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& FROFIX 5p. £ 0.0,
ul, Marynwilska 24 | OE-228 Warsaw | Paland

DT-CEfd_ngﬂEI- 12/03 tomna Las: 2024.11.20
(EM} EC/EU DECLARATION OF CONFORMITY (LV]) EK/ES ATBILSTIBAS DEKLARACIIA (HU) EKSEU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZATA
[PL) DEKLARACIA ZGODNOSCI WE/UE (LT} EB/ES ATITIKTIES DEKLARACIIA
(RO) DECLARATIE DE CONFORMITATE CE/UE (C5) ES/EV PROHLASENI O SHODE
(EN) (PL) (RO} (L) (L) fcs) {HU)
MANUFACTURER PRODUCENT PRODUCATOR RAZOTAIS GAMINTOJAS VYROBCE GYARTO
PROFIX 5p. z 0.0. ul. Marywilska 34, 03-228 Warszawa
{EM) Person who was authorized to develop technical documentation; LT} &smue jgaliotas parengti techning dokumentacijg:
{PL) Osoba upowazniona do praygobtowania dokumentac)i technicznej: [€5) Dsoba opravnéna phipravit technickou dokumentacji
|RO) Persoana imputemnicitd pentru pregdtirea documentatiei tehnice; [HU} b liszaki dokumentdcid elkészitésére meghatalmazott szamdly:

LV} Persona atbildiga par tehniskis dokumenticijas sagatavedanu:
Mariusz Rotuski, Centrum Dystrybucyino-Handlowe PROFIX, wl. Dobra 3, Eomna Las, 05-152 Czosnow

(EM) Router (PL] Frezarka (RO} Magind de frezat (LV) Frézmadina (LT) Frezavima magingbe (C3) Frézka [HLU)] Felsdmarnd

TRYTON TF1201
COMOZE

230V; 50 Hz; 1200 W; ne: 11000 = 30000/min; kl. Il
52447 -....- 52632
{EM) The object of the declaration described above is in conformity with the relevant Unlom harmonisation kegislation: {PL) Wymieniony powyiej priedmiot riniajsze)
deklarac)i jest zgodny z odnednymi wymaganiami unijnego pravsodawstwa harmonizacyjnego: [RO) Obiectul declaratiel descris mal sus este in conformitate cu legislatia
relevantd de armonizare 3 Uniunii; (L) leprieks aprakstitais deklardcijas priekfmets atbilst attiecigajom Savienibas saskanofanas tiesibu aktam [LT) Pirmiau apradytas
deklaracijos objektas atitinka susijusius derinamuosius Sgjungos teises aktus: [C5) Wyie popsany pledmét problateni je ve shodé s prislusnymi harmoniza€nimi pravnimi
pfedpisy Unie: (HU} A fent ismertetett nyilatkozat térgya megfelel a vonatkozd unids harmonizacids jogszabalynak:

(EM) 2006/42/EC (0 L 157, 96,2006, p, 24-B6); 2014/30/EU [0 L 96, 29.3.2014, p. 79-106); 201 1/65/EU of the Eurcpean Parliament and of the Council of B June
2011 on the restriction of the use of certain hazardous substances in ebectrical and electronic equipment {0J L 174, 1.7.2011 p. 88-110} change 2015/863/UE;

(PL) 2006/42,/WE [Dz.U. L157 2962006, str. 24—86); 2014/30/UE (De. 0. L96 z 29.3. 2014, str. 79—=106); 2011/65/UE 2 dnia 8 czarwca 2011 r. w sprawie ograniczenia
stocowania nlektdoych nlebazpiecznych substanc)i w sprzecis elektrycznyim | elektronicznym (D20 L 174 2 1.7.2011, str. #8—110}, 2miana 2015,/863,/UE;

(RO} 2006/42/CE JO L 157, 9.6.2006, p, 24-86 |; 2004/30/UE ()0 L 96, 29.3.2014, p. 79-106); 20011/65/UE a Parlamentului European §i a Consiliului din 8 junie 2011
privind restrictiile de utilizare a anumitor substante periculoase in echipamentele electrice si electronice (JOL 174, 1.7.2011, p. 88-110) schimbare 2015,/853/UE;

LV} 2006/42/EK [OV L 157, 9.6.2006., 24./86. lpp.}); 2014/30/ES [OV L 96, 29.3.2014., 79./106. lpp.}; 2011/65/E5 | 2011. gada 8. jOnijs) par dafu bistamu vielu
izmantodanas erobeloianu elekirskas un elekironiskas ekartds [0V L 174, 1.7.2011,, BE./110. Ipp.) maina 2005,/863,/UE;

(LT} 2006/42/E8 (0L L 157, 2006 & 3, p, 24—86); 2014/30/E5 {OL L 96, 2014 3 29, p, 79—106 |; 2011/65/E5 2001 m. birdelio 8 d. ditl tam tikry pavajingy mediiagy
naudajimo elektras ir elektroningje jrangaoje apribajima (OLL 174, 2011 7 1, p. 88—110); pokytis 2015/863/UE;

[CS) 2006/42/ES (UF. wist. L 157, 9.6.2006, 5. 24—BB);  204/30/E0 (UF. wést. L 96, 29.3.2014, 5. 79—106); 2011/65/EU 7& dne 8. fervna 2011 o omezeni pouZivani
nékterych nebezpednych latek v elekirickych a elektronickych zafizenich {UF. wést. L 174, 1.7.2011, 5. BE— 110} zména 2015863 UE;

(HU} 2006/42/EK (HL L 157, 2006.6.9,, 24—86, 0.); 2014/30/EU [HL L 36, 2014.3.29,, 79—106. 0.]; 2011/65/EK iranyelve {2011, janius 8.) egyes veszalyes anyagok
elektromos &5 elektronikus berendezésekben vald alkalmazdsanak korldtozasardl (HLL 174, 2011 7.1, 88— 110, 0.} valtozds 2015,/363/UE;

{EM) References to tha relevant harmonised standards wsed or referances to the other technical specifications in relation to which conformity is declared:

(PL) Oednissienia de ednedryeh norm sharmenizowanych, kidee sastosowana, lub do innyeh specplikaci techniczigeh, w stosunku do kidegch deklarowana jest sgadnadd:

(RO} Trirniteri la standardele armonizate relevante folosite sau timiten la celelalte spacificatii tehnice in legdtwrd cu care se declard conformitatea:

(LW} Arsawoes ur attiedgajiem izrmantotajiem saskanotajiern standartiem wai uz citim lehniskafam specifikacijam, attieciba ur ko tiek deklaréta atbilsiba:

(LT) Susijusiy taikyty darnigjy standarty nuorados arba kity techniniy specifikacpy, pagal kunas buvo deklaruota attikos, neonodos:

(C5) Ddkazy na prishdnd harmanizovand narmy, kters byly poulity, nebo na jing technicks specifikace, na jojich? zikladé se shada prohladuje:

{HU) Az alkalmazott harmonizalt szabwanyokra vald hivatkozds vagy az azokra az egyéb midszaki leirdsokra wald hivatkozds, amelyekkel kaposolathban megfeleldségl nyilatkozatot
tettek.

EN 62841-1:2015 EN 62841-2-17:2017
EMN IEC 55014-1:2021 EN IEC 55014-2;2021 EN IEC 6100:0-3-2:2019+A1: 2021 EN 61000-3-2:2013+A1:2019
IEC 62321-3-1:2013 IEC 62321-7-1:2015 |EC 6232 1-6:2015 IEC 62321-7-2:2017 |EC 62321-4:2013+A1: 2017 IEC 62321-5:2013 IEC 62321-8:2017

dur ds. Certyfikac))

Peinomo
; fobive of the Boord for Cartification

(EN} This declaration of copdarmity is issued under the sale responsibility of the marufactures, (PL) Niniejsza deklaracis ppodnodel wydana pastaje na wylgeeng edpowiedialnedd
preducanta. (RD) Prezenta declaraple da conformitate aste amisd pe rispunderea sxclusivd a prodecitorulul. (L) 3 sthilstivas deklariclja ir izdota vienigh uz ada ralotaja atbildiba, (LT) 5
atitikties deklaracija ifducta tik gamintajo atsakomybe. [£5] Tote prohldfeni o shodé wdal na viastni cdpovddnost wrohce. [HUY E megfeleléség nvilatkozat a gyirtd kzdrdlagos
folebfzsfpéne keniil kibocsitiira.

Comaspondence address: KRS GUdTs435%

FROFIX LIMITED: S0 Bejonowy dla m, 5T Warszawy Bank Rozwoju Eksporu 5.4,

tomna Las, vl Gobra 3 Fapitat zakkadonny: 50 G006 2t | 23 1140 1093 0000 3556 3300 1001

05-152 Crosnow | Podand GIGS: EOOOS08aAF R Bank Handlowsy w Warszavha 5.4,

tiel, +48 22 F85 o6 00 | fax +d8 22 785 20 11 MIF 12540 20 263, RECON Q10376542 35 1030 1508 G004 G308 1553 7003 wiwwwl. profin.com.pl | profistocls@profiv.com.pl
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SZALLITAS:

A berendezést a nedvesség, a por €5 az apro részecskek okozta
szennyezadestdl védd szallito csomagolasban kell szallitani es tarolni,
Killondsen a szellizd nyildsokat kell bebiztositani - gép belsejébe keriild
apré részecskék a motor kdrosodasat okozhatjak.

PIKTOGRAMOK:
A névleges tablazatban és a tajékoztatd cimkéken szerepld abrak
magyardzata:

_ «Bekapcsolds és iizemelés elitt olvassa el a
hasznalati utasitasokat!s

— «wll vedelmi osztalyu kesziilek dupla szigetelessel»

C € — ull késziilék megfelel az EK szabvanyoknaks»

KORNYEZETVEDELEM:
FIGYELEM! £z a el azt jeld, hogy a haszndit késziléket tilas
eqyeb hulladékkal eqy helyen elhelyezni (pénzbuntetés terhe
mellett). Elektromos és elektronikus gépek veszélyes
alkotdrészel negativan befolydsoljdk o Kimyezetet é5 az
emberek eqeszséqer.
Minden haztartasnak hozza kell jarulnia a hasznalt készilékek
visszanyeréséhez és djrahasznositasdhoz. Ugy Lengyelorszaghan, mint
Eurdpaban megszervezik vagy mar létezik a hasznalt készulékek gydjtési
rendszere, melynek keretében az adott készilék minden értékesitési
helyén kotelesek dtvenni a hasznalt késziléket, Ezenkiviil léteznek ilyen
tipusu készulékek gydjtd kozpontjaiis.

GYARTO:

PROFIX Sp. 2 0.0,

Marywilska u. 34,

03-228 Varsd, LENGYELORSZAG

Ez a gép meqgfelel a nemzeti és europai szabalyoknak, valamint a
biztonsagi eldirasoknak.

FIGYELEM! Miiszaki probléma esetén fordufjon eqy hivatalos
szervizkdzponthoz. Minden javitdst szakképzett személy végezhet,
kizdrdlaqg eredeti cserealkatrészt haszndiva.

INSTRUKCJA OBSLUGI
FREZARKA TF1201

Instrukeja oryginalna

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO UZYTKOWANIA NALEZY
ZAPOZNACSIEZNINIEJSZA INSTRUKCIA,

Zachowaj instrukge do ewentualnego przyszlego

wykorzystania.

f OSTRZEZENIE! Naleiy przeczytaé wszystkie
ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania
oznaczone symbolem A | wszysthie wskazowki

dotyczace bezpieczeristwa uzytkowania.

Nieprzestrzeganie podanych nizej ostrzezen dotyczacych bezpieczenstwa i

wiskazowek dotyczacych bezpieczenstwa moze byd przyczyna porazenia

pradem elektrycznym, pozarui/lub powaznych obrazen.

lachowaj wszystkie ostrzeienia i wskazowki dotyczace

bezpieczenstwa, aby mocskorzystaznichw przyszoéd.

W podanych niZej ostrzeZeniach wyraienie elektronarzedzie” ormacza

elektronarzedzie rasilane z sied (z prrewodem zasilajgoym) lub

elektronarzedzie 2asilane z akumulatora (bezpreewadowe),

OSTRZEZENIE! Ogélne ostrzeienia dotyczace
&hﬂzpiemﬁsma uzytkowanianarzedzia.
Bezpieczenistwo w miejscu pracy:
a) W miejscu pracy nalety utrzymywad porzadek i dobre
oswietlenie, Nleporzqdek izl oswietlenie prayczynia sie do wypadkdw:
b) Nie nalezy uzywad elektronarzedzia w srodowiskach wybu-

chowych, tworzonych przez fatwo palne ciecze, gazy lub pyty.
Elektronarzedzie wytwarzaiskry, ktdre mogg zapalic pyd flub opary.

¢) Nie nalezy dopuszczac dzieci i obserwatordow do miejsc, w
ktérych uiywa sie elektronarzedzi. Rozproszenie uwagi mode
spowodowad ulrate kontrall nad efektronarzedziem.

OSTRZEZENIE! Ogdlne ostrzeienia dotyczjce
bezpieczenstwa uzytkowanianarzedzia.

Bezpieczenstwo ele ne:

al Wiyczki elektronarzedzi musza pasowad do gniazdek. Nigdy w
zaden sposob nie nalezy przerabiad wtyczki. Nie nalezy uiywac
zadnych przedtuzaczy w przypadku elektronarzedzi majacych
przewdd z iyla uziemienia ochronnego. Srak przerdbek we
wiyczkachi gninzdkach wiyczkowych zmniejsza ryzyko porazenia pradem
efekirycanym,

bi Naleizy unikac dotykania powierzchni uziemionych lub
zwartych z masg, takich jak rury, ogrzewacze, grzejniki
centralnego ogrzewania i chlodziarki. W przypadiu dotkniecia
ezescl uziemionych jwb awartych 7 masq, werasta ryzZyko poraienia
pradem elektrycamym.

¢} Nie naleiy naraia¢ elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub
warunkow wilgotnych. W przypadku przedostanio sig do
elektronarzedzia wody, wzrasta ryzyko parazenia pradem elektrycznym.

d} Nie nalezy nadwerezac przewodow przytaczeniowych. Nigdy
nie nalezy uizywac przewodu przylaczeniowego do
przenoszenia, dagniecia elektronarzedzia lub wyciggania
wiyczki z gniazdka. Nalezy trzymac przewod przylaczeniowy z
daleka od irédet ciepta, olejow, ostrych krawedzi lub

przediuzaczami przeznaczonymi do pracy na wolnym
powietrzu. [Zywanie prrediufacza prreznaczonego do pracy na wolnym
powietrzu zmniejsza ryzyko poraZenio prgdem elektrycznym,

f) Zaleca sie podiaczenie urzadzenia do sieci elektrycznej
wyposazonej w wytacznik roznicowo-pradowy (RCD) o pradzie
wylaczenia 30mA lub mniejszym.

al W przypadku, gdy uzywanie elektronarzedzia w srodowisku
wilgotnym jest nieuniknione, jako ochrong przed napieciem
zasilania nalezy stosowacurzadzenie rdznicowopradowe (RCD).
Zastosowanie RCDzmniejsza ryzyko porazania pradem elektryczmym.

OSTRZEZENIE! Ogélne ostrzeienia dotyczace
Ahezpieu&ﬁﬂwauiﬂknwanlanarzgd:ia.
Bezpieczeristwo osobiste:

a] Niniejszy sprzet nie jest przeznaczony do uiythowania przez
osoby (w tym dzieci) o ograniczonej zdolnoici fizycznej,
czuciowej lub psychianej, lub osoby nie majace doswiadczenia
lub znajomosd sprzetu, chyba e odbywa sie to pod nadzorem
lub zgodnie z instrukqa uiytkowania sprzetu, przekazanej
przez osoby odpowiadajace za ich bezpieczenstwo.

b} Nalezy byc przewidujacym, obserwowac co sie robi i
zachowywac rozsadek podczas uiywania elektronarzedzia.
Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, gdy jest sie zmeczonym
lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekarstw. Chwila
nieuwagi podczas pracy elektronarzedziem mode spowodowad powaine
osobiste obraZenia.

¢} Nalety stosowal wyposaienie ochronne. Maleiy zawsze
zakladac okulary ochronne. Uzywarie w odpowfednich warumkach
wypasazenia ochronnega, takiega jak maska preeciwpyiowa, obuwie
antyposfizgowe, kask lub ochronniki sfuchu, zmmiejszy osobiste
obrazenia.

d] Maleiy unikac niezamierzonego rozruchu. Przed
przytaczeniem do irédta zasilania i/lub przed podtaczeniem
akumulatora oraz zanim podniesie sie lub przeniesie sie
narzedzie nalezy upewnic sie, ze wylacznik elektronarzedzia
jest w pozydji wyltaczony. Preenoszenie elektronarzedzia 2 palcem na
wifgczniky lub preytgczente elextronarzedzia do siecl zasilajacef prey
zafgezonym wydgeniky moze byc przyczyng wypadsy,

¢} Przed wruchomieniem elektronarzedzia naleiy usunac
wszysthie klucze. Pozostawienie klucza w obracajgeej sie czesc
elektronarzedzia moZe spowodowad osobiste obraZenia.

f) Nienalezywychylacsie za daleko. Naleiy caly czas stac pewniei
zachowad rdwnowage. Umozliwi to lepszg kontrole nad
elektronarzedziem wsytuagiach niepraewidywalnych,

g) Nalezy odpowiednio si¢ ubierac. Nie naleiy nosic luinego
ubrania ani bizuterii. Nalezy utrzymywac swoje wiosy, ubranie
i rekawiczki z dala od czedd ruchomych, (uéne ubrania, bizuteria
lub dhugie whasy mogg 2ostad zoczepione przez czescinuchome,

h) leieli urzadzenia sy przystosowane do przyfaczenia
zewnetrznego odciggu pylu i pochfaniacza pylu, nalezy
upewnic sie, 2e 53 one przylaczone i prawidlowo uzyte. Uyce

@ A PROFIX cég politikaja az, hogy folyamatosan tokéletesitse termékeit, ezért fenntartja maganak azt a jogot, hogy a
termék specifikacioit elézetes tajekoztatas nélkill médositsa! A hasznalati utasitasokban megjeldlt Abrak csak példak,

ezek kicsit eltérhetnek a megvasarolt eszkoz valddi arculatatol!

Jelen haszndlati utasitast szerzdi jogok védik. A PROFIX Sp. z o.0. tarsasdg irasos hozzdjdrulasa nélkiili

masolasa/sokszorositasatilos!
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ruchomych czesci. Uszkodzone lub zaplgtane przewody praylgczeniowe
Zwigkszajq ryzyko poraZenia pradem elektrycznym.

el W przypadku, gdy elektronarzedzie uzywa sie na wolnym
powietrzu, przewody przylaczeniowe nalezy przediuzac

pochtaniaczy pylu mode zredukowad zagroZenia 2alezne od zapylenia,

I} Mie pozwal, aby umiejetnosd uzyskane dzieki czestemu
korzystaniu z elektronarzedzia pozwolity G poczué sie pewnym
siebie i zignorowac zasady bezpieczenstwa. Nieostrozne dziofanie



moie spowodowad powazne obrazenia w utamku sekundy,

OSTRZEZENIE! Ogélne ostrzeienia dotyczace

A bezpieczenstwa uzytkowanianarzedzia.

Uzytkowanieitroskao elektronarzedzie:

a) Nie naleiy elektronarzedzia przeciaiac. Malezy stosowac
elektronarzedzie 0 mocy odpowiedniej do wykonywanej
pracy. Wasciwe elektronarzedzie umozliwi prace lepszq i
bezpieczniejszq pray obcigzeniv, najakie zostafo zaprojektowane.

b) Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, jezeli tacznik go nie
zatacza i nie wylaza. Kazde elekironarzedzie, ktdrego nie moéna
zafqezad lub wylgezad fgcznikiem, jest niebezpieczne | musi zostac
naprawione,

¢} Nalezy odlaczac wtyczke ze irddta zasilania elektronarzedzia
iflub odtaczy¢ akumulator przed wykonaniem kazdej
nastawy, wymiany czesci lub magazynowaniem. Jokie
fapobiegawcze Srodki bezpieczenstwa redukufg ryzyko
przypadkowegorozruchu elektronarzedzia.

d) Nieuzywane elektronarzedzie naleiy przechowywaé poza
zasiegiem dzieci i nie nalezy pozwalac osobom
niezaznajomionym z elektronarzedziem lub niniejsza
instrukeja na uzywanie elektronarzedzia. Eektronarzedzia sg
niebezpieczne wrekach nieprzeszkolonych uzytkownikow.

e) Elektronarzedzia nalezy konserwowad. Malezy sprawdzac
wspotosiowosc lub zakleszczenie sie czesci ruchomych,
pekniecia czesd | wszystkie inne czynniki, ktdre moga miec
wpltyw na prace elektronarzedzia. Jeieli stwierdzi sie
uszkodzenia, naleiy elektronarzedzie przed uizyciem
naprawic. Przyczyng wiely wypadkdw fest niefachowy sposdb
konserwacji elektronarzedzia.

f) Narzedzia tnace powinny byc ostre i czyste. Odpowiednie
utrzymywanie ostrych krawedzi narzedzi tnqgcych zmniejsza
prawdopodobienstwo 2akleszczeniaiwatwia obsfuge.

q) Elektronarzedzie, wyposaienie, narzedzia robocze itp.
nalezy stosowac zgodnie z niniejsza instrukgja, biorac pod
uwage warunki pracy i rodzaj pracy do wykonania. UZywanie
elektronarzedzia w sposdb, do jakiego nie jest przewidziane, moze
spowodowacd niebezpieczne sytuacie.

h) W niskich temperaturach, lub po duzszym okresie nie
uzytkowania, zalecane jest wlaczenie elektronarzedzia bez
obcigzenia na okres kilku minut w celu whaiciwego
rozprowadzenia smaruw mechanizmie napedu.

i} Do czyszczenia elektronarzedzi stosowac miekka, wilgotng
(nie mokra) szmatke i mydto. Nie stosowad benzyny,
rozpuszczalnikow i innych srodkéw mogacych uszkodzic
urzadzenie.

i Elektronarzedzie nalety przechowywad/ transportowac po
upewnieniu sie, Ze wszystkie jego elementy ruchome s3
zablokowane i zabezpieczone przed odblokowaniem za
pomoca oryginalnych elementdw do tego przeznaczonych.

k] Elektronarzedzie nalezy przechowywaé w miejscu suchym,
zabezpieczone przed kurzem i wnikaniem wilgoci.

| Transportowanie elektronarzedzia powinno odbywac sie w
opakowaniu oryginalnym, zabezpieczajacym przed
uszkodzeniamimechanicznymi.

m) Uchwyty i powierzchnie chwytne nalezy utrzymywad czyste i
wolne od oleju i smaru. Sfiskie uchwyty i powiferzchnie chwytne nie
pozwalajq na bezpieczne trzymanie § kontrole narzedzia w
nieoczekiwanych sytuacjach.

OSTRZEZENIE! Ogélne ostrzeienia dotyczace

& bezpieczenstwauzytkowanianarzedzia,

Naprawa:

a) Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne swoich
elektronarzedzi wykonuje Serwis PROFIX, co gwarantuje
najwyzsza jakoé¢ nmapraw oraz stosowanie oryginalnych
czescizamiennych.

b) Jezeli przewod zasilajacy nieodiaczalny ulegnie uszkodzeniu,
to powinien on by wymieniony u wytworcy lub w
specjalistycznym zaktadzie naprawczym albo przez
wykwalifikowang osobe w celu unikniecia zagrozenia.

OSTRZEZENIE!

& Podczas pracy narzedziem elektrycznym zaleca sie zawsze
przestrzegac podstawowych zasad bezpieczenistwa pracy,
w celu unikniecia wybuchu pozaru, porazenia pradem
elektrycznym lub obrazenia mechanicznego.

FREZARKA

& Dodatkowe ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa:

a) Operator frezarki powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w
zakresie regulacji i eksploatacji urzadzenia. Osoby ponizej 18
roku Zycia nie moga obstugiwac frezarki. Zakaz fen nie dotyczy
mifodziedy powyief 16-go roku Zycia, jezeli prace wykonujg w ramach
szkolenia zawodowego i pod nadzorem osoby odpowiadajgeej za
bezplecrenistwo.

b} Podczas pracy frezarka naleiy stosowac srodki ochrony
osobistej. Zawsze zakladaj okulary ochronne i ochraniacze
stuchu. W stosownych przypadkach uiywaj maski przeciw-
pytowej. Srodki ochrony oczu muszq by¢ zdolne do zatrzymania
latajgcych odfamkdw generowanych podczas wykonywania raznych
operachi, Stuchawki ochronne zobezpieczajg preed utratg shuchu pod
wplywem hatasu, Maski pezeciwpyfowe i srodki ochrony drdg
oddechowych powinny fiftrowad czgsteczki pylu wytwarzane podczas
pracy.

