una profondita di almeno 20 mm.

E vietato toccare l'utensile di lavoro subito dopo il termine del

lavoro. Puo essere surriscaldato.

« Prima di iniziare la fresatura bisogna assicurarsi che sotto al
materiale in lavorazione vi sia uno spazio libero, per prevenire il
contatto della fresa con oggetti estranei.

« Bisogna controllare la superficie che si intende lavorare. Bisogna
assicurarsi che non vi siano corpi estranei indesiderati (chiodi, viti,
ecc.).

« Dopo l'accensione attendere che la fresatrice raggiunga la velocita

nominale. Se la fresatrice emette rumori anomali, bisogna fermare
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VERTO

I'elettroutensile e trovare la causa di tali rumori.

» Durante il lavoro bisogna tenere la fresatrice con entrambe le
impugnature.

« E vietato sovraccaricare la fresatrice esercitando su di essa una
pressione eccessiva. Il peso stesso dell’elettroutensile & sufficiente
per eseguire la lavorazione.

« Evietato lasciare la fresatrice accesa senza sorveglianza.

« Quando la fresatrice non é utilizzata deve sempre essere scollegata
dall'alimentazione.

» Quando la fresatrice non e utilizzata deve essere conservata in un
posto asciutto, fuori dalla portata dei bambini.

« Prima di sostituire I'utensile di lavoro e prima di ogni operazione di
regolazione, manutenzione o servizio, bisogna sempre scollegare la
fresatrice dall’alimentazione.

« Bisogna sempre controllare che le feritoie di ventilazione siano
aperte.

« Bisogna utilizzare accessori e parti di ricambio originali.

« E vietato utilizzare solventi per pulire la fresatrice, in quanto
potrebbero danneggiare le parti in plastica.

ATTENZIONE! Lelettroutensile non deve essere utilizzato per

lavori all’esterno.

Nonostante la progettazione sicura dell’elettroutensile, I'utilizzo

di sistemi di protezione e di misure di protezione supplementari,

vi & sempre un rischio residuo di lesioni durante il lavoro.

CARATTERISTICHE E APPLICAZIONI

La fresatrice verticale & un elettroutensile manuale con corpo a
doppio isolamento. E azionata da un motore a spazzole monofase.
Questo tipo di elettroutensili sono largamente utilizzati per fresare
il legno e i materiali simili. | suoi settori di utilizzo sono i lavori edili,
di falegnameria, e tutti i lavori nellambito dell’attivita amatoriale
(hobbistica).

A\

E vietato utilizzare I'elettroutensile in modo non conforme alla
sua destinazione d’uso!

DESCRIZIONE DELLE PAGINE DEI DISEGNI

La numerazione che segue si riferisce agli elementi dell’elettroutensile
presentati nelle pagine dei disegni del presente manuale.

1. Impugnatura principale

2. Manopola diregolazione di precisione del limitatore di profondita
3. Manopola di regolazione della velocita

4. Pulsante di blocco dell'alberino

5. Dado della pinza portautensili

6. Manopola di blocco delle barre della guida parallela

7. Barra della guida parallela

8. Piastra

9. Limitatore a passi della profondita di fresatura

10.Guida parallela

12.Listello del limitatore di profondita

13.Manopola di blocco del limitatore di profondita

14.Interruttore

15.Pulsante di blocco dell'interruttore

16.Leva di blocco delle guide verticali

17.Guida verticale

18.Condotto di asportazione della polvere

* Possono presentarsi differenze tra il disegno e il prodotto

DESCRIZIONE DEI SIMBOLI GRAFICI UTILIZZATI

ATTENZIONE
AVVERTENZA

MONTAGGIO/REGOLAZIONE

@ INFORMAZIONE

EQUIPAGGIAMENTO E ACCESSORI
1. Condotto di asportazione della polvere
2. Guida parallela

-1 pezzo
-1 pezzo
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3. Barra della guida parallela - 2 pezzi
4. Fresa - 5 pezzi
5. Pinza portautensili - 2 pezzi
6. Guida per profili - 1 pezzo
7. Elemento per tagli circolari - 1 pezzo
8. Chiave piatta - 1 pezzo
9. Viti + dadi -1 completo
10. Chiave a brugola - 1 pezzo

PREPARAZIONE AL FUNZIONAMENTO

MONTAGGIO DEL CONDOTTO DI
POLVERE

®

Scollegare I'elettroutensile dall’alimentazione.

Il condotto di asportazione della polvere (18) permette di aspirare la

polvere e i trucioli prodotti durante la fresatura, mediante un adatto

dispositivo aspirante o un aspirapolvere industriale.

« Allentare la leva di blocco delle guide verticali (16).

« Inserire il condotto di asportazione della polvere (18) nella piastra
(8) e fissarla con le viti (fornite) (dis. A).

MONTAGGIO E SMONTAGGIO DELL'UTENSILE DI LAVORO

®

Scollegare l'elettroutensile dall’alimentazione.

« Afferrare il dado della pinza portautensili (5) con la chiave piatta
(fornita).

« Premere e mantenere premuto il pulsante di blocco dell’alberino (4).