¢} Nalezy zawsze stosowac system odsysania pytow. Niekfdre
produkty z drewna lub podobnych materialdw mogyg wytwarzac pyd
ktary moze byc niebezpieczny dla zdrowia,

d) Zakladaj odpowiednia odziez ochronng. Nie nos luZnej
odziezy ani bizuterii. Mogg one zostac pochwycone prrez
ohracajgee sie czesci frezarki. No diugie whosy zakfadaj specjalng siatke.,

e) Elektronarzedzie nalezy stosowac wylacznie do materiatow,
ktdre zostaly podane w rozdziale dotyczacym uzytkowania
zgodnego z przeznaczeniem. W przeciwnym wypadku
elektronarzedzie moZe ulec przecigZeniu i uszkodzeniu.

f) Nigdy nie frezowac materiatow, w ktorych znajduja sie
przedmioty metalowe, gwoidzie lub sruby. Moie to
doprowadzic do uszkodzenia narzedzia roboczego | podveyzszenia
wibragji.

a) Nie nalezy obrabiac materiatu zawierajacego azhest. Azbest

Fontos, hogy megfeleld eldtoldssal dolgozzunk az anyagon. Az anyag
megmunkalasa elott javasolt néhany probamarast végezni eqgy kisebb
anyagon. Ezzel a mddszerrel nagyon kiinnyen raérez a legjobb
munkasebességre.

A marogépet mérsekelt sebességgel kell tolni. A puha anyagok nagyobb
tolasi sebesseget igényelnek, mint a kemény anyagok.

A mardgép motorja ledllhat, ha helytelenil hasznalja vagy talterheli. A
szerszam esetleges meghibasodasanak elkeriilése végett csokkentse az
eldtolasisebességet.

Tiil alacsony eldtolds:

A mardfe] il erdsen felheviilhet. Gydlékony anyag megmunkalasakor, pl.
fa, amunkadarab kigyulladhat.

Tillmagas eldtolds:

Megsériilhet a mardfej és a mards mindsége gyenge lesz - az anyag
megmunkilatlan és eqyenetlen marad.

Virja meg, mig teljesen ledlinak a mardfejek, mieldtt kiveszi a
munkadarabot és félreteszi afelsomardt.

m Elmardsvagy profilmaris

Parhuzamos vezetOsin hasznalata nélkili élmards vagy profilmaras

esetén vezetd vagy csapagyas mardfejeket kell haszndlni. A vezetd

mardfej alsé része eqy vageél nélkili henger. A csapagyas mardfejek

golyos csapagyakkal rendelkeznek amarofejek vezetésére,

Tolja oldalirdnyban az elinditott elektromos szerszamot a

munkadarabhoz és vezesse be a marofejet a munkadarabba, amig a

vezetdszdr vagy a mardfej golydscsapdgya hozzd nem ér a

munkadarabhoz.

Avezetd rész a munkateriilet szélén halad végiq és dekorativ éleket készit,

mikizben a forgd penge a vagast végzi. Az élnek, amelyen végigestszik a

vezetd rész, tokéletesen simanak kell lennie, mivel minden egyenetlenség

atkeriil a formazando feliiletre,

Mindkeét kezével vezesse végig a felsdmardt a munkadarab széle mentén,

ligyelve annak szoghelyzetére, A twil erds nyomas a feliiler élének

seriileset okozhatja.

Ha olyan munkadarabon dolgozik, amely élformdzast igényel, eldszor

mindig a szdlirannyal keresztbe kell marni az élt, majd az élek mentén a

szalirany hosszaban, Ez a minimalisra csokkenti a keresztirany €| végén

|letord darab okozta sérulés lehetdségét,

® Mards parhuzamos vezetasinnel

A munkadarab egyenes élei mentén tdrténd marashoz a

kivetkeziképpen kel eljarni:

1. Rogzitse a parhuzamos vezetdsint (23) a Parhuzamos vezetdsin
rogzitése” pont szerint.

2. Vezesse a bekapcsolt szerszamot a parhuzamos vezetdsinre gyakoralt

enyhe oldalirdnyl nyomassal a munkadarab éle mentén, fenntartva
az allandd elotolasi sebesséqet {fdsd M dbra).

m Maras kidrzohely segitségével

Akorkeriletén torténd mardshoz kirzdhegyet (22) hasznalhat.

1. Rogzitsea korzdhegyet (2212 A kdrzdhegy rogzitése” pontszenint.

2. Allitsa be a korzshegyet (22) a megmunkalt anyag felilletének
kozepere &s nyomjara.

3. Vezesse a bekapcsolt elektromos szerszimot a munkadarab foldtt a
jobb oldali fogantyu és a korzd fogantyujanak segitségével (Losd N
dgbra). Ugyeljen amardsiranydral
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B Kézi maras

Kis atmérdji mardfejjel végzert kézi mardssal szamos kivant hatast
erhetiink el. A mesterember altaldban felrajzolja a kivant kirvonalat vagy
irdst az anyagra, majd ezeket a kiirvonalakat hasznaljairanyvonalként.

+ (sak nagyon lapos mardsi bedllitast hasznéljon!

+ A targy megmunkaldsa sordn iigyeljen a mardfej forgdsirdnyara.

® Maras fedolap hasznalataval

Utmutatd! A sablonnak legalabb a feddlap karima magassigaval kel

rendelkeznie (29).

Utmutata! Vilasszon afeddlap belsd atmérdjénél kisebb marofejet.

1. Szerelje fel a feddlapot (29) a Fedolap felszerelése” pontnak
megfelelden.

. Helyezze le a mardgép munkaasztalira a megmunkalandd darabot
(A2) és tegye rd a mintapéldanyt (A1),

3. Mozgassa el a mintapéldanyt a munkadarabhoz képest ugy, hogy az
elemre tamaszkoda fedélap kariméja A1 el tudja téavolitani a felesleget
anyagot a darabrol A2.

29
A1l

A2 Frez

4, Rogzitse mindkét elemet a maragép munkaaszialara.

5. Inditsa el az elektromos szerszamot, engedje le a munkapozicidig
(érdemes tobb szakaszban elvégezni a marast) és reteszelje az eltolas
reteszelo kart (16).

6. Kezdje meq a mardst a feddlap karimajat a mintapéldanyra nyomva
Al.

KARBANTARTAS:
Az elektromos szerszam alapjaiban véve nem igényel speciilis
karbantartdsi miveletet, de a folyamatos, lzembiztos mikodés
fenntartasahoz rendszeres tisztitdsra van szilkséq.
FIGYELEM! A karbantartdsi munkdlatok megkezdése eldtt
& kapesofja ki a felsémardt és hiza b @ tdpdugdt @ hildoat
alfzathal
Munkavégzés utin javasolt a szelldzényilasokat és a szerszamtartot
siritett levegdvel (legfeljebb 0,3 MPa nyomdson) tfujni. Ez megeldzi a
csapagyak sérulését és eltavolitja a motorhutd levegd bedramlisat
akadalyozo port.
FIGYELEM! Az atfijatds alattviseljen vedoszemiveget.
A kilso mianyag részek nedves torlokenddvel és gyengéd tisztitoszerrel
tisztithatok. Vigydzzon arra, hogy ne jusson be viz a készulékbe.
FIGYELEM: 50HASE haszndljon olddszereket,
|drdl idore kenje mega toldrudakat,

TAROLAS:
A készuléket gyermekektol elzarva, tiszta allapotban kell tarolni, dvni a

nedvesséqtol és a portol. A tdroldsi feltételeknek lehetetlenné kell
tenniuk a gép mechanikus sérulését és a kdros léghkori tényezok hatdsat.



(12) szabadon mozgatnilehessen (fdsd f dbra).

4. Forgassa el a reteszeld kart (16) a nyil irdnyaba A {lasd ) abra) és lassan
engedje le a felsomardt, mig hozza nem ér a mardfej a munkaanyag
feliletére,

5. Forgassa el a reteszeld kart (16) a nyil irdnyaba B, hogy ebben az
dllisban rogzitse amélységhatdrolot.

6. Myomja ra a mélységhatarolat (12) a lapra a lépesds itkdzd
legalacsonyabb bedllitasdig (9) {lasd K} dbra. Tolja a jelzdt (13) "0"
dllasba a marasmeélyséq szabdlyozd skalan (15).

/. A mélységhataroldn lévd skdla segitségével dllitsa be a
mélységhataroldt a kivant mardsi meélyséqre az ltkizd felemelésével és
a pillangdcsavar meghuzdsaval, (11). E miveletek végrehajtdsa utan
nedllitsa t a jelzdt (13).

8. Huzza meg a reteszeld kart (16) 2 nyil irdnyaba A &s allitsa a felsomarot
alegmagasabb allasba.

9. Probaljakiabeallitast eqy fémdarabon vegzett probamarassal.

Nagyobb mardsi mélységek esetében tobb helyen is be kell marni. A

|épesis iitkozd (9) seqitségével tibb fokozatra oszthatja a mardst. Allitsa

he ehhez a kivant mardsmélységet a legalacsonyabb lépcsds iitkzd
fokozattal és az elsd atmenetekhez eldszor vilasszon magasabb szinteket,

A fokok kozotti tavolsag korulbelul 10 mm. Ez a tivolsag a lépcsos utkozd

szabdlyozd csavarjainak csavarasaval modosithata (9).

FIGYELEM! A mélységhatidrold pozicididt minden alkalommal be kell allitani

a mardfejek cseréje esetén, mivel @ mardfefek eltérd hosszisdggal

rendefkezmek.

® Tovabbi marasmélység szabalyozas

Amarasi mélység pontosan bedllithatd a szabalyozd tekerdgombbal (14).

+ Lazitsa meq a reteszeld kart (16} a nyil irdnyaba valo elforditassal A
(lasd J dbra) és nyomja le a késziléket, mig a mélységhatarola (12) a
|&pcsds Utkozdre keril (9).

+ Rogzitse a reteszeld kart (16) a nyil irdnyaba tirténd elforgatassal B,

« Allitsabe aszabalyozd tekerdgombbal {(14) a mardsi mélységet,

+ Lazitsa meq a rogzitd kart (16) a nyll iranyaba torténd elforgatasaval A
és emelje meq a keszuléket a kiindulasi allasba. Ellendrizze a
qyakorlatban a mardsi mélységet,

HASZNALAT:

m Bekapcsolas/kikapcsolas

A készilék izembe helyezése eldtt allitsa be a mardsi mélységet a

JMARASIMELYSEG BEALLITASA fejezet szerint.

1. Az elektromos szerszam bekapesolasahoz eldbb nyomja meg a
biztonsagi gombot (21), majd nyomja meq a kapcsoldgombaot (20) és
tartsa meqg ehben az allasban. A gép elinditdsa utdn elengedheti a
hiztonsagi gombat {21).

1. Az elektromos szerszam kikapcesolasahoz engedje el a
kapesolégombot (20,

UTMUTATO: Biztonsdgi okokbadl kifolydlag a kapcsoldgombat (20) nem lehet

folyamatos munkdra reteszelni. A munkavégzés sordn azt végig a

kezelgszemelynek kell benyomva tartania.

® Fordulatszam szabalyozas (Idsd A abva}

A fordulatszam szabalyozd tekerdgombbal (1) bedllithatja a fordulatszamot
(midkodés kozben is) 11000 és 30000 min’ kizitti tartomanyban. A
kapcsold 7 kulonbozd poziadba allithata.

1-2=alacsony fordulatszam  3-d=kozepes  5-7=magas fordulatszam
A megfeleld fordulatszam filgg a munkadarabtol és a mardfej atmérgjétal,
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kizardlag mintamardsok alapjan lehet meghatérozni. Eleinte, ha a mardfej
atméraje kicsi, allitson be magas fordulatszamat, ha pediq nagy atméndji -
alacsonyabb fordulatszamot.

m Maras

FIGYELEM! Védje a mardfejet a leeséstil és az iitésektal,

1. Mlitsa be a kfvint mardsi mélységet a, MARASI MELYSEG BEALLITASA"
fejezet szennt

2. Allitsa az elektromos szerszamot a felszerelt mardfejjel a munkadarabra
dsinditsael.

3. Allitsa be a fordulatszimot a, Fordulatszim szabalyozas" pont szerint,

4. Teszteljele a készulék bedllitdsat egy kisebb munkadarabon.

5. Varja meg a teljes fordulatszam elérését. Elobb engedje le a marofejet a
munkamagassaqra, majd reteszelje a gépeta reteszeld karral (16).

6. Agepet akeét markolatnal fogva végezze el a mardst eqgyenletes toldssal,

7. Amegmunkalas vegeztével engedje vissza a gépet a felsd allasha.

8. Kapcsolja kiaz elektromos szerszamot.,

m Mards segédiitkdzd segitségével

Naqyobb munkadarabok megmunkalasanak a megkonnyitése érdekében,

pl. horonymardsndl, eqy deszkat vagy lécet rogzithet a munkadarabhoz,

amit segédutkozdként haszndlhat, aminek hosszdban végigvezeti a

marbgépet. A mardgépet az alaplemez lapos oldalin kell vezetni, a

segédiitkozd hosszaban (fdsd Ldbra),

® Amaras iranya és a vagas folyamata

A felsdmard tengelye fentrdl nézve az dramutatd jardsaval megegyezd
iranyban forog. A legjobb vezérlés és vagismindséq érdekében a
szerszamot Ugy kell a munkadarabon mozgatni, hogy a mardfej magatdl
mélyiljon el a faba. A helytelen tolasi irany azt eredményezheti, hogy a
mardfej maras kozben akadozni fog a faban.

FIGYELEM! A mards irdnydnak mindig a mardfej
& forgdsivdnydval ellentétesnek kel lennie (ellentétes irdnyi
mards). Mardfeinek megfeleld irdnyt mardsndl (parhuzamos
miards) akeletkezd erdk kirdnthatidk a mardgepet a kezeld kezébil
Az eldtolds megfeleld irdnya az aldbbi dbran lathatd. Ha a vagast a fém éle
koril végzi, a szerszamot az dramutatd jarasaval ellentétes irdnyba kell

mozgatni. Ha mardst a képen lathatd madon a felilet kizepén véqgzi, a
szerszamaot az Gramutatd jardsaval megegyezdiranyba kell mozgatni,

FIGYELEM: Az eldtolds irdnya kiilingsen fontos vezetd
mardfej haszndlata és a munkadarab élén végzett kezi
miards esetén.

Azelotolds sebessége;

jestrakotwarezy.

h) Dopuszczalna predkosc obrotowa stosowanego narzedzia
roboczego nie moze by¢ mniejsza niz podana na
elektronarzedziu maksymalna predkos< obrotowa. Narzedzie
robocze, obracajgee sie 7 szybszq niz dopuszczalna predkoscig, mode sie
ztamac, ajego czesciodprysngc.

i} Frezy i inne narzedzia robocze musza doktadnie pasowad do
uchwytu narzedziowego (zacisku) uzytkowanego
elektronarzedzia. Narzedzig robocze, nie dopasowane do uchwytu
narzedziowega elektronarzedzia, obracajg sie nierdwnoniernie, sifnie
wibrujgi mogg spowodowad utrate kontroli nad elektronarzedziem.

j! Nie nalety uiywac tepych lub uszkodzonych narzedzi
frezarskich. Tepe Jub uszkodzone frezy powodufg podwyiszone
tarcie, mogq sie 2ablokowac, a take sq prayezyng niewywoadenia, Jest
to wyjqtkowo niebezpieczne i mogloby dojs¢ do powainego wypadky,
ktdry spowodowatby zranienie operatora ifub osdb, bedgeych w
poblizu, jak teZ uszkodzenie maszyny.

k] Elektronarzedzie nalezy trzymad podczas pracy mocno w
obydwu rekach i zapewnic bezpieczna pozycje pracy.
Elektronarzedzie prowadzone oburgez jest bezpieczniejsze.

) Materiat przeznaczony do obrébki nalezy zamocowac na
stabilnym podtozu i zabezpieczy¢ przed przesunieciem za
pomocy zaciskow lub w inny sposdb. Jezeli obrabiany element
praytrzymywany jest rekg lub przyciskany do ciafa, pozostaje on
niestabilny, co moZe skutkowac utratg kontroli nad nim.

m| Nie wolno kias¢ przedmiotow obrabianych na twarde
powierzchnie, takie jak beton, kamien, itp. Wystajace
narzedzie tnace moze spowodowad odrzut maszyny.

n) Elektronarzedzie uruchomic przed zetknieciem frezu 2z
materiatem. W przeciwnym wypadku istnigje niebezpieczenstwo
odrzuty, gdy uZyte narzedzie zablokuje sie w obrabianym przedmiocie.

o) Nie naleiy dotykac obracajacego sie frezu ani zblizac rak w
pole jego zasiegu. Drugy reka nalezy trzymaé uchwyt
dodatkowy lub obudowe silnika. Prowadzenie urzgdzenia
oburgcz zmniejsza ryzyko skaleczenia rgk przez narzedzie robocze.

p) Trzymac elektronarzedzie za izolowane powierzchnie
rekojesci podczas wykonywania prac, przy ktérych frez
mégtby natrafi¢ na ukryte przewody elektryczne lub na
wiasny przewdd sieciowy. Kontakt z przewodem siedi zasilajgce
moZe spowodowal przekazanie napiecia na czesc metalowe
urzqazenia, co mogfoby spowodowad porazenie pradem elektrycznym.

1) Nalezy uzywac odpowiednich przyrzadow poszukiwawczych
w celu lokalizacji ukrytych przewoddw zasilajacych lub
poprosic o pomoc zaklady miejskie. Kontakr 7 przewodami
Znajduigcymi sie pod napieciem moZe doprowadzic do powstania
poZaru fub porazenia elektrycznegoe. Uszkodzenie przewodu gazowego
moze doprowadzic do wybuchu, Wnikniecie do przewodu
wodociggowego powoduje szkody raeczowe lub moZe spowodowal
porazenie elekiryczne,

r} Przewod sieciowy nalezy trzymac z dala od obracajacych sie
narzedzi roboczych. W przypadky utraty kontroli nad narzedziem,
preewdd sieciowy mode zostad weiggniety lub przecigty.

5] Nie wolno uiywad elektronarzedzia z uszkodzonym
przewodem. Nie nalezy dotykac uszkodzonego przewodu; w
przypadku uszkodzenia przewodu podczas pracy, nalezy

wyciagnadwtyczke z gniazda. Uszkodzone przewody podwyszajg
ryzyko poraZenia prodem.

t} Nigdy nie wolno odkladacé elektronarzedzia przed catkowi-
tym zatrzymaniem sie narzedzia roboczego. Obracajgee sie
narzedzie mode wejsé w kontaktz powierzchnig, naktorg fest odfozone,
przezcomozna stracic kontrole nad elektronarzedziem.

u} Nie wolno przenosi¢ elektronarzedzia, znajdujacego sie w
ruchu. Preypadkowy kontakt ubrania 2 obracajgcym sie narzedziem
roboczym moZe spowodowal jego weggniecie [ preyciggniecie
narzedzia roboczego do diafa operatora,

PRZEZNACZENIE URZADZENIA:

Frezarka gérnowrzecionowa jest przeznaczona do frezowania
wpustoweqo, krawedziowego, profilowego i do wykonywania rowkow
podtuznych w drewnie, tworzywach sztucznych i lekkich materiatach
budowlanych za pomoca odpowiednich frezdw. Frezarki
gornowrzecionowej nie wolno uzywac do obrobki metalu, kamienia itp.
Urzadzenie nie jest przeznaczone do zastosowania zawodowe-
go, rzemieéiniczego lub przemystowego. Umowa gwarancyjna
nie obowiazuje, gdy urzadzenie bylo stosowane w zaktadach
rzemiesiniczych, przemystowych lub do podobnych dziatalnosci.
Kazde uycie frezarki niezgodne z przeznaczeniem podanym wyiej jest
zabronione i powoduje utrate qwarancji oraz brak odpowiedzialnosci
producenta za powstate wwyniku tego szkody.

Jakiekolwiek modyfikacje urzadzenia dokonane przez uzytkownika
zwalniaja producenta z odpowiedzialnosc za uszkodzenia i szkody
wyrzadzone uzytkownikowii otoczeniu,

Poprawne uiytkowanie elektronarzedzia dotycy takie konserwacji,
sktadowania, transportu i napraw.

Elektronarzedzie moze byd naprawiane wylgcznie w punktach
serwisowych wyznaczonych przez producenta. Urzadzenia zasilane z
sieci powinny byc naprawiane tylko przez osoby uprawnione,

RYZYKORESZTKOWE:

Pomimo zgodnego z przeznaczeniem stosowania nie mozna catkowicie

wyeliminowac okreslonych czynnikdw ryzyka resztkowego. Ze wzgledu

na konstrukcje | budowe maszyny moga wystapic nastepujace
niebezpieczenstwa:

- pochwyceniei wplatanie odziezy lub wiosow wruchome czesdi;

- obrazenia ciata przez dotkniecie obracajacego sie narzedzia;

- oparzenie przy wymianie narzedzia roboczego (niektdre narzedzia
moga nagrzewad sie podczas pracy, w celu unikniecia poparzenia
nalezy stosowac rekawice ochronne);

- pekniecie/zlamanie sie narzedzia roboczego;

- uszkodzenie stuchu w przypadku dhugotrwatej pracy bez ochraniaczy;

- uszkodzenie wzroku i twarzy przez odpryskujace elementy
obrabianego materiaty;

- odrzucenie przedmiotu obrabianego lub czesci przedmiotu
obrabianego.

KOMPLETACJA:

» Frezarka gomowrzecionowa - 1szt,
Nakretka dociskowa -1szt.

« Spreiyna - 1szt.

+ Tuleje zaciskowe - 2s5zt, (6 mm, 8 mm)
Ogranicznik ghebokosei - 1szt.



+ Kriciec doodsysania pytu - 1szt,

+  Srubymocujace krdciec do odsysania pyh - 2 szt,

+ Prowadnicarownolegla - 1szt.

* Drazkiprowadzace prowadnicy réwnoleghej- 2 szt.
+ Podktadki sprezyste - 2 szt

+  Whkrety mocujgce drazki prowadzace do prowadnicy - 2 szt.
+ Sepiccyrklaznakretka motylkowg - 1szt.

+ Makfadka powielajaca - 1szt.

* Kluczszczekowy z otworem podtuinym - 1szt.

* Instrukeja obstugi-1szt.

« HKarta gwarancyjna - 1szt.

ELEMENTY URZADZENIA (patrz rys.A):
Numeracja elementdw wrzgdzenia odnosi sig do przedstawienio
graficznego umieszczonego na stronie 2 instrukei obsfugi:

1. Pokretto sterowania predkoscia obrotowg

2. Rekojesd

3. Nakretka dociskowa

4. Tuleja zaciskowa 8 mm (zamontowana wstepnie w nakretce
dociskowe) 3)

5. Sruba mocujaca drazek prowadnicy réwnolegte]
6. Mocowanie drazkow prowadzacych prowadnicy rownolegle]
7. Piyta podstawowa
8. Phyta poslizgowa
9. Iderzak schodkowy
10. Przycisk blokady wrzeciona
11. Sruba motylkowa do requlacji ogranicznika gtebokosci
12. Ogranicznik gtebokodci
13. Wskazdwka
14, Pokretto requlacyjne (requlacja precyzyjna glebokodci frezowania)
15. Podziatka dla regulacji glebokosci frezowania
16. Diwignia blokujca
17. Frez*
18. Otwory pod krdciec do odsysania pytu
19. Kolumna slizgowa
20. Wacznik/wylacznik
21. Przycisk bezpieczenstwa
22, Szpic cyrkla 7 nakretka motylkowq
23. Prowadnica rownolegta

24, Drazki przesuwne prowadnicy rownoleghej z whretami i
podktadkami sprezystymi

25, Klucz szczekowy z otworem podiuznym

26. Kriciec do odsysania pylu

27. Haczka redukeyjna

28, Tuleja zaciskowa & mm

29. Nakladka powielajaca

30. Sruby mocujace

* Opisany lub przedstawiony osprzet nie naleZy do wyposaZenia
standardowego modelu TF1201.

DANE TECHNIGNE:

Napiecie znamionowe 230V
(zestotliwosc znamionowa 50 Hz

Moc znamionowa 1200 W
Predkosc obrotowa 11000-30000/min
Skok korpusu frezarki 55 mm
Srednica tulei 6 mm, 8 mm
Klasa ochronnosci /[0l
Dhugosc przewodu zasilajacego im

Masa 2,55 kg

m Informacja na temat hatasu i wibragji

Pomiardw HALASU/WIBRACH dokonano zgodnie z norma EN 60745,
Poziom cisnienia akustycznego (LpA) narzedzia wynosi 84,7 dB(A) zas
poziom mocy akustycznej (LwA) — 95,7 dBiA). Tolerancja pomiaru
KpA/Kwh=3dB(A).

UWAGA! Stosowad srodki ochrony stuchu!

Poziom wibracji wynasi: 5,06 m/s’

Tolerancja pomiaru K=1,5m/s",

Podany poziom drgan jest reprezentatywny dla podstawowych
zastosowan elektronarzedzia. Jezeli elektronarzedzie uzyte zostanie do
innych zastosowan lub z innymi narzedziami roboczymi, a takze jesli nie
bedzie wystarczajaco konserwowane, poziom wibracji moze odbiegac od
podaneqgo. Podane powyzej przyczyny moga spowodowad podwyiszenie
ekspozycji na wibracje podczas catego czasu pracy.

Naleiy wprowadzic dodatkowe Srodki bezpieczeristwa, majace na celu
ochrone operatora przed skutkami ekspozycji na wibracje, np.:
konserwacja elektronarzedzia | narzedn roboczych, zabezpieczenie
odpowiedniej temperatury rak, ustalenie kolejnodci operacji roboczych,
Deklarowana catkowita wartos¢ drgan i deklarowane wartosc emisji
hatasu zostaly zmierzone zgodnie ze standardowa metoda badawza i
mogg byc wykorzystane do pordwnania jednego narzedzia zinnym.
Deklarowane wartosci catkowite drgan i deklarowane wartosc emisji
hatasu mozna wykorzystac we wstepnej ocenie narazenia.

Ostrzezenia:

Wibracje i emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania
elektronarzedzia moga rdinic sie od deklarowanych wartosci wzalenosci
od sposobu, w jaki narzedzia 53 uzywane, w szczegélnosc od rodzaju
obrabianego przedmiotu,

Nalezy okreslic Srodki bezpieczeristwa w celu ochrony operatora, ktore
opieraja sie na oszacowaniu naraZenia worzeczywistym stanie
uzytkowania {biorac pod uwage wszystkie czesci cyklu operacyjnego,
takie jak czasy, w ktorych narzedzie jest wytaczone i kiedy pracuje na
biegu jatowym zawyjatkiem czasu wyzwalania).

PRZED PRIYSTAPIENIEM DO PRACY:

1. Upewni¢ sie, ze irddto zasilania ma parametry odpowiadajace
parametrom frezarki podanym na tabliczce znamionowe).

2. W przypadku pracy z przediuzaczem nalezy upewnic sie, ze
parametry przediuzacza, przekroje przewoddw, odpowiadaja
parametrom frezarki. Zaleca sie stosowanie jak najkrdtszych
przedtuiaczy. Przedhuzacz powinien by catkowicie rozwiniety.

3. Przed rozpoczeciem ustawien na urzadzeniu zawsze wycigac
wiyczke zgniazdka.

4. Przed uruchomieniem nalezy odpowiednio zamontowad wszystkie
elementy urzadzenia.

Az optimalis elszivasi kapacitds biztositdsahoz rendszeresen tisztitsa meg a
porelszivéidomaot (26).

m Aszoritohiively felszerelése és amardeszkizik cseréje
FIGYELEM! Ovatosan haszndlia @ mardeszkiziket - fenndll a
sértilés veszélye. A marofef rigzitéséhez és cseréjéhez
véddkesztyiihaszndlata javasolt,

Az igényektdl fuggben kulonbozd tipusd és tulajdonsagl mardfejeket

vdlaszthat. Mindig a kivdnt vdgdshoz szikséges legrovidebb

vagdshosszisagu mardfejet hasznalja. Ez minimalizalja a mardfejek itését

5 rezgését.

Kivald mindséqi gyorsacél mardfejek - lagy anyagok, példaul puha fa

ésmiianyag megmunkaldsara.

Karbid mardfejek - killinosen forgacslemezek, mianyagok és keményfa

megmunkalasra,

A késziléket legfeljebb 8 mm-es szardtmérdjd marofejekkel vald

hasznalatra tervezték. A mellékelt szoritohivelyek & vagy & mm

szardtmérdjd mardfejekkel haszndlatosak. Az alkalmazott mardfejeknek

tisztaknak és kifogastalan miszaki dllapotban kell lennitik. A mardeszkoziik
cseréje soran kérjiik betartani az alabbi dtmutatokat:

1. Helyezze a felsdmardt eqy sik, tapadd feliletre.

2. Vilasszakia mardfejet ésamegfeleld szoritdhuvelyt.

3. Nyomja meq és tartsa meg ebben az dllasban a foorsd reteszeld gombot
(10). 5ziikség esetén forgassa meg a kezével az orsdt a reteszeld
bekattandsaig.

4. Csavarjakiaszerszambefoqo szoritdanyajat (3) a villaskulecsal (25} (Jasd
Cabra.

5. Vezesse beahuvelytaszerszimbefoqdba és tartsa benyomva.

6. Csavarjafel afdorso menet szoritdanyajat.

FIGYELEM! Ne hiizza meq a sroritdhilvelyt o szoritdanydval o

& mardfe] felhelyezése elitt. £z a saoritehiively kdrosoddsdt
eredményezheti,

7. Vezesse beamardfejet (17) a hilvelybe legalabb 20 mm mélységben.

8. Tartsa meq a benyomott orsdzarat és kellden hizza meq a kulccsal a

szorithanyat.

9. A felsomard lizembe helyezése eldtt ellendrizze, hogy megfelelden
rogzitette a mardfejet és az szabadon forog.

UTMUTATOK:

« Kiszallitaskor mér be van szerelve a 8 mm szoritohively. & mardfe)
ugyanolyan szaratmerdji marofe|re cserelése eseteén elég csak eqy kicsit
meglazitani a szoritdanyat. Nem kell teljesen levenni.

» M szoritohiively vagy a marofej cseréjének megkannyitéséhez leveheti a
porelszivd idomaot (26).

MAROFEJEK {Icisd D dbra):

Az alabbitablizat aleggyakrabban hasznalt mardfejeket tartalmazza®.
Leiras Alkalmazasa
Natmard kés (1) Homyok és vajolatok
Nitmard kés (2) Homyolas és vajolatok
Fogazomard (3) Fecskefarkd maras.
Nitmarad keés (4) Homyok és vajolatok
Horonymard (5) Hornyok, gravirozas és kerekités,
Kerekit kés (6) Hifajas, Igravfmz&s & dekorativ

élmards.

Leiras Alkalmazasa
Profilmard (7) Dekorativ élmaras.
Holker kés (8) Dekorativ élmaras.
Kerekitd mard (9) Flek kerekitése,
Kerekitd mar (10) Elek kerekitése,

Laminalt vagy keményfa élletdrés;

Szintbemard (11) minta szerinti preciz profilozés.

Foz kés (12) Flek mardsa.

* A leirt vagy bemutatott tartozék nem része a TF1201 modell
standard felszerelésének.

®m Parhuzamos vezetdsin rogzitése

Onik az elektromos szerszammal egyutt egy parhuzamos vezetdsint (23)
kaptak, mely jelentdsen megkonnyiti a munkaanyag szélével parhuzamos
hornyok és bardzdak mardsat.

A vezetdsin a szallitds idejére szétszerelt allapotban van. Az osszeszerelés a

parhuzamos vezetdsin{23) és a toldrudak (24) csatlakoztatdsan alapszik:

1. Csavarja ki a kereszt csavarhdzaval a toldrudak mindkét lemezcsavarjat
(24).

2. Helyezze atoldrudak belsd menetes vegeit (24) a parhuzamos vezetdsin
{23) nyilasaiba és rogzitse a rugos alatetekkel és a rogzitd csavarokkal
(lasd E abra).

3. A munkakivetelményektdl fiiggien a parhuzamos vezetdsin (23)
rudjait a gép jobb vagy bal oldalarol lehet bedugni az alaplemez (1)
rigzitési nyllasaiba (6).

4. Allitsa a kivant tivolsdgra a parhuzamos vezetdsint (23) és rigzitse a
rogzito csavarokkal (5) (lasd F abra).

®m Korzo hegyénekrogzitése
Akorzo hegyével (22) kerek formakat lehet mami.

1. Csavarjael a parhuzamos vezetdsint (23), a vezetdsin élének felfelé kell
néznie. A vezetdlemez ket furattal rendelkezik, amelyek kor vaqy gorbe
marasdhoz hasznalhatok.

2. Csatlakortassa a korzohegyet (22) a parhuzamos vezetdsinnel (23) a
pillangdcsavar segitségével. Afelcsavarashoz tartsa meg a korzdhegyet
avillaskules hosszu nyilasaval (25) {lasd G abra).

3. Mllitsa a kirzoheqyet a mardsra elokészitett kor megjelolt kozepére és
szurja be az anyagba.

m Feddlapfelszerelése

A szett feddlapot tartalmaz (29), amit ugyanolyan formaju tdbb elem
elkeszitésekor hasznalunk. A feddlapot két hosszd csavarral (30) (ezek a
csavarok a porelszivd idom rogzitésére is felhaszndlhatok (26)) kell
régziteni a csuszolemez oldalandl (8). A feddlapot dgy kell felszerelni, hogy
akarimdjaa martanyag irdnydba nézzen (lasd Habra).

MARASMELYSEG BEALLITASA:
FIGYELEM! A mardsmélység bedllitdsa csak kikapcsolt
A elektromoas szerszdm mellett engedélyezett,
A marasmélység bedllitisahoz a kivetkezdképpen kel
eljdrni:
1. Helyezze rd az elektromos szerszamot rogzitett mardfejjel a
munkaanyagra.

2. Forgassa a lépesis Utkozat (9) a legalacsonyabb pozicio eléréséig, eqy
kattanast fog hallani.

3. Lazitsa meq a pillangdcsavart {11) annyira, hogy a mélységhataroldt



Markolat

Szoritdanya

Szoritohiively § mm (szoritdanydrafelszerelt 3)
Parhuzamas vezetosin rud rogzito csavar

-

=

Parhuzamos vezetdsin rudak rogzitése
Alaplemez

Csiszdlemez

Lépesis itkizd

Fiorsd reteszeld gomb

. Mélységhatard pillangdcsavar
Mélységhatarold

Jelzo

Szabdlyozd tekerdgomb (marasmeélység preciz szabalyozasa)
Marasmeélyséq szabalyozd skila

Reteszelo kar

Mardfej*

Nyilasok porelszivd idom csatlakoztatasara
Tolorid

. Kapcsologomb

. Birtonsagi gomb

. Korzdhegy pillangdcsavarral

Parhuzamos vezetdsin

Parhuzamos vezetdsin toldrudak lemezcsavarokkal és rugos
alatétekkel

25, Villaskules hosszi nyildssal
26. Porelszivaidom

27. Redukcids csatlakozd
28. Szoritohively émm

29. Feddlap

30. Rogzitd csavarok

* A leirt vagy bemutatott tartozék nem része a TF1201 modell
standardfelszerelésének.

- - N T SRR PV

-

[ o o o e e e e e e e e
2 WN oS ®®ENAWnAREWN =S

MUSZAKI ADATOK:
Névleges fesziiltség 230V
Névieges frekvencia 50 Hz
Névieges teljesitmény 1200W
Fordulatszam 11000-30000/perc
Felsomard géploket 55 mm
Hiively dtmérd & mm, & mm
Védelmi osztaly I/ [E]
Tapkabel hossza im
Suly 255kg

m 7Zajra és rezgésre vonatkozd informaciok

A ZAJREIGESSZINT mérések az EN 60745 szabvany szerint lettek
elvégezve, A szerszam zajnyomdsszintje (LpA) 84,7 dB(A), mig a
zajteljesitmény {LwA}-95,7 dB(A). Mérési tolerancia KpA/KwhA=3dB(A).
FIGYELEM! Fiilvedat kell hasznalni!

Rezgésszint: 5,06m/s

Mérésitdréshatar K=1,5m/s’.

A megadott rezgésszint az elektromos szerszam alapvetd

felhaszndldsaira vonatkozik. Ha az elektromos szerszam mds célokra vagy

mas munkaeszkozokkel kerdl felhaszndldsra, valamint nem lesz

megfelelden karbantartva, a rezgésszint eltérhet a megadott szinttdl. A

fent megadott okok a teljes munkaidd alatt fokozhatjdk a rezqésszintet,

Tovabbi ovintézkedéseket kell bevezetni a kezeldszemély rezgeés

expoziciatol valo védelme érdekében, pl. az elektromos szerszam és a

munkaeszkiz karbantartdsa, a kezek megfeleld homérsékletének a

biztositasa, a miveletek sorrendjenek megallapitasa stb. A bejelentett

teljes rezgésériéket &5 a bejelentett zajkibocsitdsi értékeket eqy
szabvanyos vizsgalati médszerrel mértuk és azok felhaszndlhatdk ket

szerszam  osszehasonlitasdra. A bejelentett teljes rezgésérték és a

bejelentett zajkibocsatdsi értékek felhaszndlhatok az elozetes

expozicioértékelés sordn,

Figyelmeztetések:

Az elektromos szerszam tényleges hasznalata soran fellépd rezgés- és

zajkibocsatds eltérhet a megadott értékektdl a szerszam hasznalatanak

madjatal, kiilonosen a munkadarab tipusatol figgden.

Meg kell hatarozni a kezelo védelmére iranyulo biztonsdgi

intézkedéseket, amelyek a tényleges haszndlat dllapotaban bekivetkezd

expozicio becslésén alapszanak {figyelembe véve a mikodési ciklus
minden részét, mint a szerszam kikapcsolt dllapotdban és iiresjaratban
toltortidejét, akioldas idejenek kivetelével).

AMUNKAMEGKEZDESE ELOTT:

1. Gydzddjon meg rdla, hogy a tapforrds paraméterei megegyemnek a
felsdmard adattablajan megadott paraméterekkel.

2. Hosszabbitoval végzett munka sordn gydzddjon meg rola, hogy a
hosszabbitd paraméterei, a vezetékek keresztmetszete megfelel a
felsdmard paramétereinek. A lehetd legrovidebb hosszabbitot
javasolt haszndlni. A hosszabbitot teljesen szét kell tekerni.

3. A készulékkel kapcsolatos birminemi munkavégzés megkezdése
elitt hizza ki atapdugadt azaljzatbal,

4. Akészulék uzembe helyezése elott szerelje fel a készilék elemeit.

(SSZESTERELES:

FIGYELEM!
Az elektromos szerszdmon végzett barmilyen karbantartdsi

munka megkezdese elitt hizza & o tdpdugdt a hdldzati
alfzathol
W Porelszivd idom felszerelése (idsd B dbra)
FIGYELMEZTETES! Egyes fapor tipusok, pl a talgy vagy a
bilkk, egészségre veszélyesek lehetnek é rdkkeltd pornak
tekinthetdk, kiifdndsen a famegmunkdld anyagokkal
(kromdtok, faimpregnalak) keverve. A biztonsdgos & tiszta munkakdrnyezet
biztositdsa érdekében mindig haszndljon a munkaanyag Hipusdnak megfeleld
porelszivd rendszert, gondoskodjon o munkakdmyezet jo szelldzésérdl és
viseljen P2 osztalyi szdrds porvédd maszkot. Keriilfe a por felhalmozdddsdt a
munkateruleten. A porok konnyedén meggyulladhatnak.
A porelszivd idomat (26} Ggy lehet felszeralni, hogy a porszive tomltjének
esatlakozdja a gép elejére vagy hituljra nézzen.
Rogzitse a porelszivo idomot a két rogzitd csavarral (30) az alaplemezre (7).
Az idomra (26) munkaanyaghoz haszndlhatd ipari porszivit lehet
csatlakoztatni, A toml6 csatlakozd kilsd atmérd 40 mm, belsd dtmérdje 35
mm.
A porszivd 35 mm kilsd atmerdjd és 32 mm belsd atmeérdjd redukcios
csatlakozdval is csatlakoztathatd. Tolja be ehhez a redukgids csatlakozot (27)
azidomra (26) és csatlakoztathatjard azipari porszivat,

MONTAZ:

UWAGA!
Przed wszystkimi pracami przy elektronarzedziv naledy
wyciqgngd wiyczke 2 gniazda,

®m Montaz krocca do odsysania pyldw (patrz rys. B}
OSTRZEZENIE! Niektdre rodzaje pytdw drzewmych, np. debiny
& lub buczyny, mogy stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia | iwaZane
5q 20 rakotwdreze, s2czegdinie w pofgezeniu 2 substanciami do
obrdbki drewna [chromiany, impregnaty do drewna). Aby zapewnid
bezpieczenstwo i czystosc w migjscu pracy, nofeZy zawsze stosowad system
odsysania pyfu dostosowany do rodzaju obrabianego materiafu, dbac o dobrg
wenltylacie stanowiska pracy § zakiodad maske preeciwpyfowq 2
pochfaniaczem klasy P2, Nalezy umikac gromadzenia sie pyfu na stanowisku
pracy. Pyly mogq sie zfatwoscig zapalic.
Krdciec do odsysania pyhu (26) mozna zamontowac tak, aby przylacze weza
odkurzacza bylo skierowane do przodu lub do tybu maszyny.
Przymocowad krdciec do odsysania pyhu 2a pamocg dwach srub mocujacych
(30) do phyty podstawowej (7).
Do krécca (26) mozna podiaczyd odkurzacz przemystowy, dostosowany do
rodzaju obrabianege mateniatu. Zewnetrzna drednica praylacza wela
wynosi 40 mm, a érednica wewnetrzna 35 mm,
Odkurzacz moina podigczyC rowniez za pomocg Ziaczki redukcyjne) ze
Srednicg zewnetrzng 35 mm 1 srednicg wewnetrzng 32 mm. W tym celu
naley wsunad 2taczke redukcyjng (27) do krddca (26) | podiaczyé do nigj
odkurzacz przemystowy.
Aby zagwarantowac optymalng wydajnos¢ odsysania, nalezy requlamie
czyscic kriciec do odsysania pytu(26).

m Montai tulei zaciskowej i wymiana narzedzi frezarskich

UWAGA! 7 narzedziami frezarskimi nalezy obchodzic sie
ostroinie = [stnigje ryzyko skaleczenia. Do mocowanio |

wymiany frezu zaleca sig uzycie rekawic ochronnych.
W zaleznosci od potrzeb mozna dobraé frezy rdinego typu i o réinych
whasciwosciach. Nalezy zawsze uzywac frezu z najkritszg dugosaa ciecia,
potrzebng do wykonania zadanego decia. Zminimalizuje to mozliwosc bicia
idrgania frezow.
Frezy z wysokojakosciowej stali szybkotnacej — dostosowane s3 do
obrabki miekkich materiatw, takich jak miekkie drewno i tworzywa
sTtuczne,
Frezy z weglikow spiekanych — nadajg sie szczegdlnie do obrabki phyt
widrowych, tworzyw sztucznych i twardego drewna.
Urzadzenie jest przeznaczone do uiytku z frezami ze srednicy trzpienia
maksymalnie & mm. Dofaczone tuleje zaciskowe preeznaczone s3 do uizytku
2 frezami o Srednicy trzpienia 6 lub 8 mm. Stosowane frezy powinny by
czyste, aichstantechniczny nie powinien budzié zastrzeien.
Przestrzegaj ponizszych wskazdwek podczas wymiany narzedzi frezarskich.
1. Umiesc frezarke na plaskim, przyczepnym podtozu.
2. Wybierzfrezi odpowiednig tuleje zaciskowa.
3. Waidnij przycisk blokady wrzeciona (10) i przytrzymaj w tej pozygi. W
razie potrzeby nalezy pokrecié reka wrzediono, ai zaskoczy blokada.
4. Odkrec nakretke dociskows uchwytu narzedziowego (3} za pomocy
klucza szczekoweqo (25) {patrzrys.C).
5. Wprowadz tuleje wuchwyt narzedziowy i przytrzymaj jq waisnieta,
6. Praykred nakretke dociskowa do gwintu wrzeciona.
UWAGA! Nie dokrecad tulel zaciskowel nakretkq dociskowy
przed ramontowaniem frezu, Moze doprowadzic to do
uszkodzenia tufei zaciskowe).
1. Wprowadz frez {17) w tuleje na gtebokosc co najmniej 20 mm.

8. Przytrzymaj blokade wrzeciona wasnieta i porzadnie dokre kluczem
nakretke dociskows.

9. Przed uruchomieniem frezarki upewnij sie, ze frez jest poprawnie
zamontowany i swobodnie sie obraca,

WSKAZOWKI:

+ Przydostawie tuleja zaciskowa 8 mm jest juz zamontowana w uchwycie.
Wymieniajac frez na inny o tej samej érednicy trzpienia, wystarczy tylko
nieco odkrecic nakretke dociskowa. Nie ma potrzeby jej catkowicie
zdejmowac.

+  Aby utatwic wymiane tulei zaciskowej lub frezu, moima zdjac krdciec do

odsysania pytu(26).
FREZY (patrzrys. D):
W ponizszej tabeli wyszczegdlniono najczesciej uzywane frezy™.

Opis Lastosowanie

Frez palcowy (1) Rowki i wregi

Frez palcowy (2) Rowki i wregi

Frez do rowkow trapezowych(3) | Wreby na jaskdtezy ogon.

Frez palcowy (4] Rowki i wregi

Frez do rowkow klinowych (5) | Rowki, grawerowanie i
zaokraglanie krawedzi.

Frez rdzeniowy (6) Htobkowanie, grawerowanie i de-

koracyjne ksztattowanie krawedzi.

Frez ztobkowy (7) Dekoracyjne ksztattowanie
krawedzi.

Frez ostrotukowy (8) Dekoracyjne ksztaltowanie
krawedzi,

Frez do zaokraglen (9) Iaokraglanie krawedzi.

Frez do zaokraglen {10} faokraglanie krawedzi.

Frez do okrawania (11) Okrawanie laminatu lub twardego
drewna; precyzyjne profilowanie

wedtug wzomika.
Ukosowanie krawedzi,

Frez do ukosowania (12)

* Opisany lub przedstawiony osprzet nie naleiy do wyposaZenia
standardowegomodelu TF1201.

® Montai prowadnicy rdwnolegtej

Wraz z elektronarzedziem otrzymali Panstwo prowadnice rownolegly (23),

ktdra znacznie utatwia frezowanie rowkaw lub wpustdw rownoleghych do

krawedzi obrabianego materiatu.

Prowadnica, na czas transportu, Znajduje si¢ w stanie rozmontowanym.

Montaz polega na pofaczeniu ze soby prowadnicy rownoleglej (23) z

drazkami przesuwnymi(24);

1. Wykread za pomocg whretaka krzyzowego oba whrety z drazkow
przesuwnych (24 ).

2. Kofice drazkow przesuwnych (24), posiadajace gwint wewnetrzny,
przytozy¢ do otwordw prowadnicy rdwnoleglej (23) | zamocowad za
pomocy podkiadek sprezystych i wkretdw mocujacych (patrz rys. E).

3. W zaleinodci od wymogow pracy, drazki prowadzace prowadnicy
rownoleglej (23) moina wsungé do otwordw mocowania (6) phyty
podstawowej (1) z prawej lub lewe] strony maszyny.

4. Prowadnice rownolegla (23) ustawic na zadany odstep i zablokowac
srubamimocujacymi (5){patrzrys. F).




® Montaz szpicucyrkla

Ia pomoca szpicu cyrkla (22) mozna frezowac okragle formy.

1. Przekrecic prowadnice rownolegty (23), tzn. krawedZ prowadnicy
powinna by¢ skierowana w gore. W plycie prowadnicy wykonano dwa
otwory, ktdre mozna wykorzystaé do frezowania po okregu lub
frezowaniu krzywizn.

2. 13 pomoca nakretki motylkowe] pofaczyC szpic cyrkla (22) z
prowadnicg rownolegty {23). W celu przykrecenia przytrzymac szpic
cyrkla za pomoca otworu podtuzneqgo klucza szczekowego (25) (patrz
ys. G).

3. Ustawic szpic cyrkla w zaznaczony srodek okregu, ktory bedzie
frezowany i whic gow material,

m Montaz nakladki powielajacej

W skfad zestawu wchodzi nakladka powielajaca (29), ktora wykorzystuje
she pray wykonywaniu wielu elementow o takim samym ksztakcie.
Naktadka powielajgca mocuje sie dwoma diugimi srubami (30} (sruby te
shuza rowniez do mocowania kricca do odsysania pylu (26)) od strony
phyty poclizgowe) (8). Naktadke nalezy zamontowac tak, aby jej kofnierz
skierowany bytw kierunku frezowanego materiatu {patrz rys. HJ.