Svitare il dado della pinza (5) ruotandolo il senso antiorario (dis. B).

Estrarre la fresa, pulire I'alberino e inserire la nuova fresa, inserendo il

gambo di attacco nella pinza portautensili per almeno 20mm.

Premere il pulsante di blocco dell’alberino (4) e serrare il dado della

pinza (5).

Periodicamente controllare il serraggio del dado della pinza

portautensili (5).

Il dado della pinza portautensili non deve essere serrato a fondo
prima di inserire I'utensile di lavoro. Ad ogni cambio di fresa
controllare che sia stata utilizzata la pinza portautensili adatta.

Il pulsante di blocco dell’alberino serve solamente per il fissaggio
o l'estrazione della fresa. Non va utilizzato come pulsante di freno
mentre l'alberino é in rotazione. In caso contrario la fresatrice puo
venire danneggiata e l'utilizzatore puo ferirsi.

REGOLAZIONE DELLA PROFONDITA DI FRESATURA

®

Scollegare I'elettroutensile dall’alimentazione.

« Appoggiare la fresatrice su una superficie piana.

« Sbloccare la leva di blocco delle guide verticali (16).

« Vincendo la resistenza delle molle, abbassare il corpo della fresatrice
finché la fresa tocchi la superficie da lavorare.

Bloccarla in questa posizione con la leva di blocco delle guide
verticali (16).

Allentare la manopola di blocco del limitatore di profondita (13).

« Abbassare il listello del limitatore di profondita (12) fino a toccare
uno degli intagli del limitatore a passi della profondita di fresatura
(9).

Sollevare il listello del limitatore di profondita (12) ad un‘altezza
corrispondente alla profondita di fresatura desiderata, e bloccarlo
serrando la manopola di blocco del limitatore di profondita (13).

@

Per regolare la posizione del listello del limitatore di profondita (12) &
utile la scala graduata posta sul corpo della fresatrice. La regolazione
precisa della profondita di fresatura puo essere ottenuta ruotando la
manopola della regolazione di precisione del limitatore di profondita

ASPORTAZIONE DELLA



(2). Una rotazione completa della manopola corrisponde ad uno
spostamento verticale di 1 mm del listello del limitatore di profondita
(12).

La fresatrice possiede un limitatore a passi della profondita di fresatura
(9), che permette un abbassamento della fresa nel materiale a sette
profondita diverse (a passi di circa 3mm) (dis. C).

MOVIMENTO VERTICALE DEL CORPO DELLA FRESATRICE

®

« Appoggiare la fresatrice su una superficie piana.

« Sbloccare la leva di blocco delle guide verticali (16) (dis. D).

« Afferrare le impugnature con entrambe le mani e premere verso il
basso, vincendo la resistenza delle molle.

« Diminuendo la pressione, le molle provocano il ritorno automatico
del corpo della fresatrice alla posizione originaria (superiore).

MONTAGGIO DELLA GUIDA PARALLELA

®

La guida parallela ¢ utilizzata per fresare ad una distanza costante dal

bordo di riferimento.

« Mediante due viti fissare le barre della guida parallela (7) alla guida
parallela (10) (dis. E).

« Allentare le manopole di blocco delle barre della guida parallela (6)
poste sulla piastra della fresatrice.

« Inserire le barre della guida parallela (7) nei fori e regolare la
distanza desiderata.

« Fissare la guida parallela (10) serrando le manopole di blocco delle
barre della guida parallela (6).

FUNZIONAMENTO /REGOLAZIONI

ACCENSIONE / SPEGNIMENTO

/N

La tensione di rete deve corrispondere al valore di tensione
indicato sulla targhetta nominale della fresatrice.

®

La fresatrice possiede un pulsante di blocco dell'interruttore, che
protegge da avviamenti accidentali.

Accensione

« Premere il pulsante di blocco dell'interruttore (15).

« Premere l'interruttore e mantenerlo premuto (14).

Spegnimento

« Rilasciare il pulsante dell'interruttore (14).

REGOLAZIONE DELLA VELOCITA

0,

Sul corpo della fresatrice si trova la manopola di regolazione della
velocita (3). La velocita viene scelta a seconda delle necessita
(a seconda della fresa utilizzata, della durezza del materiale in
lavorazione, del tipo di lavorazione, ecc.). La gamma di regolazione
della velocitaeéda1a7 (dis. F).

FRESATURA

®

Durante il lavoro la fresatrice deve essere tenuta con entrambe

le mani!

« Montare la fresa adatta (vedere le istruzioni di montaggio).

« Appoggiare la piastra (8) sul materiale che deve essere lavorato
(in questo momento la fresa non deve essere a contatto con il
materiale).

« Regolare la profondita di fresatura.

o Accendere la fresatrice con linterruttore (14) e attendere che
raggiunga la velocita regolata senza carico.

« Iniziare la lavorazione, facendo scorrere la piastra della fresatrice

VERTO

lungo la superficie del materiale in lavorazione, nella direzione
desiderata.

« La fresatrice va fatta scorrere con un movimento continuo e
uniforme, premendo costantemente la piastra sulla superficie del
materiale, fino al termine della fresatura.