USTAWIANIE GEEBOKOSCI FREZOWANIA:

UWAGA! Ustawianie glebokosci frezowania dozwolone fest

A tylko przy wyfgczonymelektronarzedziv,

Aby ustawic glebokosc frezowania nalezy postepowac w
nastepujacy sposob:

1. Elektronarzedzie z zamocowanym frezem postawic na obrabianym
przedmiocie.

2. Obracaczderzak schodkowy (9] az zaskoczy w najnizszej pozygi.

3. Poluzowad srube motylkowa (11} na tyle, aby egranicznik glebokosc
(12) moina bylo swobodnie przemieszczad (patrzrys. f).

4. Przekrecic diwignie blokujaca (16) w kierunku strzalki A (patrz rys. J)i
opuscié frezarke gormowrzecionowa powoli na dot, az frez dotknie
powierzchni przedmiotu obrabianego.

5. Przekrecic diwignie blokujgcg (16) w kierunku strzatki B, aby
zablokowac gheboko$c zanurzenia w tej pozygji.

6. Docisnac ogranicznik gtebokosc (12) do deohu, az do najnizszego
stopnia zderzaka schodkowego (9} {patrz rys. K. Przesungd wskazdwke
(13) do pozydji 0" na podziakce dla requlacji gtebokosci frezowania
(15].

{. Postugujac skalg na ograniczniku glebokosd ustawic ogranicznik na
3dana glebokos< frezowania, podnoszac go w gore | dokrecic srube
motylkowa (11). Po wykonaniu tych czynnosci nie naley przestawiac
wskazowki(13).

8. Przekread diwignie blokujgca (16} w kierunku strzatki A | przestawic
frezarke gorowrzecionowa w najwyzsza goma pozyce.

9. Przetestowac ustawienie za pomocy probnego frezowania na odkambku
materiatu.

Przy wiekszych glebokoiciach frezowania naledy wykonac frezowanie w

kilku przejéciach, Za pomocg zderzaka schodkowego (9) moina podzielic

proces frezowania na kilka stopni. W tym celu nalezy ustawic Zadana
gtebokose frezowania najnizszym stopniem zderzaka schodkoweqo i dla
pierwszych przejsc wybracna poczatek wyzsze stopnie.

Odstep miedzy stopniami wynesi okoto 10 mm. Odstep ten mozna

zmienic, krecac srubami requlujgcymi zderzaka schodkowego (9).

UWAGA! Pozygje ogranicznika gfebokosc nalefy requiowad 20 kazdym

razem po wymianie frezu, paniewaz frezy majq rozng dfugosc,
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® Dodatkowa regulacja gebokosci frezowania

Glebokosd frezowania mozna dokfadnie wyregulowac za pomoca pokretha

requlacyjnego (14).

+ Poluzowad diwignie blokujaca (16) przez obracanie w kierunku w
kierunku strzatki A (patrz rys. J) | przyasnac urzadzenie do dolu, az
ogranicznik gtebokosci (12) znajdzie sie na zderzaku schodkowym { 9).

+ Unieruchomic diwignie blokujaca (16} przez obracanie w kierunku
strzalkiB.

+ UUstawicza pomocg pokretha requlacyjnego (14) gtebokosc frezowania.

* Poluzowad diwignie mocujaca (16) przez obracanie w kierunku w
kierunku strzatki A | podnies¢ urzadzenie 2 powrotem do gory.
Sprawdzic w praktyce gtebokosc frezowania.

PRACA:

® Wiazanie/wylaczanie

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy nastawic glebokosc frezowania,

2godniez rozdziatem  USTAWIANIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA".

1. Aby wiaczy< elektronarzedzie nalezy najpierw wcisngc przyask
bezpieczeristwa (21), a nastepnie weisngd whycanik/wytacznik (20) |
przytrzymacd go w tej pozycji. Po uruchomieniu maszyny mozna zwolnic
przycisk bezpieczenstwa (21).

2. Aby wylaczyé elektronarzedzie, nalezy zwolnic wigcznik/wylacnik
(20).

WSKAZOWKA: Ze wegleddw bezpieczeristwa whjcznik/wytqeznik (20) nie

made zostac zabiokowany do pracy cgglej. Przez coly czas abrdbki musi byé

waiiniety przez obstuguigcego.

® Regulacja liczby obrotdw patrzrys. A)

Ia pomocy pokretta sterowania predkodci obrotows (1) mozna dokonad

requlacji predkosci obrotowe) (takze w czasie biequ) w zakresie od 11000 do

30000 min". Moinawybrat z 7 rznych pozydi przefacznika,

1-2=niskie obroty 3-4=sredniecbroty  5-7 =wysokie obroty

Odpowiednia liczba obrotdw zalema jest od obrabianego mateniaty |

srednicy frezu, okreslic ja mozna jedynie droga prab. Wstepnie, gdy frez ma

mala srednice, nastaw duza predkosc obrotowa, a gdy ma duza srednice —
mniejsza predkosd obrotowa.

® Frezowanie

UWAGA! Frezy nalezy chroni¢ przed upadkiem i udarami.

1. Nastawic pozadang glebokosc frezowania, zgodnie z rozdziatem
STAWIANIE GEEBOKOSCI FREZOWANIA®,

2. Ustawic elektronarzedzie z zamontowanym frezem na obrabianym
przedmiociei uruchomic.

3. Ustawic liczbe obrotow zgodnie z punktem  Regulacja liczhy
obrotow”.

4. Przetestowac ustawienia urzadzenia na odtamku obrabianego
materiatu,

5. Pozwoli¢ na osiagniecie petnej predkodci przez urzadzenie. Najpierw
mizy¢ frez na jeqo wysokosC robocza, a nastepnie zablokowad
urzgdzenie za pomoca dzwigni blokujace] (16).

6, Trzymajac urzadzenie za obydwa uchwyty, frezowad, wymuszajac
rdwnomiermy posuw.

1. Pozakericzeniu obrobki, przywrocic gdme pofozenie maszyny.

8, Wylgczyd elektronarzedzie.

® Frezowanie za pomoca 2derzaka pomocniczego

Aby ufatwic obrobke wiekszych przedmiotdw, np. do frezowania wpustow,
mozna przymocowac do obrabianego przedmiotu deske lub

j) Nem szabad tompa vagy sériilt marofejeket hasznalni. A
fompa vagy sériilt mardfefek megndvekedett surladdst okoznok,
elakadhatnak, valamint Kiegyensilyozatlansdgot is okozhatnak. £z
rendkiviil veszélyes és siifyos balesetet okozhat, ami o kezeldszemeély
es/vagy a kozelben tartozkodd szemeélyek sérilésehez, valamint a gép
kdrosodasdhoz vezethet.

k] Munkavegzés soran az elektromos szerszamot mindket
kézzel erdsen kell fogni és stabilan kell alini. A kér kézzel
vezetett elektromaos szerszdm biztonsdgosabb munkavégzést garantil.

) A munkaanyagot stabil aljzatra kell régziteni és leszoritok
segitségével vagy egyéb modon meg kell védeni az
elmozdulas ellen. Ha o munkadarabot kézzel fogja vagy a testéhez
nyomja, instabil marad, ami ezirdnyitds efvesztéséhez vezethet,

m) Nem szabad a munkaanyagot kemény feliiletekre helyezni,
mint a beton, ké sth. A kidild vdgdeszkizdk a gép visszarigdsdt
okozhatjdk.

n) Az elektromos szerszamot a mardfej munkadarabbal valé
erintkezése elott kell elinditani. tllenkezd esefben fenndl! a
visszarigds kockdzata, ho aszerszdm elakad o munkadarabban.

o) Nem szabad megérinteni a forgé mardfejet és ne kizelitse
meg a kezével annak hatosugarat. A masik kezevel fogja a
segédfogantyut vagy a motorhazat. A gép kér kézzel vezetése
csokkentia kez munkoeszkoz okozta sériilésének a kockdzarat.

pl Olyan munkavégzések soran, ahol a mardfej rejtett
elektromos vezetékekbe vagy a sajat tapkabelbe akadhat,
az elektromos szerszamot a markolat szigetelt felileténél
kell fogni. A haldzati vezetekkel vala érintkezés feszultséget
tovabbithat @ berendezés fém részeire, ami dramitést
okozhat.

q) Hasznaljon megfeleld keresdeszkiziket a rejtett tapkabelek
lokalizalasahoz vagy kérje ki a helyi kozmiszolgaltato
seqitségét, A fesziiltség alart dllo vezetékekkel vald érintkezés tiizet
vagy dramiitést okozhat. A gdzvezeték sériifése robbandst okozhat. A

vizvezetékbe valo behatolds anyagi kdrokat okoz vagy dramitést
okozhat.

r) Tartsa tivol a tapkabelt a forgé munkaeszkozoktdl. A
munkaeszkdz feletti uralom elveszlése esetén o hdldzati kdbef
becsipddhet vagy elvdghatia.

5] Nem szabad az elektromos szerszamot sériilt tapkabellel
haszndlni. Nem szabad megérinteni a sériilt kabelt; a
tapkabel munkavegzés kizben bekovethkezd sériilése esetén
azonnal huzza ki a tapkabelt a halozati aljzatbol. A sérilt
fdpkdbel fokozza az dramiités kackdzatat,

i) Soha ne tegye le az elektromas szerszamot, mielott teljesen
le nem all a munkaeszkdz. A forgd szerszdm érintkezhet a
fehelyezett fefiilettel és ez az elektromas szerszdm feletti uralom
elvesztését eredmeényezheti,

u) Tilos a mozgasban lévd elektromos szerszamot athelyezni. A
ruhdzat véletlen érintkezése a forgd munkoeszkdzzel a ruha

aaaaa

rdntdsdt okozhatja.

ATERMEK RENDELTETESE:

A felsémard hormyolashoz, szegélyezéshez, profilozashoz és hosszanti
hornyok készitésére szolgal fiban, mdanyagban és kinnyi
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épitdanyagokban, megfeleld mardfejek segitségével. A felsdmandt nem
szabad fém, ko sth. megmunkaldsara hasznalni.

A késziilék nem alkalmas professzionalis vagy ipari jellegii
hasznalatra, A garancidlis szerzodés érvényét veszti, ha a
késziilék ipari, kézmiiipari iizemekben vagy hasonld
tevékenységekre volt hasznilva.

A felsémard minden fentebb megadott rendeltetéstal eltérd hasznalata
tilos és az a garancia elvesztését eredményezi, valamint felmenti a
gyartatazebbdl a hasznalathdl keletkezd karok feleldssége aldl,

A berendezés felhaszndldja dltal végrehajtott barminemd madositds
felmenti a gydrtot a felhaszndldban és a kornyezetében okozott
sérilések és kirok feleldssége aldl.

Az elektromos szerszam rendeltetésnek megfeleld hasznalata kiterjed
annak karbantartasara, taroldsdra, szallitasara és javitasara,

Az elektromos szerszam kizardlag a gyartd kijeldlt szervizeiben javithatd,
Az elektromos drammal mikodtetett késziiléket kizdrdlag erre jogosult
szemeély javithatja.

REZIDUALIS KOCKAZAT:

A rendeltetésszerd felhasznalas ellenére sem lehet teljesen kizarni a

rezidudlis kockazati tényezdket, A gép szerkezetére s felépitésére vald

tekintettel a kovetkezd veszélyek léphetnek fel:

- aruhazatvagyahaj becsipidése a szerszim mozgd elemeibe;

- forgo munkaeszkoz megerintése okozta sériilés;

- 6gési sérulés a munkaeszkoz cseréjekor (az egyes szerszamok nagyon
felhevilhetnek a munkavégzés soran, a meqgégés megeldzése
eérdekében véddkesztyit kell viselni);

- munkaeszkoz elrepedése/eltirése;

- hallaskarosodas fulvédd nélkili hosszantartd munka esetén;

- szem-és arcsériilés a megmunkalt anyag lepattogzd elemei altal;

- & megmunkalt anyag vagy a megmunkalt anyag darabjanak a
felverddése;

TARTOZEKOK:

« Felsomaro-1db

o Szoritécsavar-1db

* Rugd-1db

« Szoritdhively- 2 db (6 mm, 8 mm)}

* Mélyséqg hatarolo-1db

= Porelszivdidom-1db

« Porelsziva idom ragzitd csavar- 2 db
« Parhuzamos vezetdsin- 1db

« Parhuzamos vezetdsin rudak - 2db
« Rugdsalatétek-2db

« Parhuzamos vezetdsin rid rogzito csavarok - 2 db
« Korzdhegy pillangocsavarral - 1db
+ Feddlap-1db

« Villaskulcs hosszu nyilassal-1db

* Hasznalati itmutatd - 1db

« Garanciakdrtya-1db

AKESZULEK ELEMEI {1dsd A dbra):

A készilék elemeinek szdmozdsa a hasendlati dtmutatd 2. oldaldn idthatd
dbrdkra vonatkozik:

1. Fordulatszam szabalyozd tekerdgomb



munkahoz szilkséges teljesitmény fiiggvényében hasznaljon
elektromos szerszamokat! A megfeleid elektromos szerszdm jobb
miikodést és biztasabb terhelést tesz lehetive.

b) Tilos az elektromos szerszam haszndlata, ha a kapcsold nem
inditja el és nem allitja meg a szerszamot! Winden efektromos
szerszam, amely nem indul el vagy nem dll meg, veszélyes és meg kelf
Javitani!

¢} Minden bedllitas, alkatrészcsere vagy tarolas elott hizza kia
csatlakozo dugot az elektromos szerszam haldzati
aramforrasabol és/vagy vegye ki az akkumulatort! fzek o
biztonsdgs intézkedesek csikkentik az elektromos dram véletlenszerd
bekapesolasat.

d] A hasznalaton kiviili elektromos szerszamot gyermekektol
tavol kell tarolni, és nem szabad koleson adni olyan
személyeknek, akik nem ismerik az elektromos szerszamot
vagy nem olvastdk el annak haszndlati utasitdsait! Az
elektromos szerszdm veszélyes, ha tapasztalat nélkili személy
hasznilja!

¢) Az elektromos szerszamot karban kell tartani! Ellendrizni
kell a mozgashan lévd alkatrészek vonalbeallitasat vagy
zavarat, az alkatrészek torését és egyéb tényezdket, melyek
befolyasolhatjak az elektromos szerszam mikodését! Ha
rongalédast észleliink, az elektromos szerszamot még
haszndlat elott meg kell javitani! Szdmos balesel oka az
elektromos szerszdm nem megfeleld karbantartdsa.

f) A vagoszerszamok élesek és tisztak kell legyenek! A
vdgdszerszdmok éles alkatrészeinek karbantartisa csikkenti az
anyagba térténd beakadds kockdzatdt és megkdnnyitik a haszndlatot,

q) Az elektromos szerszamot, a berendezést, a
munkaszerszamokat, sth. jelen utasitasoknak megfeleléen
kell hasznalni, figyelembe véve a munka jellegét és
feltételeit. Az efektromos szerszdm rendeltetésétdl eltérd haszndlata
veszelyes helyzeteket okozhat,

h) Alacsony homérsékleten vagy hosszabb hasznalaton kiviili
idaszakot kdvetden ajanlott az elektromos szerszam teher

nélkiili elinditisa néhany percre a kenoanyag atviteli
mechanizmusba torténo helyes elosztdsa érdekében.

I} Az elektromos szerszam tisztitasahoz puha, nedves (nem
vizes) rongyot és szappant haszndljon! Ne hasznaljon
benzint, oldészert vagy egyéb anyagokat, amelyek
karosithatjak a berendezést!

j) Az elektromos szerszamot c¢sak azutan lehet
tarolni/szallitani, miutan megbizonyosodtunk arrol, hogy
minden mozgo eleme rigzitésre és biztositasra keriilt a
ragzitésre szant eredeti elemek segitségével,

k] Azelektromos szerszamot szaraz helyen kell tartani, védve a
portdl és anedvességtal.

) Az elektromos szerszam szallitasa az eredeti csomagolasban
tarténhet, megvedve ezaltal amechanikaisérilésektol.

m)A markolatot és a fogofelilleteket tisztin, olaj- és
kenoanyagtdl mentesen kell tartani. A csiszos markolatok és
fogofeliiletek lehetetlenné teszik a szerszam biztonsagos
fogasat ésfeliigyeletét az esetleges vératlan szituaciokban.
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FIGYELEM! A szerszam biztonsagos hasznalatara
vonatkozo altalanos figyelmeztetesek:

Javitas:

a) Az elektromos szerszamok garancialis és garancia utani
javitasat a PROFIX Szerviz végzi, ami garantdlja a javitas
kivdld mindségét ésaz eredeti alkatrészek hasznalatat,

b} Amennyiben a tapkabel séniilt, a gyartonal vagy egy spedialis
javitomihelyben vagy egy szakember altal djjal kell
kicserélni a balesetek elkeriilése érdekében.

FIGYELEM!

& Az elektromos szerszam haszndlati ideje alatt ajanlott
betartani a munkabiztonsdai alapszabalyokat a tlzesetek,
aramiités vagy mechanikai sériilések elkeriilése érdekében,

FELSOMARG

A Tovabbi biztonsagi dvintézkedések:

a) A felsomaro kezelojet megfeleloen ki kell kepezni a gep
bedllitasara és miikodtetésére vonatkozdan. 18 év alatti
személyek nem kezelhetik a felsomarot. £2 o tiftds nem
vonatkozik o 16 év fefetti fiatalokra, ha a munkdl szakképrésiik
keretéhen és a biztonsdgert felelds személy feliigyelete mellert végzik.

b) A felsomardval folytatott munkavégzés soran egyéni
védofelszerelést kell hasznilni. Mindig viseljen
véddszemiiveget és fiilvédat. Ha szilkséges, viseljen porvéda
maszkot. A szemvéddnek alkalmasnak kell lennie o killdnbdzd
miiveletek sordn keletkezd repiild tdrmelékek elleni védelemre. A
haldsvédd megvéd a zaj okozta halldskdrosoddstol. A pordlarcnak és a
\égzésvedd eszkazoknek ki kell szirnitik a munkavégzes sordn keletherd
porszemcséket.

¢} Mindig hasznaljon porelszivé rendszert. Fgyes fibdl vagy
hasonld anyagokbal késziilt termékek az emberi eqészségre veszélyes
portképezhetnex.

d) Viseljen megfeleld védoruhazatot. Ne viseljen laza ruhazatot
és dkszert, A felsdmara forgd részei becsiphetik dket. A hosszi hajra
vegyen fel specidlis hafhalar,

¢) Az elektromos szerszam kizardlag a rendeltetésszeri
hasznalatra vonatkozo részben megadott anyagokhoz
hasznalhato. Fllenkezd esethen tilterhelés léphet fel és megsériihet
az elekiromas szerszam.

f) Sohase marjon olyan anyagokat, ahol fémtargyak, szigek
vagy csavarok vannak. Ezek o munkaeszkiz sériilését és fokozott
rezgést okozhatidk.

g} Tilos azbeszt tartalmi anyagokat megmunkalni. Az azbeszt
reikkedta,

h) A hasznalt munkaeszkiz megengedett fordulatszama nem
lehet kisebb, mint az elektromos szerszamon megjelolt
maximalis fordulatszam. A megengedettnél nagyobb sebességgel
forgd munkaeszkiz eftdrhet é5 a részei leszakadhatnak,

il A marifejeknek és az egyéb munkaeszkozoknek pontosan
illeszkedniiik kell a hasznalt elektromos szerszam
befogojaba. A munkaeszkdzok, amelyek nem passzolnak az
elektromos szerszdm  befogdjdba, eqyenetleniil forognak, erdsen

vibrdlnak és az elektromos szerszdm feletti uralom elvesztését
okozhatfik.

listwe i uzy¢ jej jako zderzaka pomocniczego, prowadzac wadhuz niej
frezarke, Frezarke nalezy prowadzi¢ po plaskiej stronie plyty
podstawowej, wzdhuz zderzaka pomocniczego (patrzrys. L).

B Kierunek frezowania i proces ciedia

Wrzeciono frezarki obraca sie w kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek
zeqgara patrzac z qory. Aby uzyskac jak najlepsza kontrole i jakosc ciecia,
nalezy przesuwad narzedzie po obrabianym materiale tak, aby frez miaf
tendencje do samoczynneqgo zagtebiania sie w drewnie. Nieprawidtowy
kierunek posuwu moze spowodowad, 2e frez bedzie ushowat wspiac sie
po drewnie,

f UWAGA! Kierunek frezowania musi by¢ stale przeciwny do
kierunku obrotaw frezu (frezowanie przeciwbieine). Przy
frezowaniu 2godnym 2 kierunkiem obrotdw frezu (frezowanie

wspdibiezne), frezarka moZe byd wyrwana 2 rgk osoby obstugujgce).

Prawidlowy kierunek posuwu narzedzia pokazano na ponizszym rysunku.

Jeieli ciecie wykonywane jest naokofo krawedzi materiahu, nalery

przesuwad narzedzie przeciwnie do kierunku ruchu wskazdwek zegara.

Jeteli frezowanie odbywa sie w Srodku powierzchni jak pokazano na

rysunku, nalezy preesuwac narzedzie zgodnie z ruchem wskazowek

7eqgara,

D A\
Q=

UWAGA: Kierunek posuwu fest wyjgtkowo wainy podczas
udywania frezu prowadzgeego § wykonywania frezowania
odrecznego na krawedzi materiafu obrabianego.
Szybkosé posuwu:
Waine jest, aby obrabiac przedmiot z whasciwym posuwem. Zalecamy,
przed obrabianiem przedmiotu wykonac kilka frezowan prabnych na
odiamkach materiatu. W ten sposab da sie bardzo fatwo znalezd najlepsza
predkosd pracy.
Frezarke nalezy posuwac z umiarkowang szybkoscia. Miekkie materiaty
wymaqaja szybszej predkosci posuwu niz materiaty twarde.
Silnik frezarki moze gasnac, jeieli bedzie niewlasciwie uzywany lub
przecigzony. Aby uniknaé mozliwych uszkodzen narzedzia, nalezy
zmniejszy¢ szybkose posuwu,
Zbyt niski posuw:
Frez moze sie zbyt mocno nagrzad. W przypadku obrabiania latwopalnego
materiatu, jak np. drewno, obrabiany przedmiot moze sie zapalic.
Zbytwysoki posuw:
Frez moze zostac uszkodzony, a jakosc frezowania bedzie niska — materiat
pozostanie nieobrobiony i nierdwny.
Poczekad, a2 frezy catkowicie sie zatrzymaja, zanim wyciagnie sie
obrabiany przedmiot oraz odtoiy sie frezarke,
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m Frezowanie krawedziowe lub ksztattowe
Przy frezowaniu krawedzi lub przy frezowaniu ksztattowym bez
z7astosowania prowadnicy rownoleghej nalezy stosowacd frezy prowadzace
|lub z tozyskiem. Dolna czesc frezu prowadzacego to watek bez krawedzi
tnacych. Frezy z foiyskiem posiadaja tozysko kulowe do prowadzenia
frezu.
Uruchomione uprzednio elektronarzedzie dosunacz boku do obrabianego
przedmiotu i zaglebiac frez w matenale, az do momentu oparda sie
trzpienia prowadzgcego, wzglednie fozyska kulkoweqgo frezu, o krawed?
obrabianego przedmiotu.
(zed prowadzaca sunie wzdhuz krawedzi obszaru roboczego wykonujac
ozdobne krawedzie w tym samym czasie, 0 obracajace sie ostrza
wykonuja ciecie. KrawedZ po ktdrej sunie czesc prowadzaca powinna byc
idealnie gladka, poniewaz kazda nierdwnosd jest przenoszona na
ksztattowang powierzchnie,
Frezarke prowadzic oburacz wzdbuz krawedzi przedmiotu, zwracajac przy
tym uwage na jej katowe potozenie. Zhyt silny docisk moze spowodowad
uszkodzenie krawedzi przedmiotu.
Podczas frezowania obrabianego przedmiotu, ktdry wymaga
ksztattowania krawedzi, nalezy zawsze najpierw frezowac krawed: ze
stojami w poprzek krawedzi, a potem krawedzie ze stojami wzdhuz
krawedzi. W ten sposdb zostanie zminimalizowana mozliwosc
uszkodzenia spowodowana oderwaniem sie kawatka materiatu na koricu
krawedzi ze stojamiw poprzek,

B Frezowanie z prowadnicg rownolegla

W celu frezowania wzdtuz prostoliniowych krawedzi obrabianego

materiatu nalezy postepowad nastepujaco:

1. Zamontowal prowadnice rdwnolegly (23) zgodnie z punktem
~Montaz prowadnicy rawnolegtej”.

2. Wiaczone elektronarzedzie prowadzic z lekkim bocznym dociskiem na
prowadnice rdwnolegly wzdiuz krawedzi obrabianeqo przedmiotu,
zachowujac przy tym rdwnomierny posuw (patrz rys.M).

m Frezowanie za pomoca szpicu cyrkla

Do frezowania po obwodzie kota mozna zastosowad szpic cyrkla {22).

1. Zamontowad szpic cyrkla (22} zgodnie z punktem ,Montaz szpicu
cyrkla®.

2. Ustawic szpic cyrkla (22) w punkcie srodkowym frezowanego obszaru |
praycisnac.

3. Wiaczone elektronarzedzie nalezy prowadzic nad obrabianym
przedmiotem za pomocg prawe) rekojesci | uchwytu cyrkla (patrz
rys. N Uwazac na kierunek frezowanial

m Frezowanie odreane

Frezujac odrecznie za pomocy frezu o matej Srednicy moina osiagnad

wiele pozadanych efektow, lazwyczaj rzemiedlnik narysuje zadany

kontur lub pismo na materiale, a nastepnie uzywa tych konturow jako linii
prowadzacych.

+  Uzywaj tylko bardzo plaskiego ustawienia frezowania!
Przy obrabianiu przedmiotu uwazaj na kierunek obrotu frezu.

m Frezowanie przy uzyciu naktadki powielajacej

Wskazowka! Szablon musi mied co najmniej wysokodc kotnierza
nakladki powielajacej (29).

Wskazowka! Wybrac mniejszy frez niz srednica wewnetrzna naktadki
powielajace].

1. Zamontowad nakfadke powielajaca (29) zgodnie z punktem  Montaz



naktadki powielajace)”

2. Na stole frezerskim utozyc element, ktéry ma by¢ obrobiony (A2), a na
nim element wzorcowy (AT).

3. Przesunac element wzorcowy w stosunku do obrabianego w taki
sposab, aby kotnierz nakkadki powielajace), opierajac sie o element A1
magtusungc zbedny materiatna elemencie A2.
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4. Przymocowad solidnie oba elementy do stotu frezarskiego.,

5. Uruchomi¢ elektronarzedzie, opuscic do pozyi pracy (dobrze jest
wykonac frezowanie w kilku etapach} i zablokowad dfwignig blokady
posuwu (16).

6. Rozpoczad frezowanie dociskajac kotnierz nakbadki do wzorca A1,

KONSERWACIA:
Maszyna w zasadzie nie wymaga specjalnych zabiegow
konserwacyjnych, jednak w celu zapewnienia cigglej, bezawaryjne]
pracy niezbedne jest jej reqularne czyszczenie,

UWAGA! Przed rozpoczeciem prac konserwacyinych wytgcz
& frezarke i wyjmij wityczke kabla z gniazda sieciowego.

Po pracy zaleca sie przedmuchanie sprezonym powietrzem
(0 cisnieniu nie wiekszym niz 0,3 MPa} otwordw wentylacyjnych i
uchwytu narzedziowego. Zapobiegnie to uszkodzeniom tozysk, usunie
pytblokujacy doplyw powietrza chlodzacegossilnik,
UWAGA! Podczas przedmuchania zakfadaj okulary achronne.
Zewnetrzne plastikowe czesci moga byl oczyszczone za pomoc
wilgotnej tkaniny i delikatneqo czyszczacego srodka. Uwazaj, aby woda
nie dostata sie do srodka urzadzenia.
UWAGA: NIGDY nie nalezy wykorzystywad srodkdw rozpuszezajgeych.
Nalely od czasu do czasu smarowad kolumny lizgowe,

PRZECHOWYWANIE:

Maszyne nalezy przechowywac w miejscu, niedostepnym dla dzieci,
utrzymywac w stanie czystosd, chronic przed wilgocia i zapyleniem,
Warunki przechowywania powinny wykluczac mozliwosc uszkodzen
mechanicznych oraz wplyw cynnikow atmosferycznych.

TRANSPORT:

Urzadzenie transportowad i skfadowad w opakowaniu, chronigcym
przed wilgocia, wnikaniem pyhu i drobnych obiektow. Zwlaszaa nalezy
zabezpieczy otwory wentylacyjne — drobne elementy, ktdre dostang
sie wewnatrz obudowy urzadzenia moga uszkodzic silnik .

PIKTOGRAMY:
Objasnienia ikonek znajdujacych sie na tabliczce znamionowej i
naklejkachinformacyjnych.

o g

G

(. J )
i -1-"*.,.
| @ j — wlawsze stosowac okulary ochronnes
9 3 f.l'l

T
ot
—

«Przed uruchomieniem przeczytac instrukcje
obstugin

— «Stosowad srodki ochrony shuchus

«Urzgdzenie Il klasy ochronnosci z izolagg

 podwdjngs
C € — «lirzqdzenie zgodne z WE»
OCHRONASRODOWISKA:

UWAGA: Przedstawiony symbal oznacza zakaz umieszczania
Zuzytego sprzetu fgcznie 2 innymi odpadami (z Zagrozeniem
karg grzywny). Skiadniki niebezpieczne znajdujace sie w
sprzecie elektrycznym i elektronicznym wplywaja negatyw-
nie na srodowisko naturalnei zdrowie ludzi,
Gospodarstwo domowe powinno przyczyniac sie do odzysku |
ponownego uzycia (recyklingu) zuzytego sprzetu. W Polsce | w Europie
tworzony jest lub juz istnieje system zbierania zuzytego sprzetu, w
ramach ktdrego wszystkie punkty sprzedaiy ww. sprzetu majq
obowigzek przyjmowad zuiyty sprzet. Ponadto istniejg punkty zhidrki
WW. sprzetu,

PRODUCENT:

PROFIX Sp.z0.0,;

ul. Marywilska 34,

03-228Warszawa

Niniejsze urzadzenie jest zgodne z normami krajowymi i europejskimi,
orazz wytycznymi bezpieczenstwa.

UWAGA! W razie problemdw technicanych prosimy Kontakfowad sie 2
uprawnionym serwisem. Wszelkie naprawy muszq byd przeprowadzane
przez wykwalifikowany personel, uZywajge oryginalnych czesci
zamiennych.

Polityka firmy PROFIX jest polityka statego udoskonalania swoich produktéw i dlatego firma rezerwuje sobie prawo

zmiany specyfikacji wyrobu bez uprzedniego zawiadamiania. Obrazki, podane winstrukcji obstugi, s3 przykiadowe i moga

sienieznacznie roznic od rzeczywistego wygladu zakupionego urzadzenia.

Niniejsza instrukcja jest chroniona prawem autorskim. Kopiowanie/ powielanie jej bez pisemnej zgody firmy Profix Sp. z o0.0. jest

zabronione.
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HASINALAT ELOTT OLVASSA EL EZEKET AZ
@ UTASITASOKAT!
Tartsa meg ezt az utmutatot késobbi tajékozddas

céljabol!
FIGYELEM! Olvassaela /I szimbélummal jelzett, a
A munkavédelemmel kapcsolatos dsszes
figyelmeztetést és a biztonsagos hasznalatra
vonatkozo osszes utasitast!
A kovetkezd biztonsagi eldirdsok be nem tartdsa miatt baleset, aramiités,
tuizveszély és/vagy komoly sériilés fordulhatelo
Orizze meq az dsszes munkavédelmi figyelmeztetést és utasitast
késobbifelhasznalas céljabol!
Az aldbbi figyelmertetések sordn hasandlt elektromos szerszdm” kifejezds

alyan szerszdmot feldl, melynek dramelldtdsa hdldzatrd! (tdpkdbeflel) vagy
akkumuldtorral {kebel nélkiil) torténik.

FIGYELEM! Altaldnos munkavédelmi szabalyok:
Munkahelyi biztonsag:

a) Tartsa tisztan a munkateriiletét és iligyeljen a jo
megvilagitasral A munkaterileten uralkodo rendetlenség balesetekhez
vezethet.

b} Ne dolgozzon elektromos szerszammal robbanasveszélyes
kirnyezetben, gyulladasveszélyes folyadékok, gazok vagy
folyadekok kozelében. Az elekiromos szerszamok haszndlata soran
szikra keletkezhet, mely belobbanthatjo a port és a gdziket.

¢) Tartsa tavol a gyermekeket attol a helytdl, ahol hasznalja az
elektromos szerszamot. A figyelemelterelés miatt elveszitheti
kontrolfdl az elekiromas szerszam felett.

FIGYELEM! A szerszam biztonsagos hasznalatdval
& kapcsolatosaltalanos szabalyok:

Elektromos biztonsag:

a) Az elektromos szerszam csatlakozd dugdja meq kell feleljen az
aljzattal. Tilos a csatlakozéd dugd modositasa! Tilos
hosszabbitdk hasznalata a véddfdldeléses kabellel ellatott
eleketromos szerszamok esetében! A csatlakozd dugdk & aljzatok
mddasitdsa novelf az dramutés kozkdzatdt!

b} Kerillje a testi érintkezést a foldelt feliletekkel vagy
targyakkal, mint a csivek, fiitGtestek, fitéradiatorok vagy
hiitdszekrények! A foldelt részekkel vald érintkezés esetén nd az
aramiités kockdzata!

¢ Ne tegye ki esonek vagy nedves koryezetnek az elektromos
szerszamot! Vizbehatoldsa esetén nd az dramiités kockidzata!

d} Neerdltesse acsatlakozd kabel! Ne hasznalja ahaldzati kabelt a
szerszam mozgatasara, huzdsara vagy a csatlakozd dugo
aljzatbél torténd kihizasdra.Tartsa tavol a haldzati kabelt
héforrasoktal, olajtol, éles szélektdl és mozgo alkatrészekrol! A
seriift vagy dsszegabalyodott kdbetek novelik az dramiites kockdzatat!

e] Amennyiben az elektromos szerszamot a szabadban hasznilja,
a csatlakozast a szabadban torténo hasznalatra alkalmas
kiiltéri hosszabbitokkal kell megoldani. A szabadban torténd
hasendlatra alkalmas hesszabbitdk haszndlata csdkkenti az dramiités
kockdzatdt.

fl A berendezést 30mA vagy kisebb kioldd aramu véddkapcsolos
(RCD) elektromos hélozatra javasolt kapcsolni csatlakoztatni.
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Az eredeti utasitasok forditdsa

g) Amennyiben az elektromos szerszamot nedves kornyezetben
hasznélja, elkeriilhetetlen egy feszilltségvédelmi eszkoz
hasznélata, mint egy hibaaram védelmi kapcsoloé (RCD). Az (D
haszndlata csakkenti az dramiités kockdzatdt,

FIGYELEM! A szerszam hasznalatanak biztonsagaval
kapcsolatos altalanos figyelmeztetések:

Személyi biztonsag:

i) Ez a berendezés nem hasznalhato csokkentett fizikai,
szenzorialis vagy mentalis képességii személyek (beleértve a
gyermekeket is), tapasztalattal nem rendelkezo szemelyek
vagy olyan szemeélyek altal, akik nem ismerik a berendezest,
kivételt képeznek azok a helyzetek, amikor a berendezés
hasznalata feligyelet alatt vagy a hasznalati utasitasok
betartasavaltorténik egy, a biztonsagért felelds személy altal.

b) Legyen figyelmes, osszpontositson arra, amit csinal és legyen
mindig annak tudataban, hogy elektromos szerszammal
dolgozik! Ne hasznalja az elektromos szerszamot, ha faradt, ha
kabitoszer, alkohol vagy gyogyszer befolyasa alatt all!
tlektromas szerszam hasznalatdndl eqy pillanatnyi figyelmetienseg is
komoly sérilések okozdja lehet!

¢! Hordjon védoruhazatot! Minden esetben viseljen
vedoszemiiveget! (Nyan véddruhdzat horddsa mint a porvédd maszk,
cstiszdshiztos cipd, fiilvédd vagy halldsvédd csikkenti o sériilések
kockdzatdt!

d) Kerilje el, hogy az elektromos szerszam véletlenil
bekapcsoljon! A halézati aramforrdsra torténd csatlakozas
és/vagy az akkumulator csatlakoztatasa, valamint a szerszam
felemelése vagy mozgatasa eldtt, gyozddjin meg arrdl, hogy
az elektromos szerszam kapcsoloja kikapesolt allapotban van!
Az elektromos szerszdm mozgatdsa vagy bekapcsell difapotban tortend
haszndlata balesetet okozhat!

e) Az elektromeos szerszam beinditasa elétt tavolitson el minden
szerszamot a kozelbol! Az elekitramos szerszdm mozgd részein hagyolt
szerszamok sériiléseket okozhatnak!

fi Ne hajolion le mélyen! Alljon biztosan és tartsa meq az
egyensulyat! £z az elektromos szerszdm jobb ellendrzeset teszi lehetowé
vdratlan helyzetekben.

g) Oltdzzon fel megfeleléen! Ne hordjon bé ruhdzatot vagy
ékszert! Hajat kosse be, ruhazatat és kesztyujét tartsa tavol a
mozgo alkatrészektol! A bd ruhdzal, az ékszer €5 a hosszi hay
beleakadhat amozgo alkatrészekbe.

h) Amennyiben a berendezés alkalmas kiilsd porelszivd és
porgyiijtd csatlakoztatasara, gyozodjon meg arrdl, hogy ezek
helyesen lettek csatlakoztatva és hasznalva. A porgydjid
haszndlata csokkenthelia porral jard veszélyek kockdzatit,

i) Neengedje, hogy az elektromos szerszam gyakori hasznalata
soran szerzett jartassag hatasara tulzott magabiztossa valjon
és figyelmen kivill hagyja a biztonsagi szabalyokat. /
figyelmetlen hasmdlat eqy piltanat alatt silyos festi sériifést okozhat,

FIGYELEM! A szerszam biztonsagos hasznalatara
Avunatkuzﬁélhiénusﬁgyeimaztetéset:

Az elektromosszerszam hasznalata és gondozasa:
a) Ne terhelje til az elektromos szerszamot! Az elvégzendo




m Rankinis frezavimas

Atlikdami rankinj frezavima maio skersmens freza galima gauti daug

jvainy efektu. Paprastai amatininkas braizo kontarus ruosinyje, o po fo

Isnaudoja juos kaip vedandiasias linijas.

«  Naudokite tik plokidius frezavimo nustatymus!

« Darbometu atkreipkite demesj | frezos sukimosi krypt).

m Frezavimas, naudojant kopijavimo antgalj

Nuoroda! Sablonas turi biiti ne Zemesnis nei kopijavimo antgalio (29)

junges aukstis,

Nuoroda! Isirinkite freza, kuri yra madesné nei vidinis kopijavimo

antgalio skersmuo.

1. Laikydamiesi  Kopijavimo antgalio tvirtinimas™ dalyje pateikty
instrukcijy, pritvirtinkite kopijavimo antgalj (29).

2. Antfrezavimo stalo padekite apdirbimui skirta elementg (A2), o ant jo
uzdekite pavyzdinj sablong (A1),

3. Pastumkite pavyzdinj 3ablong link apdirbamojo elemento taip, kad
kopijavimo antgalio junge, besiremdama elementu A1, galety
nupjauti nereikalinga A2 elemento medziagos dalj.
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4, Abu elementus stipriai pritvirtinkite prie frezavimo stalo,

5. |junkite jrenginj, nuleiskite j darbine padefj (patariama frezavima
atlikti etapais) ir uffiksuokite pastiimos fiksavimo svirtimi (16).

6. Pradekite frezuoti, prispausdami kopijuojanciojo antgalio junge prie
pavyzdinioelemento A1.

PRIEZIURA:
Prietaisas nereikalauja ypatingos priefiiros, taciau siekiant uZtikrinti
gera nuolatinj veikimg be gedimy bitina requliariai prietaisa valyti.

DEMESIO! Pries atlikdami prieigros darbus iSjunkite

prietaisqir istraukite jo kistukq is elektros lizdo.

Po darbo rekomenduojama prapusti ventiliacines angas ir
jrankiy laikiklj suslegtu oru (ne daugiau nei 0,3 MPa). Tai apsaugos
guolius, pasalins dulkes is ventiliaciniy angy ir tokiu bidu pagerinamas
variklio ausinimas.

DEMESIO! Atiikdamivalymg suslégtuoru devékite apsauginius akinius,
l5orines plastikines dalis valykite drégnu skuduréliu su velnia valymo
priemone, Atkreipkite demesj, kad vanduo nepatekty | prietaiso vidy.
DEMESIO: NIEKADA nenaudokite tirpikliu.

Laikas nuolaiko tepkite slydimo stulpelius.

LAIKYMAS:

Maszyne nalery przechowywad w miejscu, niedostepnym dla dziei,
utrzymywac w stanie czystosci, chronié przed wilgociz i zapyleniem,
Warunki przechowywania powinny wyklucza¢ mozliwesc uszkodzen

mechanicznych oraz wphyw czynnikow atmosferycznych,

TRANSPORTAS:

Elektros prietaisa transportuokite ir laikykite specialiai tam skirtoje
deieje, saugandioje nuo drégmes, dulkiy ir smulkiy objekty
jsiskverbimo, ypac saugokite ventiliacines angas. Smulkids elementai,
patenkantis | korpusg gali pazeisti variklj.

PIKTOGRAMAI:
Paveiksleliy esanciy prietaiso firmingje lenteléje ir informaciniuose
lipdukuose paaiskinimas:

_ «Pries jfungdami perskaitykite naudojimo
instrukcijgly

| — «Visada dévékite apsauginius akinius!»
| — «Naudokite dulkiy kauke!s
— uaNaudokite klausos apsaugos priemones!»

— «ll apsaugos klasés jrankis su dviguba izoliacija»

c € — «Prietaisas atitinka EB reikalavimusy

APLINKOSAPSAUGA:
DEMESIO: Pateiktas simbolis reiskia, kad panaudotus
prietaisus droudZiama iSmesti kartu su kitomis atliekomis (uZ
paZeidimg gresia piniging bauda). Ponaudoti elektros
prietaisal bel elektroninés dalis ir komponental turi neigiamg
poveikj apiinkai ir Zmoniy sveikatal.
Namy GOkis turéty prisidéti prie panaudotos jrangos utilizavimo bei
pakartoting medzZiagy panaudojimo (perdirbima). Lenkijoje ir Europoje
yra kuriama arba jau veikia panaudotos jrangos surinkimo sistema. Todel
visi paminetos jrangos pardavimo taskai yra jpareigoti priimti panaudota
iranga. Be to yra specialis panaudotos jrangos priemimo taskai.

GAMINTOJAS:

PROFIX 5p. z 0.0,

Marywilska 34,

03-228 Variuva, Lenkija

Sis jrenginys atitinka alies ir Europos normas, ir sauguma nurodymus,
DEMESIO! Kilus techninéms problemoms prasome kreiptis | jgaliota

technines priefiuros centrg. Visus remontus gali vykdyti tik kvalifikuotas
persanalas, naudodamas originalias atsargines dalis.

PROFIX jmone siekia tobulinti savo produktus, todel gali keistis produkty specifikacijos. Apie fivos pasikeitimus jmoné néra jpareigota
@ nepranesti. Paveiksleliai esantis aptarnavimo instrukeijoje tai tik pavyzdziai bei gali skirtis nuo nusipirkto prietaiso.
Siinstrukcija yra apsaugojama autoriaus teise, Kopijavimas/plétojimas be PROFIN 5p. 2 0.0. leidimoraitu draudziamas.

NEPESL HAMANOM 3IKCMNAYATALWK HEOBXOAMMO
03HAKOMMTBCA C HACTOALLER WHCTPYKLIMERA.

XpaHWUTL MHCTPYKLMIO [NTA BOZMOMHOTO NPUMEHEHWA
B Oyayuiem,
NPEQYNPEMOEHWE! Heobxoanmo 03HAKOMMWTBCA €O
& BCEMM NMpefiynpempaeHuAMMN, KacalwwuMnca
GezonacHocTH NpM IKCNAYaTalWHK, 06o3HaYeHHLIMM
omsonom /1% Beemn YKA3aHWAMM MO TEXHWKe
Be3onacHocTh,
HecoGniwgeHne yKAZaHHBIX HUME NPeaynperaeHnil, Kacawwmxcs
fe30nacHoCTH M yKa3aHWA N TexHWUKe Bez0NacHOCTH MOMET NPHBECTH K
NOPEHEHUK INEKTPHYLCKUM TOKOM, NOMAPY W/ MK CEPBEIHLIM TPABMAM
Tena.
HeobGxogumo XpaWwTb BCE NpeynpexaeHda W YKasaHua,
KAcawiWMueca TeXHMKH GesonacHocTw, 4Tobbl MOMHO Obino
BOCNONb30BATLCA HUMHK B Byaywem.
B ywozanHelx Huwe npedynpexdeHusy CT080 ,MEKmMpouHCMpyMenRm”
OIHAYEM INEKMPOUHCTIPYMERT € NUMTHUEM oM cemu {nocpedomeom

INEKMPUYECKOZ0 KaDens) Wiy INeXmpouHCmPYMEHT, NUMdeMed om
grkysynamapa {ecnpogodroe numanue).

MPEAYNPEMAEHWE! 06wme npepynpempeHuna,
Kacawwmuecn He30nacHOCTH NPW IKCNAYATALMM
HHCTPYMEHTA.

Texnuka bezonacHocTi Ha pabovem mecte:

a) Heobxogumo nogaepmmBarTs NOPAROK W XOPOLLIEE OCBELEHWE
Ha paloyem mecte, bemopadox U nAoKXoe DCBEWERUE ABMMOMLA
APUSLHO RECHACMIHEX CT4aes,

f) Ha cnegyer MCNONbL30BaTh INEKTPOMHCTPYMEHT BO
B3pbiBOONacHOW cpefge, obpasywwendca nerxko-
BOCNAGMEHANWMMHCA HMHOKOCTAMMK, Fazamin WAK NbiNbD,
FNEKTHPOUHCTPYMEHIT COITDEM UCKDEI, KOMmOopRe MOXym NpUeecmy K
BOCTIAMEHEHUND MBUTL UL UCnaperul,

B} He gonyckate pgetel n HabnwgaTenei B mecta, B KOTOPbIX
NPUMEHATCA 3NEKTPOMHCTPYMEHTBI. (AManeyerue SHUMOHUA
MOKEM NPUBECMU K NOMEPE KOKMPONA HAD IMEKMPOUHCTIPYMEHMOM.

NPEAYNPEMOEHWE! Obwme npepynpempeHus,
A Kacawwmecn He30NACHOCTH NPH IKCNAYATALMK
HHCTPYMEHTA.
InexTpobesonacHoCTb:

a] lWrencenbHeie BMAKH OONMHBI COOTEETCTEOBAThH CETEBBLIM
poszeTkam. Hin B KOEM Ciyyae He NepefentiBatk Kakum-anGo
obpazom WTENcENbHY BUNKY. He NpUMEHATL Kakwx-nubo
VANHHHTENed 3NeKTPONUTAHWA E CNYy4Yae WCNONb3OBAaHMA
INEKTPOMHCTPYMEHTOB, HMEHLLMX NPOBOM INEKTPONUTAHMA C
JAWNTHBIM 333EMAAKWWM NpoBOgHWKOM. (Omcymcmste
NEDECENON (WMENCENBHEX POIEMOK U (EMESHY POIEMOK CHUNIEM
ONACHOCTTS MOPAWEHLA INEXTIPLYECKLIM MOKOM,

) HeoGxogumo wiberaTe NPUKOCHOBEHWMA K MOBEPXHOCTH
3a3eMNEHHBIX MW 3aKOPOYEHHBIX HA MACCY INEMEHTOB, TAKNX
KaK TpyGwi, HarpeeaTenw, pagwaTtopbl LUEHTPanbHOTO
OTONNEHWA W XONOAWNbHBIE arperathl. B ciyyae APUROCHOBENLA
IOIEMAENHOZ0 WAL IGKOPOYEHHOZ0 HA MOCCY ITEMeENME
YBEAUYLBAETICA ONACHOCMb NOJANEALE ANEKMPUYECKIM MOK0M.