Un avanzamento troppo rapido della fresatrice durante la fresatura
provoca una lavorazione di bassa qualita e puo essere causa di
danneggiamento della fresa o del motore. Anche un avanzamento
troppo lento della fresatrice puo provocare un calo di qualita della
lavorazione, a causa dell'eccessivo surriscaldamento del materiale. La
velocita di avanzamento adatta dipende dalla dimensione della fresa
utilizzata, dal tipo di materiale in lavorazione e dalla profondita di
fresatura. Si consiglia di eseguire delle prove preliminari di fresatura
su scarti di materiale prima di eseguire le lavorazioni desiderate.
Nella lavorazione dei bordi il materiale in lavorazione si deve
trovare a sinistra dell'asse della fresa (guardando nella direzione di
avanzamento della fresatrice).

Se viene utilizzata una guida per lavorazione rettilinea o
sbavatura bisogna assicurarsi che tutti gli accessori siano
correttamente fissati.

MONTAGGIO DELLA GUIDA PER PROFILI

®

L'utilizzo della guida per profili permette di tagliare con precisione

profili interni ed esterni.

« Smontare il condotto di asportazione della polvere (18) ((svitando
le viti di fissaggio).

« Inserire la guida per profili nella sede della piastra della fresatrice

« Rimontare il condotto di asportazione della polvere (18) e serrare
entrambi gli elementi con le viti di fissaggio (dis. G).

L'utilizzo della guida per profili limita la dimensione delle frese
utilizzabili.

DIREZIONE DI FRESATURA

0,

Durante la lavorazione, per ottenere bordi uniformi e per ottenere i
migliori risultati, bisogna fresare in verso antiorario lavorando i bordi
esterni, e in verso orario lavorando i bordi interni (dis. H).

UTILIZZO DELL'ELEMENTO PER IL TAGLIO CIRCOLARE

®

« Estrarre la guida parallela (10) insieme alle barre della guida
parallela (7) dalla piastra della fresatrice.

» Smontare una barra della guida parallela (7) e fissarvi I'elemento per

il taglio circolare.

Fissare la barra della guida parallela (7) (insieme all'elemento per

il taglio circolare) alla piastra (8) con le manopole di blocco delle

barre della guida parallela (6) (dis. I).

0,

Per stabilire il raggio di fresatura bisogna misurare la distanza tra il
centro dell'indicatore e il bordo esterno della fresa.

Prima di eseguire qualsiasi operazione di installazione,
regolazione, riparazione o manutenzione bisogna estrarre la
spina del cavo di alimentazione dalla presa di rete.

« Per pulire e vietato utilizzare acqua o altri liquidi.

« La fresatrice va pulita con una spazzola.

SERVIZIO E MANUTENZIONE
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« Le frese consumate vanno immediatamente sostituite.

« Bisogna pulire regolarmente le fessure di ventilazione, per evitare il
surriscaldamento del motore della fresatrice.

« Effettuare delle pause periodiche durante il funzionamento.

SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE IN GRAFITE

Le spazzole in grafite del motore consumate (piu corte di 5 mm),
bruciate o spaccate vanno immediatamente sostituite. Entrambe
le spazzole vanno 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.

CARATTERISTICHE TECNICHE

DATI NOMINALI

Fresatrice verticale
Parametro Valore
Tensione di alimentazione 230V AC
Frequenza di alimentazione 50 Hz
Potenza nominale 1200 W

Velocita a vuoto 11500 - 30000 min"'

Diametro “mterno della  pinza 26:8mm
portautensili

Classe di isolamento Il
Peso 3,3 kg
Anno di produzione 2016

EAP

DATI RIGUARDANTI RUMORE E VIBRAZIONI

Livello di pressione acustica: Lp, = 89 dB(A) K =3 dB(A)

Livello di potenza acustica: Lw, = 102 dB(A) K= 3 dB(A)
Accelerazione ponderata in frequenza delle vibrazioni: a,= 3,64 m/s?
K=1,5m/s’

PROTEZIONE DELLAMBIENTE / CE

Le apparecchiature elettriche ed elettroniche non devono essere smaltite
con i rifiuti domestici, ma consegnate a centri autorizzati per il loro
smaltimento. Informazioni circa lo smaltimento sono fornite dal venditore
dell'apparecchiatura o dalle autorita locali. Le apparecchiature elettriche
ed elettroniche usate contengono sostanze nocive per 'ambiente. Le
apparecchiature non riciclate costituiscono un rischio potenziale per

I'ambiente e per la salute umana.

* Ci si riserva il diritto di effettuare modifiche.

La ,Grupa Topex Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa
con sede a Varsavia, ul. Pograniczna 2/4 (detta di sequito: ,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 e sono protetti giuridicamente secondo la legge del 4 febbraio 1994, sul
diritto d'autore e diritti connessi (Gazz. Uff. polacca del 2006 n. 90 posizione 631 con
successive modifiche). La copia, I'elaborazione, la pubblicazione, la modifica a scopo
commerciale, sia dell'intero Manuale che di singoli suoi elementi, senza il consenso
scritto della Grupa Topex, sono severamente vietate e comportano responsabilita
civile e penale.