B) He noaBepraTh 3NeKTPOMHCTPYMEHTH BO3ACHCTEMIO [OMAA

WHCTPYRLIMA NO 3KCNNYATALMH
BEPTHRANbHAA OPE3EPHAA MALIMHA TF1201
epeBog OPUIHHANBHOM HHCTPYKLMM

MAW BNAMHBIX YCNOBWKW. £ coyuae nonadawus &
INEKMPOUHCTIPYMERT SO0k YEEAUYUSIEMEA ONTCHOCM NOPANEHUS
INEKMPUYECKUM MOKOM.

r) He cosgaBaTe OMAacHOCTH NOBpexpaeHWna Kabena
anekTponuTanua. Hu B Koem cnyyae He HCNoAL3OBATL Kabena
INEKTPONMTAHWA, YToObl NEpeHOCHTE WA TAHYTH
INEKTPOMHCTPYMEHT WMAM [ANA W3IBAEYEHWA LWTEncenbHoM
BUAKW W3 po3eTkW. KaBenb INEKTPONUTAHHA AORMEH
HAXOAMTCA BAANK OT HCTOUHUKOR TENNA, MACEN, OCTPLIX Kpage
M ABHMYWMXCA YacTei. [Toapexdenipie i sanymannme kabenu
INEKMPONUMAHUA YEENUYUSTHM ONACHOCME NOPONEHUS
INERIMPLYECKLM MOKOM,

0) ECcnu 3NeKTPOMHCTPYMEHT IKCNNYATHPYETCA HA C(BEMeM
BO3AYXE, CNefyeT WCNOAb3OBATH YANMHWTENH Kabena
INEKTPONUTAHWA, NPefHAIHAYEHHbIe ANA paboTel BHe
nomeweHwn. Henonbiosgnue yoRuUKUmens Kafens
IMEKMPONUMAHUA, NPECHAIHAYERHOZD AR PabOmE BHE NOMEWEHUL,
CHUKEEM ONACHOCME NOPINEHUA ITEKMPUYLCKUM MOKOM.

¢) PexkomeHgyeTca NOJKNKYEHHE YCTPORCTBA K INEKTPUYECKON
CETH, cHaOMeHHoH BbIKNYaTenem ocTatounoro Toka (RCD) ¢
TOKOM BeiKnoveHnA 30 mA unnmenee.

g Ecnw 3wcnnyaTtauma INeKTPONHCTPYMEHTA BO BNAMHON cpefe
Hen3bemHa, B KaYecTBe 3ALNTHI OT HANPAMEHWA NUTAHHA
HeobXoAMMO WCNONbL3IOBATL 3AWMTHOE YCTPOWCTBO MO
pazHoctHomy ToKy (RCD). Tpusmenenue 2auumuo2o yompodcmad no
DOZHOCMHOMY MOKY CHUKIEM ONACHOCTIE NOPAXEHUA IREKMPUYECKUM
MOKOM.

MPEAYNPEMOEHHE! 0bwme npegynpempenua,
A KacawwWecs bezonacHoCTH NpH 3KcnayaTaynu
WHCTPYMEHTa.

WuamBuayanbHan besonacHocrb:
3) Hacroawee obopygoRanne He npegHazHaveHo AnA

IKCNAyaTaWHK NuUaMK (BKNOYaA feTel) ¢ GpUINYECKUMM,
CEHCOPHBIMH WAW YMCTEEHHBIMH OTpaHWYEHHAMH WAW
NHUAMMH, HE WMEKLWHMMA ONBITA WAM HE IHAWLWMKMM
obopyfoBaHna, pa3Be 4T0 3T0 OCYWECTBAAGTCA nof
Haf:o0poM UNK B COOTBETCTEMM € MHCTPYKUWER no
Incnayatauum obopynoBaHMA, NepefjaHHOd nUUamK,
OTBEYAKILIMMK 33 WX BE30NACHOCTD.

o) Heobxopumo GbITe NpegycMmoTpuTensHbIM, Habnwogate 2a
paboToii M pyKOBOACTBOBATLCA 3APABLIM CMBICTIOM BO BpeMa
IKCANYATAUNKW 3INeKTpOMHCTpymMenTa. He cnepgyer
IKCNAYATHPOBATL 3INEKTPOMHCTPYMEHT B COCTOAHHMMW
nepeyToMAEHUA MW HAXOAACH NOf AEHCTBHEM HAPKOTHKDE,
ANKOrONA WA NeKapCTe. MIHOSEHUE HEEHUMOHUA 80 8DeMA
IRCIAYAMAYUL INEKMPAUHCMPYMERMA MOKEm Obims npuvuRol
MPaske M0AL308AMENA.

&) HeobGxogumo NPpUMEHATL CpPeficTBa AWYHOW 3AWMTHI.
Heobxogumo obazaTrensHo paboTars € JAWMTHBIMMA OYKAMM.
MTpumenenue 8 COOMEEMIMEYIOWLY YCAOBUAY (pedcme NuyHod
IAWUME, MAKUx KaKk NpoMUsOnHALHEE pecnupamop,
NPOMUSOCKOABIAWAA 00yeb, KOCKD UL CPECCMEa 3TWUMS Cyxa
CHUZLIM PUCK NOTYYEHLR MPAEMB,

r) Heobxoaumo wsberaTb cny4aiMoro 3anycka B paboty.



Mpexge yem BCTaBWTE BMAKY Kabena INeKTPONWTaHWA B
CETEBYH) PO3ETKY MAK NOAKNIOYHTL AKKYMYAATOP, A TaKKe
nepen Tem, Kak NOAHATL MAW NEpeHecTH
INEKTPOMHCTPYMEHT, HeoBxoaumo ybeamtca, uTo
BKAKYATENDb INEKTPOHHCTPYMEHTA HAXOAMTCA B
NONOMEHNH «BLIKAKYEHO:. [lepenoc MekmpouHcmpyMesma ¢
NATbLYEM HI SHEIRYaMene uway nodEmwYyerle
ANEKMPOUHCMPYMERMA K CEMU NUMAHUA NPl SRTHYERROW
EBIKADYAMENE MOKEM NPUSECTIU K HECHACMHOMY CTYH 0,

n) Mpewpge, 4em 3anycTMTL 3NEKTPOMHCTPYMeHT B pabory,
HeoOXoANMO YCTPAHWTL BCe KAKWYW. KNwy, ormasiuiicd 8o
apau.gﬁmmeﬂm IO 2NEKMPOUHTMPYMERMT, MOREM NPUSENU K
mpagme N0Ab30BAMENS,

e} He cnegyer cnMWKOM CHNBHO HAKNOHATBCA. HeoBxogumo
BCé BpEMA COXPaHATL YCTOWYMBOCTH W paBHOBeCHe. Mo
Nozedidem NyYLiE KOHMPORUD0Sames ITEKMPOURCIMPYMERM &
HECARLIAHHBY CUMYaUYUAY,

#) HeoGxonumo MmeTb COOTEETCTEYHWY ofeway. He
paGotate B ceobogHol ofexae Wnu ¢ GuKyTepuen.
Heofixonumo, utofibl BONOCH NONL30BATENA, €r0 0AEMAA W
PYKABHLLI HAXOQUAKCL BAANK OT ABWKYLLMXCA INEMEHTOB.
(eobodnan odexdd, DUsymepus Wiy CIUHHEE BON0CH MOZYT Dbime
3OUENEHS! TRUKYILUMUCT SOCMAML,

1) Ecam ofopypoeakne npucnocobneso A npucoepHeHHA
EHEWHEro NbiNe0oTEOAA (NbINeynaBnMBaAKLWEro
YCTPOWCTBA) W NOTNOTUTERA NbINK, HeoGxogumo ybeauTaa,
YTO OHW MPHCOAWHEHbl W NPABMNLHO MPHMEHAKTCA,
HPHME'HEH[IE‘ ITGJJTE'I]‘TUI’??-E‘HE&' AL MOXEM FMEHLIWLUME
OMACHOCT b, E&H’!ﬂHHj’HJ C3aNMMEHH OB,

W) HenosgonbTe, uTobbl HABLIKK, NpHoGpeTeHHbIe Gnarogapa
YACTOMY NOAL3OBAHWIO INEKTPOUHCTPYMEHTOM, NO3BOANAMN
Bam noyyBCTBOBaTbL ceb6A camoyBepeHHo W
NPOUrHOPHPOBATL NPaBHNA TEXHWKW Ge3onacHocTw.
HeocmaposHeie elcmELa Mo2ym esi3aams (epbezHbe MPagMel &
meyeHue Aol cexyHob.

NPEAYNPEXAEHME! 06wme npepgynpempaeHus,
Kacawwmecn Ge3onacHoCTH NpU IKCANYaTaLUM
HHCTPYMENTa,

FKCNAYATALMA W VX0 33 INEKTPOUH MEHTOM:

a} He gonyckaTe neperpy3km aNeKTpoMHCcTpymenTa. [lpumenats
INEKTPOMHCTPYMEHT € MOLLHOCTBI0, COOTBETCTBYHLULeN
BbinonuAemol pabote. Hadrewawud nexmpourcmpymesm
nozgonum Aydwe u Gezonackee paflomame NPy HazpyiKe, Ho
KOMOPYH OH PACCYLIMAH,

6] He cnegyeT NpUMeEHATb INEKTPOMHCTPYMEHT, ECAH €ro
BKNHOYATENL HE BKMIOYATCA W HE BbIKNWYALTCA. Kowdwl
INEXMPOUNCTIDYMERT, KOMOPSIE He MOXEM SKTOYOMBCE WAL
BHKTIYOMECA BWKTOYAMENeN, npedcmaanaen ondcHocms U
GOMMEH GbiMb NEPECTH HE DEMOHM.

Bl Heobxopmmo OTCOBAMHNTD wrencenbHyw BHAKY OT
MCTOYHMEKS NMWTAHWA INEeKTPOMHCTPYMEHTA H/WNK
OTCOROWHHTE aKKYMYNATOP Npede 4em EbINONHWTE Kakyio-
nubo YCTAaHOBKY, 3amMeHy YacT¥ WAW CKnafWpoBaHwe
yerpoicTea. Takue npedynpedumentisie Mepsl fesondcHocmu
CHUMEIOM PUCK CAYYaliHo20 3anycka INeKkmpouHcmpyMenma &
patomy.
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r) Hencnonb3yembiil INEKTPOHHCTPYMEHT CefiyeT XpaHHTL B
HEeOCTYNHOM [ANA AETeld MECTe W He paspellaTs TeM, KTo
HE3HAKOM ¢ INEKTPOMHCTPYMEHTOM MMM HACTOALLEN
HHCTPYKLUMER, NONb30BATLCA INEKTPOMHCTPYMEHTOM,
INEKMPOUHCMPYMERM ONGCEH & PYKAX HeoOyyYeHHuX
noab3osamened.

o) Cnegyer BLINONHATL TEXHWYECKWA yXop 3a 3nexTpo-
WHcTpymeHnToM. HeoGxogumo NpoBepHTL COOCHOCTE MAW
OTCYTCTENE 3aeflaHinA (3awemnedHna) noABMMHBIX
INEMEHTOE, TPELMH YACTeH, a TAKKE BCe ApYrHe GaKTopbI,
MOryLKe ENMATE Ha paboTy aneKTpoMHeTpymenTa. B cnyyae
ﬂﬁHﬁpﬁEH WA HEMCNPABHOCTH, HeoDXOAMMO EbINOAHHTE
PEMOHT 3NEKTPOMHCTPYMENTA, [IDUSUHOU MHOZUX HECHCTTHEX
Cy4aes ABAAEMCA HEnpOdEeCCUOHAnbHEIT CNOCoD amnoaHeHuA
MEXHUYECKo20 yxoda.

€] Pesywimil WHCTPYMEHT JOANEeH ObITb OCTPBIM M YWCTBIM,
(oomeemomeyiowee cofepRanue U yxod 30 oCmpeiMy KPoMKaMU
PEXYUIEZD UHCMPYMEHMI CHUMAGEM BEPOAMHKOCME 3ALUEMAEHUR U
ynpaiyaem ofcTymuaaHUE,

#) INEKTPOMHCTPYMENT, OCHALLEHHE, paboyne HHCTPYMEHTEI W
T. N. HeoGX0AHMO NPUMEHATE B COOTBETCTEMM C HACTOALLER
HHCTPYKLUMEN, YYWTBHIBAA pﬂﬁﬂ'-lHE YCNOEWA W BUA
EbINONHAEMON PpaboThl. [Toumerene INeMPOUNCTPYMERTIO He
10 HAZHAYEHUI MOKETT NPUSECML K ONACHLM CUMYaYLAM.

3) Mpw HM3KOW TemnepaType MAW Nocne AAWTENbHOro
nepepbiBa B IKCNAYATALMM PEKOMEHAYETCA BKAKYEHWE
INEKTPO-MHCTPYMEHTA Ge3 Harpy3KM Ha HECKONBLKD MUHYT C
LenbH pacnpeenenns CMa3kl B MeXaHH3mMe npHBeoja.

W) [ANA YUCTKW INEKTPOMHCTPYMEHTA NPUMEHATE MATKYH,
BRaMHyw (He MOKpyK) TPANKY W mMbino. He npuMeHATL
BexsnHa, pacTBOpUTEned W APYTWX CPEACTB, MOTYULNX
NOEPEANTE YCTPORCTED.

"] INeKTPOMHCTPYMEHT CAeQyeT XPaHuTL/ TPAHCNOPTUPOBATD,
yOeaMBIWNCE, YTO BCe ero MOJBWMHBIE 3NEMEeHTHI
3a6NoKMpoBaHeLl W 3aWMILEHs! 0T pasGnoKMPOBKM Npu
NOMOLLH OpPUrMHANBHBIX 3NEeMEHTOB, NpegHazHauyeHHbIX
ANAITON Lenu.

k] INEKTPOMHCTPYMEHT OONMEH XPAHUTBLCA B CYyXOM MECTE M
BbITH 3AWMLLEHHBIM OT BINK W NPOHUKAHWA BNATH.

n) TpaHCNOpTHPOBKY INEKTPOMHCTPYMEHTA HeobXogumo
BLINONHATL B OPHIMHANBHOW YNAKOBKE, 3AWMILAKLWLER 0T
MexXaHHW4Yekny NoBpeXaeHuN,

m) lepmartenn W XBaTaTenbHble NOBEPXHOCTH cnepyer
COJlePMaTL B YHCTOTE, YCTPaHAA ¢ HUX Macno M CMasky.
Ckonb3kue depwameny 4 XsamamensHble NOBEPXHOCMU HE
MO3BONAKM DE30NACHD DEpRamE UHCMPYMERT U KOHMPONUPOSAN L
£20 8 CNYYAE BOIHUKHOBEHUA HEOWUTOHHEIX CUMY AU,

NPEQYNPEMAEHME! Obwme npeaynpempeHia,
Kacalwwmecs 6e30NacHoCTH NpW IKCANYaTaLMK
WHCTPYMEHTA.

Pemonr:

a) TApaHTHHHBIA W NOCNErapaHTHHHBLIA PEMOHT CBOMX
INEKTPOMHCTPYMEHTOE BLINOAHAET (epEMCHAA cnywba
komnanuu PROFIX, yto rapanTupyeT BoicoMaiLLee KAYECTBO
PEMOHTA M HCNONb30BAHKME OPUTMHANBHBIX 3aNYacTel.

m Apsuky reguliavimas (Zidr. pov. A)

Apsuky valdymo rankenéle (1) galima nustatyti apsuky greitj (taip pat

darbo metu). Reguliavimo diapazonas nuo 11000 iki 30000 min”, Galima

pasirinkti 7 jungiklio padetis.

1-2=maiosapsukos  3-4=vidutines apsukos  5-7 =didelés apsukos

Apsuky skaiéius priklauso nuo apdorojamos medZiagos ir frezos

skersmens. Tai galima nustatyti tik atlikus bandymus, Jei freza yra mazo

skersmens s karto nustatykite didel] apsuky skaiciy, jei yra didelio
skersmens — malesnj apsuky skaidiy,

® Frezavimas

DEMESIO! Frezas saugokite nuo kritimy ir smigiy.

1. Nustatykite norima frezavimo gylj (Ziurekite FREZAVIMO GYLIO
NUSTATYMAS").

2, Elektrinj jrankj su uzdeta freza nustatykite ruosinyje ir jjunkite,

3. Nustatykite apsuky greitj (Ziorékite Apsuky reguliavimas”).

4, Patiknnkite jrankio nustatymus, naudokite med#fiagos likudius.

5. Leiskite jrankiui pasiekti maksimaly apsuky greitj. |5 karto nuleiskite
freza iki darbines padeties, o po to uifiksuokite blokavimo svirtimi
(16).

6. Laikydami prietaisa abejomis rankomis uZ abidvi rankenas, atlikite
frezavima; stenkites, kad jrankis judety tolygiai.

7. Uzbaigus darba vel nustatykite freza iki virSutines padéties.

B. l3junkite prietaisa.

m Frezavimas su pakopiniu gylio ribotuvu

Dideliy ruodiniy frezavimo atveju, pvz. atliekant jlanky frezavima, galima
pritvirtinti prie ruoginio lentg arba lentele ir panaudati jas kaip papildoma
ribotuva. Frezavimo masinéle bitina vesti plokidioje pagrindings ploksteés
puseje, palei pagalbinio fibotuvo (Fidr. pav. L),

® Frezavimo kryptisir pjovimas

Frezavimo masineles velenas sukasi pagal laikrodZio rodykles, Zidrint is
viriaus. Noredami gauti kuo geresne pjovimo kontrole bei kokybe,
nenaudokite jégos, judinkite jrankj ruosinyje taip, kad frezavimo masinele
judety savaime. Netinkama pastumos kryptis gali sukelti netinkamus
frezos judesius.

DEMESIO! Frezavimo kryptis visada turt biti priesinga frezos
& sukimosi krypties atdvilgiu {(priespriesinis frezavimas). Kol

frezavimas atliekamas pagal frezos sukimosi krypti
(frezavimas viena kryptimi be priespriesinio judéjimo), frezavimo masinélé
galiissokti s operatoriaus ranky.
Teisinga pastumos kryptis parodyta toliau pateiktoje iliustracijoje. Jei
pjovimas yra atliekamas aplink ruosinio krasto, butina stumti frezavimo
masinele priesinga laikrod#io rodykliy kryptimi. Jei frezavimas atliekamas
pavirsiaus viduje, kaip nurodoma paveikslélyje, bitina stumti frezavimo
masinéle pagal laikrodzZio rodykles.

tS= = t@ﬂ
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DEMESIO: Pastumos kryptis yra ypatingai svarbi, kai

A naudojama kreipiandioi freza arba atfiekamas rankinis
rugsinia briguny frezavimas.

Pastumos greitis:

Svarbu dirbti naudojant tinkama prietaiso pastumg. Pries atliekant darbg

rekomenduojame atlikti bandomajj frezavima {naudokite tam medZiagos

likudius). Tokiu bdu galesite parinkti tinkama darbo greit).

Prietaisa bitina stumti vidutiniu greiciu. Minkitos medZiagos retkalauja

didesnio greicio nei kietos medziagos.

Frezavimo masineles variklis gali uzgesti, jei bus netinkamai naudejamas

ir perkrautas. Tam, kad iSvengti potencialiy prietaiso gedimy, bitina

sumazinti pastumos greit).

PerZema pastuma:

Freza gali per daug jkaisti. Jei apdorojama deqgi medziaga, pvz. mediena,

ruosinis gali uisideqti.

Per auksta pastuma:

Freza gali buti pazeista, o frezavimo kokybe bus labai Zema — ruoginis bus

nelygus.

Pries istraukdami ruosinj bei padedami jrankj, palaukite, kol

freza visitkai sustoja.

m Briauny frezavimas arba fasoninis frezavimas

Briauny frezavimo arba fasoninio frezavimo metu be kreipiklio bitina

naudoti kreipianiaja freza arba freza su quoliais. Apatine kreipianciosios

frezos dali tai velenas be pjovimo briaunomis. Frezose su guoliais
naudojami rutuliniai quoliai.

ljungta elektrinj jrankj pristumkite prie ruodinio Sono ir pradekite

frezavima, kol vedantysis strypas, arba rutulinés frezos guoliai, atsirems

ant ruosinio krasto.

Vedandioji dalis stumiama ruoginio kradtu vienu metu atlieka pjovima bei

dekoratyvinj frezavimg. Briauna, kurioje stumiama vedandioji dalis turi

biti idealiai lygi, nes kiekvienas nelygumas yra pernesamas ant
frezunjamo paviriiaus.

Frezavimo masinele ruoginio kradtu veskite laikydami abejomis rankomis,

atkreipkite demesj | prietaiso pasvirima. Per didelis prispaudimas gali

paZeisti ruosinio briaunas.

Jei ruoiinio briaunos yra su dryzais, is karto frezavima butina atlikti skersai

dryiu, 0 po toisilgai briaunos, Tokiu bidu maksimaliai maZinama ruodinio

briauny suZalojimotikimybe.

® Frezavimas sulygiagrediuoju kreipikliu

Noredami atlikti frezavima iSilgai tiesiyjy briauny atliktie Siuos veiksmus:

1. Uzdekite lygiagretyjj kreipiklj (23) pagal aprasyma nurodyty punkte
Lygiagrediojo kreipiklio montavimas”

2. |jungta elektrinj jrankj veskite Siek tiek prispausdami lygiagrediojo
kreipiklio Song iSilgai ruoSinio briauna, stenkites, kad pastuma butu
tolygi (Zivr. pav. M).

B Frezavimasnaudojant skriestuvo smaigalj

Atliekant frezavima rato pavirsiuje galima naudoti skriestuvo smaigalj

(22).

1. UZdekite skriestuvo smaigalj (22) pagal apradymq nurodyty punkte
JSkriestuvo smaigalj montavimas”,

2. Nustatykite skriestuvo smaigalj (22) frezuojamo paviriiaus centre ir
prispauskite.

3. Jjungty elektrinj jrankj veskite naudodami desiniaja rankeng ir
skriestuvo rankena (Ziur. pav. N). Atkreipkite demes; j frezavimo kryptj!



Aprasymas Panaudojimas

Grioveliai ir Spantai.

Firtine freza (1)
Firstine freza (2)

Grioveliai ir Spantai.

Freza trapecijos formos PR < -

grioveliams (3 |dubimai ir kregzdes uodega”,

Pirstine freza (4) Grioveliai ir Spantai.

V formos freza (5) Grimrf.-l i_aiJ graviravimas ir briauny
apvalinimas.

Gilindrine freza (6) Grioveliy frezavimas, graviravimas,

dekoratyvinis briauny frezavimas.

Freza grioveliams (7) Dekaratyvinis brauny frezavimas.

Freza kampams apvalinti (8) Dekoratyvinis briauny frezavimas,

Briauny apvalinimas.

Freza apvalinimui (%)

Freza apvalinimui {10} Briauny apvalinimas.

Laminato arba kitos medienos

Freza profiliavimui {11 profiliavimas; tikslus profiliavimas.

Freza briauny nusklembimui(12} | Briauny nusklembimas.

* Aprasomi priedai tai TF1201 modelio standartiniai priedai.

m Lygiagreciojo kreipikliomontavimas

Kartu su elektros jrankiu pristatyta lygiagreti kreipiancioji (23), kuri

fymiai palengvina apdirbamos medziagos krastui lygiagrediy grioveliy ar

jduby frezavima.

Kreipiandioji (23) pristatoma iSmontuota, todél ja reikia sujungti su

pastumiamaisiais strypais (24).

1. KryZminiu atsuktuvu atsukite abu varftus is pastumiamujy strypy
(24).

2. Pastumiamuyjy strypy (24} galus su vidiniais sriegiais kiskite |
Iygiagreciosios kreipianciosios (23) angas ir pritvirtinkite
tvirtinandiaisiais varztais bei spyruoklinemis poverdlemis. (Zir. pav.
El.

3. Atsifvelgiant j atliekama darba, lygiagrediosios kreipiandiosios (23)
kreipiancivosius strypus galima jkisti | pagrindineje plokiteje (1)
esandias tvirtinimo angas (6] 1% kaires arba i3 desines jrenginio puses.

4, Lygiagretyjj kreipikl] (23} nustatykite iki reikiamo atstumo ir
ufiksuokite tvirtinimo varitais (5) (Zidr, pav. F).

®m Skriestuve smaigalio montavimas

Frezavimo antgaliu (22} galima frezuoti apvalias formas.

1. Pasukite lygiagreciaj kreipiancigja (23), ty. kreipianciosios kradta
nukreipkite aukityn. KreipianGosios plokiteje yra dvi angos, kurias
galima panaudoti frezavimui ratu arba kreiviy pjovimui.

2. Sparnuotaja verile pritvirtinkite frezavimo antgal] (22) prie
lygiagreciosios kreipiandiosios (23). Sukdami prilaikykite antgalj (22)
pailgaja plokiciojorakto(25) anga (Zidr. pav. G).

3. Antgalj (22) nustatykite pazymétame frezuojamo apskritimo centre ir
ibeskitej medZiaga.

m Kopijavimoantgalio tvirtinimas

Komplekte yra kopijavimo antgalis (29), skirtas tokios pat formos

elementy gaminimui.

Kopijavimo antgalis tvirtinamas nuo slankiosios plokstés (8) puses dviem

ilgais varztais (30) {tais pacais varztais tvirtinamas ir dulkiy nusiurbimo
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antgalis (26)). Antgalis turi bati pritvirtintas taip, kad jo virius bity
nukreiptas frezuojamos medZiagoslink (Ziir. pav. H).

FREZAVIMO GYLIO NUSTATYMAS:

DEMESIO0! Frezavimo gylio nustatymy galima atlikti tik, kai
A elektros frankis yra isfungtas.

Moredami nustatyti frezavimo gyl atlikite Siuos velksmus:

1. Elektros jrankj su pritvirtinta freza padekite ant ruodinio.

2. Pasukite buferj (9) taip, kad jis atsirasty Zemiausioje padétyje.

3. Atlaisvinkite sparnuotajj varita (11), kad gylio nbotuvas (12) laisvai
Judety (Ziur. pav. 1.

4. Blokavimo svirtj (16) pasukite link rodykles A (Zidr. pav. J) ir nuleiskite
frezavimomasinele j apacia, kol freza pasiekiaruosinj.

5. Pasukite blokavimo svirtj (16} link rodykles B bei uffiksuokite
frezavimo gylj Sioje padetyje.

6. Gylio ribotuva (12) paspauskite Zemyn, iki Zemiausio pakopinio gylio
ribatuvo (9) lvgio (Zidr. pav. K), Rodykle (13) pasukite j 0" frezavimo
gyliorequliavimo padalos (15) padatj.

7. Naudodami mastelj gylio ribotuve nustatykite norimg frezavimo gylj;
tam tikslui pakelkite ribotuva ir uZsukite sparnuotajj varita {11).
Atlikus Siuos veiksmus, rodykles {(13) nebejudinkite.

8. Blokavimo svirtj (16) pasukite link rodyklés A ir nustatykite frezavimo
masinéle aukidiausioje padetyje.

4. Atlikdami bandomajj frezavimg, patikrinkite nustatymus atlikdami
bandomajj frezavima (naudokite mediiagos likucius).

Atlickant frezavimg dideliame gylyje, darba atlikite keliais etapais.

Naudojant pakopinj gylio ribotuva (9} frezavima galima padalinti | kelius

etapus. Tam tikslui butina nustatyti norimg frezavimo gyl Zemiausiame

pakopinio gylio ribotuvo lygyje ir pradéti nuo maziausio gylio,

Atstumas tarp ribotuvo pakopy - apie 10 mm. Atstuma taip pat galima

keisti, pasukant buferj (9) requlivojancivosius varztus,

DEMESIO! Gylio ribotuvo padeti butina, pakeitus frezq, kickvieng kartg

patikrint, nes frezas turi skirtingg ilg).

m Papildomas frezavimo gylio reguliavimas

Tiksliai frezavimo gylis requlivojamas rankenéle {14).

= Atleiskite fiksuojandiajg svirt] (16}, pasukdami A rodykles kryptimi
\Zidr. pav. J), bei paspauskite jrenginj Zemyn taip, kad greicio ribotuvas
{12} atsirasty ant buferio (9).

= Uifiksuokite fiksuojandiaja svirtj (16), pasukdami j3 B rodykles
kryptimi.

+ Regulivojandaja rankenele (14) nustatykite frezavimo gyl).

« Atleiskite fiksuojandiaja svirtj (16}, pasukdami A rodyklés kryptimi, bei
vel pakelkite jrenqginj. Patikrinkite esama frezavimo gyl}.

DARBAS:

B |jungimas/isjungimas

Pries jjungdami prietaisa nustatykite frezavimo gylj (Zidrekite

~FREZAVIMO GYLIO NUSTATYMAS").

1. Norédami jjungti elektrin) prietaisa i karto paspauskite saugos
myatuka (21}, o po to jungiklj jjungti/igungti (20) ir prilaikykite jj Sioje
padetyje. [renginj jjungus, galima atleisti saugos mygtuka (21).

2. Moredami iSjungti elektrinj prietaisg atlaisvinkite jungiklj
liungtifigjunqgti {20),

PASTABA: Saugos sumetimais jungiklio jjungtifisjungti (20) negalima

palikti uiblokuoto pastoviam darbui. Darbo metu jungiklis visq laikg turd bati

laikomas prispaustas.

) Ecnu kabenb InekTponuTaHua OGyger noBpempaéH,
HeoBXOAMMO 3aMEHHTD ero cneunanbHbim kabenem uau
Gnokom Ha npeanpuATHA-U3rOTOEBNTENE HNKW (NelHaAnM3Nn-
POBAHHOM PEMOHTHOM NPeANPHATHN.

NPEOYNPEXOEHUE!
& Bo spema padoTbl ¢ 3NEKTPOMHCTPYMEHTOM Cnegyer

obAzaTencHo cobniodaTh OCHOBHLIE MEpBI He30NacHOCTH
npu pabote, yrofe wilemate B3pbiRa, NOXapa, NOPAKEHWA
INEETPHYECKMM TOKDM, MK M'EIEHI"E'-IEEHHIFITPE Bhbl.

BEPTMKANIbHAR OPE3EPHAA MALLMHA

A NONHUTENbHbIE NPEfoCTEPEEHHA N0 TeXHHKE

besonacHocTi:

a) Onepatop dpesepHod MawmuHbl AonkeH GbiTh
COOTBETCTEEHHO MOATOTOBAEH MO YACTH PETYAMPOBKH MW
IKCNAYaTauMK ycrponcrea. fluya e eozpacre Huwe & 18 ner
HE MOTYT 00CNYMMEATE Gpe3epHOl MALUMHKBL. Imom 3anpem
HE KACaemea MOM0dexy awitie 16-20 200a Xu3nu, eciu padomy onu
BHINOAHAKIM HA OcHose NpobeccusHanerol nodeomosky U nod
NPUEMOMPOM MG, KOMOPOe oMSeyaem 30 Ge3onacHHme.

) Bo epema paborel ¢ gpelepHod MAWMHHOW cnefyer
cofnogate mepsl no nepcoHansHoW 3awmte. Beerpa
HaKNafblBaTh 3aUNTHBIE OUKH W 3ALNTHBIE HAYLWHNKK. B
COOTBETCTBYWILMN CNYYaAX NMPHMEHATL NbiNe3aLHTHbIE
mackn. (pedoman dna sauumel 2naz domskel Obime ocofis
300ePHUSAMS MeMarniiyiie 00M0MKY, KOmopsie 05pa308si8aimc 6o
BPEMA BBINOAHENUS PASHBIX ONEPOULN. 3OUWUMHKBIE HAYWHUKY
npedoxpaHAm oM nomepy ciyxa nod so3dedomeues WyMa.
IMbtmeauumuele MAckU U cpeacmad 3aiumel delxamensHat nymed
dom#HE UABMPoSAmE YACMULE MBI, KOMOPHIE BOHUKAM 60
gpena pabomei,

e| Cnefiyer BCerfa NpUMeHATH CHCTEMY ANA OTCACHIEAHWA
NbIAK. Hekomopeie uzdenus uz dpesecunsl uny nodobHux
MImepuanocs co3daRm MbiTE, KOMOPGR MOREM feme onacHol dng
300p0ass,

rl Beerpa egyetr HafegaTe COOTEETCTEYHOWYH 3aWMTHYH
opexay. He HOtHTE HH upesmepHo ceoboauyio ofemay, HH
bumyrepuw. vy sozym Owime 3axeayeds APAWGRLLIUMUCA
qacmamy @pesepHozo cmankd. Ha dntkkeie eonoce chedyem
samadwsamameuumwymfm#y.

A INEKTPOUHCTPYMEHT CnegyeT NPUMEHATE UCKAKYHTEALHO
ANA MaTepuanos, KOTOpble NpefcTaBnendbl B pasfene no
IKCNNYATAUMM, COOTBETCTBYWIWER NpegHasHadenni. B
APOMUBONONOKKHOM CAYYAE INEKMPOUHCMPYMERT MOMEM
NOGBEPZHYMBCA NEPEZPYIKE U NOSPERTEHLIR.

e) Hukorga we cnepyer ¢ppezepoBaTth MaTEpPHANL], B KOTOPBIX
HaXO0OATCA METANNHYECKME NpeaMEeTh!, FB03AH UMW BHHTH.
Imo MOXem NPUBECMIU K NOBPEXTEHURD PABOYe20 UHCMPYMEHMA U
NOSHILEHLIO BUBDAYUY.

¢) He oBpabartbisaTe maTepuansl, cogepmawme achecr, Acfiecm
RENAEMCA KAHUELO2EHHBIM MOMEDPLANOM.

#) JlonyCTHMAR CKOPOCTD BPALLEHKUA NpUMeHAemoro pabovero
WHCTPYMEHTA He MOMET ObiTh MEHbILE, YeM NpefcTaRneH-
HaA Ha INEKTPOMHCTPYMEHTE MAKCHMANbHAA C(KOPOCTL
Bpawenua. Fabouull UnCmpymenm, spaaouudcs Guicmpee, vem
donycmumas CKopocme, MOMEM CAOMAOMLCA, @ €20 yacmu
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HMEONOMBCA.

3) Opesbl W gpyrve paboyne WHCTPYMEHTBI AOMKHBI TOYHO
NOAXOAMTE K NaTPoHy (3aMmmy) npumeHAemMoro anekTpo-
HHCTPYMEHTA. Pafioyue UHCMPYMERTIR, HE NodozHanKbe K
NAMPOHY IMEKMPOUHCMPYMERME, EPAWIANMCA HEPOBHOMEpHD,
CUABHO BUGPUPYIOM U MOZYM NPUSECMY K NOMEPE KOHMPONA 3a
ANEKMPOUNCITDYMENTION,

W) He cnegyeT NpUMeHATL TYNbié MAM NOBpPEeXAEHHbIE
PpezepoBanbHble WHCTPYMEHTbL. Tynbie Wiy nospesdentbie
|if‘p'-EJH GbIZBIEMHNTT NOSLNUERHRE MPENUE, MOYM w0fAoKUposams-

A, @ MAKKE RENAHMCT NPUYUHOU HEYPaBHOSEIIEHHOCMU, Imo
AGNAEMCA UCKAWYUMETLHO ONGCHEM U Moxem dotmu do

CEPBEINDZ0 CAYYOA, KOMOPud cman Oul NpUYUHOL DAHEHUR
onepamopa UAUMU HaxodAWuXCR e6AU3U ALY, KaK U makwe
NOBPEXDEHIA MAUUHBL

i) INEKTPOMHCTPYMEHT BO BpemAa paboThl cnefiyeT AepmaTth
kpenko B obenx pykax W obecneynpate GesonacHyw
nosMUKK AnA paboTel. MekmpoulcmpyMenm, Komopsid
HANPAaansemca obeumu pyxamu, Bonee bezonaced,

k| Marepwan, npegHazHaveHHsid anA obpaGotkw, cnepyer
3aKpenuTL Ha CTabMNLHON OCHOBE W NPefOXPaHNTL OT
nepeABiHeHna NpH MOMOLLM 3AMWMOB WAW APYTHM
obpazom. Ecnu ofipafameaaeMsill 3meMesm npudepwusoemed
MOALKD 0FHOU PyKOl LAY PUKUIMOEMICR K MRy, 0H CMaxsosumed
HE(H]HE‘;I-UII&HHM, HMo MOXEM NPQUSECTIU K NOMEPE 30 HUM
KOHMPOA,

n) 3anpewaetca yKnagbieate obpabaTtbiBaemMble NpeaMeTbl
Ha TBepfbie NOBEPXHOCTH, Takie Kak GeToH, KaMHK W T.0.
Topuawuld pesywul UHCmpyMesm Mosem cmame NPUYUHod
OMAauU MAWUHEL,

M) INEKTPOWHCTPYMEHT CNefyeT BEeCTH B [JeHCTBMe nepep
CTaNKMBAHWEM PPe3bl ¢ MATEPHANOM. B NpomusonanoxHoM
CAYYaE CYWECMEYEm ONACHOCME BOHUKHOSEHUA omdayy, koada
NPUMEHAEMBIT UHCMPYMENM 30070KUPYEMCA & oGpadamaiaaemom
npedmeme.

H) He cnegyeT KacaTbcA Bpawawuedca ¢ppeswl, nubo
npuBnuKaTe pYKM K nonw eé peicreua. Bropoi pykoR
cnefyeT NpUAEPHMBATE AONONHUTENBHYI PYYKY WAK
KOpNyc ABWMrarena. Bedenue yompolcmea obeumy pykamu
YMEHBLUAEM PUCK BOIHUKHOBEHUA NOPEIOR HO PYKAX, BHIZEAHHLX
Padoyum UHCMPYMEHmOM,

0} JepwaTs INEKTPOMHCTPYMEHT CREAYeT 3a H30NMPOBaHHbIe
NOBEPXHOCTH PYKOATOK BO BPeMA BbiNonHeHna paboT, npn
KOTOpbIX (pesa morna Gbl HATONKHYTLCA HA CKPbITbie
INeKTpoNpoBoda WAW Ha CoOCTBeHHbIR CeTeBOW npoBof.
Konmakm ¢ nposodom cemus AMeXmponumanus MOKEm npusecmu K
nepedaye HONPANEHUA MO MeMAnAUYeckie Yacmu yompodomed,
HIMQMOREM ShiZEAME NOPIRERLE INERTDUYECKLM MTOKOM.

I'I}I f.lIEﬂjF-ET NpPAMEHATE CODOTBETCTEYHILHE NOWCKOBBIE
npubopsl € UENbK ONpefeneéHNA CKPbLITBIX INEKTpPo-
NPOBOACE WNW MOAPOCHTL O NOMOWMW KOMMYHanbHble
cnywbbl, Konmakm ¢ nposodamu, komopele Haxodsmea nod
HONPAXEHUEM, MOXEM NPUEeCmU K S02HUKHOGERURY NOMTPG U
snexmpuyeckozo nopaxedus. [lospewdenue za3osozo nposoda
Mokem npugecmu ¥ eipeiay. fponukkosenue e godonpogod
BHIILBAEM MAMEPUANbHEE YORIMEL UMY MOXEn 8H38aMb



MNERMPUYECROE MOPOREHTIE,

p) CeTeBoW NpoBOf CNefyeT AepwaTh B OTHANEHUH OT
Bpawanwmxca pabounx WHcTpymenToB. B cayvae nomepu
KOMMPONA 30 UHCMPYMeNmon, cemesod nposod moxem Obime
BMAHYM WAL NEPEPEITH.

() 3anpelaeTca NPUMEHATE INEKTPOUHCTPYMEHT ¢ NOBpex-
AeHHBIM NpoBoacM. He cnefyeT KacaTheA NOBPEMASHHONO
nposofa. B cnyyae noBpemaeHWs npoBofla BO Bpema
paboTbl, cnegyer BbITAHYTL WTENCENb W3 PO3ETKM.
fMoapewdentbie NPOEOOA NOBLILIAKIN PUCK NODUKEHUS MOKOM.

7] Hukorga Henb2a oTKAAABIEATH INEKTPOUHCTPYMENT Nepea
NONHOW OCTAHOBKOW pabouero MHCTPYMeNTa. Mrampymenm ¢
BPOWEHUAMY MONEM 80UMU 8 KOHMAKM ¢ NOSEPXHOCTIEN, HA
KOMOPYR OMOOKEH, U3-30 Y220 MOKHD NOMEPAME KORMPoneE 30
ITEKMPOLHCMPYMEHITIOM.

u) 3anpewwaeTcA NEPeHOHTL 3NEKTPOWHCTPYMENT, KOTOPBIA
HaxoguTcA B paboyem ABwMKeHMW. (nyyalssill Kowmakm
odesdel ¢ BPMUYORIUMEE PadOYUM UKCMPYMERMOM MOsem
npueecmy K ef amAzuganun, @ scredcmeue 3ImMo20 - K
NPUMAZUBAHUI PABOYE20 UHCMPYMERTII K MENY onepamopd,

MPEQHAZHAYEHHE HHCTPYMEHTA:

BeprukansHan gpeiepHad MalUWHA NpeaHazHayeHa ANA Masneoro,
KPOMOYHOTO, NPOGUNEHOTD Qpe3epoBaHWA W ANA BbINONHEHWA
NPOAONLHBY NA30E B JAPEBECHHE, MCKYCCTBEHHBIX Matepwanax W
NEFKMX CTPOWMATEPWANAX NPH MOMOWM COOTBETCTRYIOWMK dpes.
3anpewaeTcA NPUMEHATE BEPTUKANLHYID HPe3epHYID MALWWHY ANA
obpaboTkW MeTanna, KaMHel u T.n.

YcrpoAcTBO He npefHazHayeHo ANA npodeccHoHanbHoro,
peMEeCcneHHOro HNKW NPOMBILLNEHHOTO NCNONb30BAHKUA, [apau-
THHHOE COrnalleHne He eNCTBYeT, Korga yCTPoMCTED NpHMe-
HANOCL HA PeMeCneHHbIX, NPOMBILNEHHBIX NPefnpHATHAX
WNW HA NPEANPUATHAX CNOA0OGHBIMK BUAAMK AEATENbHOCTH,

Kawoe npuMmeHesne gpesepHod MallWHb, HecooTBETCTBYHILee
YKA3AHHOMY BbIlE HA3HAYEHWH, anpelleHo W BefeT K noTepe
FAPaHTHA W OTCYTCTEWE OTBETCTBEHHOCTH NPOMIBOAWMTENA 34
BOZHWKILAK B peaynbTate 3Toroyweph.

Kakne-nubo MogudNKaUMKN YCTPOKCTE, BbINONHEHHBIE NONL30BaTE-
nem, ocB0BOMAANT NPOM3BOANTENA OT OTEETCTBEHHOCTH 33 NOBPEM-
AEHNA WYLWEPD, NPUYUHEHHBIR NONL30BATENH U OKPYHANWENR Cpege.
[paBunbHan IKCNAYaTALMA YCTPONCTEA KACATCA Takme Texobonysu-
BaHMA, XPAHEHHS, TRAHCNOPTUPOBKA M PEMOHTA.

PemouT INERTRONHCTPYMENTd MOMET BRINDNHATECA TONBKD B
ONpefeneHHpX NPOU3BOAMTENEM CEPBUCHBIX MyHKTAX, Fﬂpuﬁ{ma C
MATAHWEM OT C(ETH JOMHHB PEMOHTHPOBATHCA MORNKYUTENBHO
NALAME, UMERLLNAMH EIJI:!TEEFUB:"H}H.IHIT'I AONYCE,

OCTATOYHbIN PHCK:

llawe NpUMEHAA YCTPOHCTBO NO HAHAYEHWK, HENbLIA MONHOCTHI

WCKNHYUTS ONPefenExHbIX GAKTOPOB OCTaToyHoro picka. C yyetom

KOHCTPYKLMH INEKTPOMHCTPYMEHTA MOMET MMETL MECTO CeyELLan

ONACHOCTh:

= (KBATHEAHHWE W BNYTLIBAHWE OOEMOL WOKW EONOC B NOJBHAHDIE
YacTi;

- NOBpexACHWA Teha BCNEACTEWE KacaHWA Bpallaklwerocs
HHCTPYMEHTA;
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- OKOT MpW 3amede pabodero WHCTPYMEHTAa (HeKoTopble
WHCTPYMEHTH MOTYT HATPesaThcA BO BpemA paboTwl; ¢ uenbio
W3bemanua o%ora CNEAYET NPUMEHATE 3dWNTHBIE |II}'HE:IEI'II.I,I:I},:

- TPewMHa/u3NoM paboyero MHCTPYMENTa;

- MOBPEMJEHUE CNYXA B CYYae ANUTENBHON paloTel De3 3a1UWTHEIX
WNTKOB;

- MOBPEXJEHUE IPEHUA M NMUA OTCKAKMBAIOWHMUA NEMEHTIMM
pbpabaTmBaemoro MaTepuana;

- grhpocka obpabareigaemoro npeaMeTa MK Yactu obpabarbieae-
MO0 NpegMeTa,

KOMITAEKTALIWA:

= BeptwkansHaA gpezepHad mawwmHa - 1w,

* 3AMMMHAA railka ANA NaTpoHa - Twr.

* [pysnna - Twr,

*  JAMAMHBIE BTYNKN - 2 WT. (6 Mna, & mm)

+ Orpanuumtens rayfure - Twr,

= [latpybok AnA oTcacbiBaHWA NBINM - 1 WT.

« bonTol, kpenawme natpyBoK ANA OTCACHIBAHWA NbiNy - 2 WT.
+ [apannensHas HanpaenAwLas - 1wr.

+ Begywme wrokunapannenbHoi HanpagnAwweR - 2 wr,

» [IpysuHHBe Wwanbm- 2 wr.

*  BuHTH, KpENALME BeYLLKE LUTOKKM K HANPABNAKWEN - 2 WT.
+  KepH LupKYNA CMOTBINGKOBON rafkoi - Twr.

= Hﬂl’alﬂBﬂﬂbH&H Haknagka- 1w,

*  PhiyamHei KNK0Y CMPOGONTOBATLIM OTEEPCTHEN - | T,

» WHopykumano akcnnyatagmm - 1w,

= [apaHTWitHaA kapta - 1 wr.

INEMENTBI YCTPORCTBA (cm.pucA):
Hymepayua 3nemesmos yomponcmea 0mHOCUMBCA K U200paweHuUaM,
HOXOOFULMCA HO CMPAHULE 2 UHCMPYELLY N0 IKCIYamayuy;
1. MoBopOTHBIA peryNATOP YNPAENEHKA (KOPOCTLH BPALYEHNA
2. PyxoAtra
3. JaUMHAA ralKa
4, 3apumuan BTyNKa B mm (NpenBapuTentHo YCTAHOBNEHHAA B
3AUMHOI raike 3)
5. bonT, KPEnALLUA WTOK NApannensHol HanpaBnaw el
b.hpennésMe HaANPABNAKWLLNY WTOKOB NapannenbHOR
HaNpaBnAKLER
7.0nopHas crona
8. Ckonb3swees oCHOBaHNE
9. (Tynenuartuin ynopHuii oTOHoR
10. Knonka Gnokaas wnuxaens
11. bapawxossiit bonT ANA PerynupoBKK orpaHYMTENA ryGKHb
12. OrpaHuwyuTent ryHMHb
13. ¥Kazatensb
14. Perynupywiwas pyyka (TouHaA perynupoeka rnyOuHbl
bpe3epoBaHna)
15. Wkana ans perynupoBEn ryHuke! ppeseposanma
16. BnokMpyiowmi peauar
17. Dpeza*
18. OTeepcTA nof naTpyGoK ANA 0TCACLIEAHNA NBINK
19. Conb3Awan croika
20. Brniovatens/BeIKNOYaTEND
21. Kronka bezonacHocTy
22, KepH UMPRYNA CMOTBINBKOBOR FadKkoi

TECHNINIAI DUOMENYS:

Nominali ftampa 230V
Nominalus daZnis 50 Hz
Nominalus pajegumas 1200'W
Apsuku greitis 11000-30000/min
Frezavimo masinelés korpuso Zingsnis 55 mm
Jvorés skersmuo 6 mm, 8 mm
Prietaiso klase I/ &
Maitinimo laido ilgis im

Masé 2,55 kg

m Informacija apie triukima ir vibradija

TRIUKSMO/VIBRACLIOS lygio matavimai atlikti pagal EN 60745 standarta,
Prietaiso garso slégio lygis (LpA) - 84,7 dB(A), garso galios lygis (LwA) - 95,7
dB(A). Matavimo paklaida KpA/KwA=3dB(A).

ISPEJIMAS! Naudokite kiausos apsaugos priemones!

Vibracijos lygis: 5,06 m/s. Matavimo paklaidak=1,5m/s’

Pateiktas virpesiy lygis yra reprezentatyvus pagrindiniams prietaiso
panaudojimams. Jeigu elektros prietaisas bus panaudotas Kitiems
tikslams arba su kitais papildomais darbo jrankiais bei jeigu nebus
Pateiktos auksciau priezastys gali padidinti vibracijy lygi darbo metu.
Bitina panaudoti papildomas priemones, saugancias naudotoja nuo
vibradijy pasekmiy, pav. prietaiso ir darbo jrankiy priefidra, veiksmy
eiles nustatymas.

Deklaruotos bendros vibracijos ir tivkime vertés iSmatuotos, taikant
standartinj bandymo metoda, ir gali biti naudojamos jrankiy lyginimui,
Deklaruotos bendros vibracijos ir triukimo vertes gali bati naudojamos
pradiniam poveikio vertinimui,

Ispéjimai:

Vibracija ir triuksmas elektros jrankio naudojimo metu gali skirtis nuo
deklaruojamos vertes, kadangi tai priklauso nuo jrankio naudojimo bido
irapdirbamo abjekto.

Bitina apibredti operatoriaus darbo saugos priemones, Jos tur remtis
poveikio vertinimu realioje jrankio naudojimo situacijoje {atsizvelgiant |
visas darbo ciklo dalis: laika, kuomet jrankis yra iSjungtas ir kuomet veikia
tuédia eiga, iSskyrus jjungimo laika).

PRIES PRADEDANT DARB:

1. [sitikinkite, kad maitinimo saltinio parametrai atitinka prietaiso
parametrus, nuredytus firminéje prietaiso duomenuy lenteleje.

1. Jei naudojate ilgintuva, jsitikinkite, kad jo parametrai, laidy
skerspjuviai atitinka prietaiso parametrus. Patariama naudoti kuo
trumpesnius prailgintuvus. Prailgintuvas turi boti Svyniotas visame
ilgyje.

3. Pried atlikdami prietaiso nustatymus, visada iStraukite kistuky is
elektroslizdo,

4. Pries jjungiant prietaisg visi jo elementai tun buti tinkamai sumontuoti.

MONTAVIMAS:
f DEMESI0!
Pries montavimg, requliaciig arba priedy keitimg biting
istraukti kistukg is elektros lizdo.
® Dulkiy nusiurbimo jungties montavimas (fiurékite pav. B)
i”_\ ISPENMAS! Kai kurios medienas risiy dulkes, pvz. giualo arba
buko yra pavojingos svefkatal, net yra laikomos

kancerogeninémis, ypac Karfu sy kitemis medienos
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apdirbimo medZiagomis (chromatai, medienos impregnavimo medZiagos).

Tam, kad wétikrinti saugumg ir svarg darbo vietoje bating naudot dulkiy

nusiurbimo sistemas, pritaikytas susidarandiy dulkiy tipwi. Taip pat darbo

vietoje biting uitikrinti gerg ventiliacijg bei déveti dulkiy kauke su P2 kigses
filtru. Venkite dulkiy kaupimasi darbo vietoje, nes jie gali lengval uZsidegti.

Dulkiy nusiurbimo jungtj (26) galima uimontuoti taip, kad Zamos

prijungimas bty nukreiptas  prietaiso priekj.

Dviem tvirtinandiaisiais varitais (30) pritvirtinkite dulkiy nusiurbimo

antgalj prie pagrindines plokstes (7).

Prie jungties {26 galima prijungti pramoninj siurbl), pritaikyta medZiagos

Dulkiy siurblj taip pat galima prijungti redukcine jungtimi, kunos i3orinis

skersmuo yra 35 mm, o vidinis 32 mm. Tuo tikslu redukgcine jungtj (27)

ikitkite | antgal| (26) ir prie jos prijunkite pramoning dulkiy siurbl].

Optimaly dulkiy nusiurbimo nasuma gausite, jei reguliariai valysite

prijungimo jungtj (26).

m UiverZimo jvorés montavimas bei frezavimo jrankiy keitimas
DEMESIO! Dirbdarmi su frezavimo frankiais biikite itin atidis —
susifalofimo rizika. Uldedant arba keictant frezq naudokite
apsaugines pirstines,

Priklausomai nuo poreikiy galite pasirinkti jvairiy tipy ir turindias jvairias

savybes frezas. Visada naudokite trumpiausia pjovimo ilgj turindia freza,

reikalinga atlikti norma pjovimg. Tokiu bady maZinamas smigiy bei
vibracijos lygis.

Greitapjovio plieno frezos - skirtos minksty medziagy, tokiy kaip, pvz.

mediena bei plastikas frezavimui.

Cementuoto karbido frezos - tinka medZio droZliy plokiciy, plastiko bei

kietos medienos apdorojimui.

Prietaisas yra skirtas naudoti su freza, kurios koto skersmuo tun ne daugiau

nei & mm. Pridedamos uiverZimo jvores gali boti naudojamos su frezomis,

kuriy koto skersmuo - 6 arba & mm. Naudokite tik 3vanias bei geros techninés
bikles frezas.

Keisdami darbinj jrankj laikykités siy nuorody.

1. Frezavimo madinele padékite lygiame, nesliddiame paviriivje.

2. Parinkite freza bei wdverZimo jvore.

3. Paspauskite veleno blokavimo mygtuka (10) bei prilaikykite Sioje

padétyje. Jeireikia, ranka pasukite velena, kol isgirsite spragteléjima.

4. Plokigiuoju raktu (25) atsukite jrankio laikiklio (3) prispaudtiandiaja

verzle (Zidr. pav. €).

5. |vore veskite | jrankio laikiklj ir prilaikykite ufspausta.

6. Antvelenosriegiouisukite ubverzimo verile,

DEMESIO!
Udverdimo jvorés neudverikite pries frezos mantavimg, nes
jvoré gali sugesli.

7. Freza{17) jveskite jjvore makiausiai 20 mm gylyje.

8. Prilaikykite veleno blokavimo mygtuka ir gerai uiverzkite verile.

9. Pried jjungdami prietaisa jsitikinkite, kad freza tinkamai uzdeta ir laisvai

sukasi.

NUORODOS:

= Prietaisas pristatomas su uideta laikiklyje 8 mm uiveriimo jvore.

Eeiciant freza, kurios kotelio skersmuo yra toks pat, pakanka tik uzsukti
verZle. Nereikia nuimti uzverfima jvores.

« Noredami palengvinti uiverfimo jvorés arba frezos montavima,

nuimkite dulkiy nusiurbimo jungtj (26).

FREZOS (ivr. pav. D):
Zemiau pateiktoje lenteleje nurodomos daZniausiai naudojamos frezas*,



elektros smuigis.

q) Naudokite pasléepty elektros laidy paieskos prietaisus arba
kreipkités pagalbos j savivaldybes jmones. Pafietus laidg, kurivo
teka elektros srové kyla gaisro bei elektros smugio pavojus. PaZeidus
dujotiekio vamzdj, gali jvykti sprogimas. Vandentiekio vamzdziy
suZalojimas sukelia turtine Zalg bei gali sukelti elektros smugj.

r) Maitinimo laida laikykite atokiau nuo besisukanciy jrankiy.
Kontrolés praradimo atveju maitinimo laidas gali bati ftrauktas arba
perpjautas.

s) Draudziama naudotis elektriniu jrankiu, jei jo maitinimo
laidas yra paiZeistas. Negalima liesti paZeisto maitinimo
laido; maitinimo laido pazeidimo atveju butina istraukti
kistuka is elektros lizdo. PaZeistas laidas sukelia didesnj efektros
smigio pavojy.

t) Niekada nepadekite elektrinio jrankio, kol darbinis jrankis
visiskai nesustojo. Besisukantis darbinis jrankis gali prisiliesti prie
pavirsiaus, ant kurio padedama, elektrinis jrankis gali tapti
nebevaldomas.

u) Niekada nejjunkite elektrinio jrankio nesant jj. Netydia
prisilietus prie besisukancio darbinio jrankio gali bati jtraukti drabuziai,
kyla suZalojimo pavojus.

JRANKIO PASKIRTIS:

Vertikali frezavimo masinélé yra skirta ispjovy frezavimui, briauny
apvalinimui, profiliavimui, iilginiy grioveliy pjovimui medienoje,
plastmaséje bei lengvose statybiniuose medziagose, naudojant
tinkamas frezas. Frezavimo masinélés negalima naudoti metalo, akmens
irpanasiy medziagy apdirbimui.

Prietaisas néra skirtas naudoti pramonéje arba profesionaliems
darbams atlikti. Jei prietaisas yra naudojamas komercingje ar
pramoninéje veikloje, prarandama garantija.

Bet koks frezavimo masinélés naudojimas ne pagal paskirtj yra
draudziamas. Tokiu atveju prarandama garantija o gamintojas neatsako
uZ patirtas dél netinkamo prietaiso naudojimo Zalas.

Bet kokios prietaiso modifikacijos padarytos naudotoju atleidzia
gamintoja nuo atsakomybés uZ 7alas patirtas tokiu atveju naudotoju bei
aplinkiniams.

Tinkamas naudojimas taip pat apima tinkama elektros prietaiso
priefitra, sandeliavima, transportavima bei remonta.

Elektros prietaiso remontg galima atlikti tik specialivose punktuose
nurodytuose gamintoju. Prietaisy, maitinamy elektra remonta gali
atliktitik jgalioti asmenys.

LIKUTINE RIZIKA:

Nepaisant tinkamo prietaiso naudojimo negalima visiskai isvengti

rizikos. Galimi rizikos faktoriai;

- drabuZiy arba plauky jtraukimas besisukanciomis dalimis;

- kunosuzalojimai prisilietus prie besisukancio prietaiso;

- nudegimai keiciant darbinj jrankj (kai kurie jrankiai jkaista darbo
metu; todel, noredami isvengti nudegimy, naudokite apsaugines
pirstines);

- darbinio jrankio ply3iai/l0Ziai;

- klausos praradimas del triukimo poveikio, dirbant be klausos
apsaugos priemoniy;

- akiy arba veido suzalojimai medZiagos atplaisomis;

- ruosinioarba jo daleliy atatranka.
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KOMPLEKTAVIMAS:

* Frezavimomasinelé - Tvnt.

* PriverZimoverzle - Tvnt.

* Spyruoklé - Tvnt.

+ UiverZimojvoré - 2vnt. (6 mm, 8 mm)

+ (Gylioribotuvas - 1vnt.

+ Dulkiy nusiurbimo jungtis - 1vnt,

* Dulkiy nusiurbimo jungties tvirtinimo varétai - 2vnt.
* Lygiagretusis kreipiklis - 1vnt.

* Lygiagreciojo kreipiklio kreipiamieji strypai- 2 vnt.

+ Spyruoklinés poverzlés- 2 vnt.

« Kreipiklio kreipiamuyju strypy tvirtinimo varztai- 2 vnt,
+ Frezavimoantgalissusparnuotaja verzle - 1vnt.

+ Kopijavimoantgalis- 1vnt.

* Ploks¢iasis raktas su pailgaanga - 1vnt.

+ Naudojimoinstrukcija- 1vnt,

= Garantinis lapas - 1 vnt.

PRIETAISO ELEMENTAI (ziarekite pav.A):
Prietaiso daliy numeracija atitinka grafinéms piesiniams 2 puslapio
naudojimainstrukcijos:
1. Apsuky reguliavimo rankenelé
2, Rankena
3. Priverzimo verzle
4, Uzspaudziancioji jvore 8 mm (jmontuota uzspaudziancioje verzléje
3)
5. Lygiagreciosios kreipianciosios strypg tvirtinantysis varzas
6. Lygiagreciosios kreipianciosios kreipiandiuju strypy tvirtinimas
7. Pagrindine plokste
8. Slydimo plokste
9. Pakopinis gylio ribotuvas
10. Veleno blokavimo mygtukas
11. Gylio ribotuvo sparuotasis varztas
12. Gylio ribotuvas
13. Rodykle
14. Requliuojancioji rankeneéle (tikslus frezavimo gylio requliavimas)
15. Frezavimo gylio reguliavimo skalé
16. Blokavimo svirtis
17. Freza*
18. Angos dulkiy nusiurbimo antgaliui
19. Slydimo stulpelis
20. Jungiklis jjungti/iSjungti
21. Saugos mygtukas
22, Frezavimo antgalis su sparnuotgja verzle
23. Lygiagretusis kreipiklis
24, Lygiagreciosios kreipianciosios pastumiamieji strypai su varztais ir
spyruoklinémis poverzlémis
25. Ploksciasis raktas su pailga anga
26. Dulkiy nusiurbimo jungtis
27. Redukdine jungtis
28. Uzverzimo jvoré 6 mm
29. Kopijavimo antgalis
30. Tvirtinimo varztai
* Aprasomi priedai tai TF1201 modelio standartiniai priedai.

23.[lapannensHas HanpaenAwWwaA

24, Beayuiue WTOKM NapannensHoW HanpaenAwWed ¢ BHHTAMW W
MPYKUHHBIMK Wainbami

25. Pbl4aHblid KNIOY CNPOJONrOBaTLIM 0TBEPCTHEM

26. Matpybok ana 0TCaCbIBAHNA NBILK

27. PeqykunoHHoe coeHeHWe

28. 32KMMHAA BTYNKA 6 MM

29. KonwpoBanbHas Haknagka

30. KpenéxHble bonTl

*OnucatHoe uny npedcmasnientoe obopydosanue He OMHOCUMCA K

cmandapmuomy ocHawenuo modenu TF1201,

TEXHWYECKWE MAPAMETPbI:
Hanpaxexue NUTaHKA HOMUHANbHOE 2308
YacroTa nuTaHKA HOMWHaNbHAA 50 Ty
MOLHOCTE HOMUHANLHAA 1200 Br
CKOpOCTb BpaLeHUA 11000-30000/muH
llar kopnyca ¢ppe3epHoro cTaHka 55 Mm
NluameTp BTYNKMN 6 MM, § MM
Knacc obopynoBaHus I/ g
[nuHa kabena neKTpoNMTAHKA M
Bec 2,55 Kr

® Wndopmaumna o wyme u subpaunu

Wamepenua UYMA/BUBPALMH npowseenensl cornacHo cranaapry EN
60745, YpoeeHb akycruyeckoro gaenedid (LpA) nHCTpYMeHTa cocTaBnAeT
84,7 nb(A), a ypoeHb akycuueckod mownocty (LwA) — 95,7 ab(A).
Nonyck namepennn KpA/KwA =3 ab(A).

BHUMAHHE! Tpumename cpedcmea 0na 3awume: ciyxa!

YpoBeHb Bubpaunk coctagnaer:s, 06 m/c

Nonyck nameperna K=1,5m/c

YkazaHHbIil ypoBeHb BUOpALMI COOTBETCTBYET OCHOBHBIM NPHMEHEHIUAM
INEKTPOMHCTPYMENTa. ECnn 3neKTPOMHCTPYMEHT OyeT Mcnonb3oBaH Ans
APYTHX NPAMEHEHNIA UAN ¢ Apyrumi pabounmi KHCTPYMEHTaMMK, 3 TaKe,
ecnit He GyAeT BbINONHEH COOTBETCTBYIOLLMI TEXHUWYECKMI YXOL, YPOBEHD
BMOPaLINN MOMET 0TNMYATLCA 0T YKA3aHHOTO, YKa3aHHbIe Bbille NPHYMHDI
MOTYT NPUBECTH K YCUNEHNo0 BO3ALHCTBMA BMOpaUWil B TeueHne BCero
BpemeHun paboTbl..

HeobxoaMMo NPUMEHATL AONONHUTENbHbIE MEpbl He30NacHOCTH C LeNbI
3AWNTBI ONEPaTopa oT BO3AeHCTBUA BUOPALIMK, @ MMEHHO: TEXHHYECKIN
YXOA4 33 INEeKTPOMHCTPYMEHTOM W pabouumu WHCTpPYMEHTamM,
ofiecneyeHne COOTBETCTBYHWEA Temnepatypbl pyk, onpegeneHue
OuepeaHoCTH pabounx onepaumi.

3aneneqHoe ofee 3HaueHue BUOPALMM W 33ABNEHHBIE 3HAYEHWHA
IMUCCHN Wyma Obinn M3MepeHbl B COOTBETCTBMM CO CTaHAAPTHBIM
METOAOM WCNBITaHWA W MOryT ObiTe WCNONb30BaHLI ANA CPaBHEeHWA
0[JHOTO MHCTPYMEHTA C APYTHM.

3anenequble o0wwe 3Havenua BUOpaUMW W 3aRBNEHHBIE 3HAYEHWA
IMICCHN LIYMA MOMHO WCNONb30BaTh B NpedBapUTeNnbHON OLEeHKe
MOABEPHEHHOCTH ONACHOCTH,

Mpepgynpexgenua:

Bubpauma v 3MMCCMA Wyma BO BPeMA NPaKTWYeCKoro WCNoNb30oBaHuA
INEKTPOUHCTPYMEHTA MOTYT OTANYATLCA OT 33ABNEHHLIX 3HAYEHWA B
JABNCMMOCT 0T €nocoba, KOTOPbIM WHCTPYMEHTBI MCNONb3YKITCA, B
ocobeHHocTH 0T TMNA obpabaTkiBaemoro npegmeta.

[.I'IE,EI,}’ET OnpefennTe CpeAcTea beionacHocTH ¢ Uenbil 33 Thl
onepatopa, KOTOPBE OCHOBBIBAKTCA Hd4 pPdlyeTe YPOBHA
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NOABEPKEHHOCTH OMAcHOCTH B COCTOAHWW PEANbHOMO MCNONb30BaHKA
(yuuThiBan BCe 3Tanbl ONEPALMOHHOrO UMKNA, B X0J€ KOTOPbIX
WHCTPYMEHT BBIKNKOYEH W Korda paboTaeT Ha Xonoctom Xojy, 3a
WCKNIOYEHEM BpeMenu BbicRobomaeHus).

MEPEL HAYA/IOM PABOTbI:

1. Y6enuTsca B TOM, UTO NAPAMETPbI UCTOYHIKA NUTAHUA COOTBETCTRYIOT
napameTpam ppe3epHoil MaLKHbI, NPEACTABNEH-HBIM Ha 3aBOACKOM
LMTHE,

2. B cnyyae pabotel ¢ yanuduTenem cnenyet ybeauteca B TOM, 4TO
napameTpbl YANUHWTeNA, NONEPeuHble C(eYeHWA, COOTBETCTBYHT
napameTpam gpesepHoi MaLInHbI.

3. llepen Hayanom BLINONMHEHMA PerynauMM Ha YCTPOCTBE BCerpa
Cnefyer u3BNeKaTh LWTencent u3 po3eTku.

4. lepen BBOAOM B ARHCTEIE CNEAYET COOTBETCTBEHHO CMOHTHPO-BaTb
BCE INEMEHTHI YCTPOICTRA.

MOHTAX:

BHUMAHME! [leped navanom nwbex pabom no
06CnYyXUBAHUI INEKMPOUHCMPYMEHMA, BbIHEME
Wimencens U3 po3emxu.

m MouTtax narpy6ka ana oTcacbiBaHwa nbinK (ca. puc. B)
MPEJOCTEPEXERHE! Hexomopete sudel dpesectol neiny,
Hanp. u3 dyba uny Gyka, Mo2ym AENAMBLCA yeposou dna
300p08bA U CYUMAOMCA KGHUEpoeNHBIMU, 0COBeHHO
6 coYemawuu ¢ sewecmsamy dna depesoobpabomku (Xpomamei,
nponumoykeie cpedcmea ona dpegecuner). Ymobfiel obecneyume
fezonacHocme U yucmomy Ha mecme pabomel, ciedyem ecezda
NpUMEHAME  CUCMEMY OMCACLIEARUA NBIAY, NPUCNOCOBAEHHYIO K 8udy
ofipabamuisaemozo mMamepuana, 3a60mMumeca 0 xopouled seHMUNFYUL
paboyezo mecma U 30KAGOWEAMb NbIAE3AWUMHYIO MAcKy ¢
noenomumenem knacca P2, (nedyem uzbeeame HO2POMOXOEHUA NBINU Ha
patoyem mecme. [Toimb MONEM CIEZKOCMBIO 3020PEMbCA.
Matpybok AnA oTcacbiBaHWA NbinK (26) MOMHO YCTAHOBUTL TaKMM
obpazom, yTobbl NpUCOeAUHEHNE WNAHTA NbiNecoca ObIND Hanpaenexo
Bnepea MW Hasa MalluHbI,
Mpukpenuts natpybok ANA OTCACbIBAHWA MbINA NP NOMOLLW OBYX
KpenexHbix0onTos (30) K onopHon crone (7).
K natpybky (26) MOMHO NOACOEOMHMTD NMPOMBILLAEHHBIA NbiNecoc,
npucnocobnednbin AnA guaga obpabatbisaemoro matepuana. BHewHwil
NUAMETP NPUCOENUHEHHA LWAaHra cocTaenAer 40 MM, 3 BHYTDEHHMII
AUaMETP - 35 MM,
MbINEeCOC MOMHO NOAKNYNTL C MOMOLLBI0 PEAYKUNOHHOMO COBAMHEHNA C
BHELIHWM AWAMETPOM 35 MM I BHYTpeHHIM 32 MM, C3TOR Lienbio cneayet
BCTABMTL PEAYKUMOHHOE coeaiHeHne (27) B naTpybok (26) W NoAKNIOYUTL
K HEMY NPOMBILLNEHHBII NbINECOC.
YtoObl rapaHTupoBath ONTUManbHYK NPOM3BOAMTENbHOCTD
OTCAchiBaHWA, CNeayeT perynapHo YWCTUTL NaTpyBok ANA 0TCackiBaHWA
nbinu (26).

B MoHTam 3aMMMHON BTYNKK N 3ameHa dpes
BHUMARHE! C gpezeposancHeimu UHcmpymermamu
cnedyem oBpalaMLCA OCMOPOXHO — CylUecmeayem puck
803HUKHOBEHUA nope3os. [nA kpennenus U 3amensbi
(hpe3bl pekomeHdyemca NPUMEHERUE 3ALLUMMHBIX pykasuy.
B 3aBucumocty o1 notpebHocTei, MoxkHo nogobpath dpe3bl pazHoro Tuna
W C pazHbimin ceocTEami. CnegyeT Bcerfa npumMeHaTb gpesy ¢ Hanbonee
KOPOTKOA ANMHOR pe3ku, Heofixoaumoi ANA BbinonHeHus Tpebyemoro
Pe3aHuA. 370 MUHUMKUIMPYET BO3MOKHOCTL Bienna u konebanua dpes.



(Ope3bl U3 BbICOKOKAYeCTBeHHOI ObicTpopemywend cranu —
npucnocobnens AnAa 00paboTkn MATKUX MaTEPUANoB, TaKMX KaK MATKaA
ApeBecHa u NnacTmacca.

(pe3bl U3 TECPABIX CNNABOEB — ABNAKTCA NPUTOAHLIMM 0cobeHHD Ans

obpaboTkn OpeBecHOCTPYMEYHBIX NAMT, NNACTMACCHl M TBepaoi

NpeBeciHbI.

YCTpoHCTRO NpeaHazHa4eHo Ana NpUMeHeHUs © Gpesamu ¢ JuameTpom

CTEPHHA MakcumaneHo & mm. [loCTABNAEMBIE 3AMUMHBIE BTYAKM

npeaxasHadeHbl ANA ynoTpebneHua c dpesamu ¢ JHAMETPOM CTepiHel 6

MM uni 8 mm. TNpumensemble dpesbl JonHb BbITh YNCTBIMM, 3 MX

TEXHWYECKOE COCTOAHME HE [I0M#HO BbI3bIBATH KPUTHYBCKMX 3aMEUAHMA,

Bo spema 3ameHsl dpesepoBanbHbIX MHCTPYMEHTOR Cnefyert cobnwaats

HUHENPHBEAEHHBIE YKa3aHMA:

1. PacnonomunTe Qpe3epHyl0 MAlUWHY HA MNOCKOR HecKonb3AwWei
NOBEPXHOCTH.

2. BblOpatb (pe3y v CODTBETCTBYIILLLYI0 3aMMHYI0 BTYNKY.

3. Hawarto kHonky 6Gnokagel wnwHaena (10) v npuaep#ate B 370N
nosuumn. B cnyvae HeobxogumocTM CnegyeT pykoi NMOBEPHYTb
LWNMHAENE, NOKA HE 3ackounT Bnokaaa.

4. OTKPYTUTL 3MUMHYI TAiHKY WHCTPYMEHTANbHOMO geparena (3) ¢
NOMOLLBH PbluamHoro kniua (25) (o, puc. €).

5. Beect BTYNKY B NaTpoH ONA WHCTPYMEHTa M Npuaepwatb ee
ETUCHYTOM,

6. 3aKPYTUTL 3AMUMHYI0 FAKY HA BUHT LUINWHAENA.

BHUMAHME! He Odokpyyusame 3aMUMHYK 8mynKy
3gkUMHOU 2alixod neped ycmawognenuem (ppesbl. Imo
MOXEM NPUBECMU K NOBPENTEHUN 3AKUMHOL BMYKL,

7. Ycranoeutk gpesy (17) o BTYAKY Ha rnyGuHy, no meHblueil mepe, 20
MM.

8. lpuaepxate Onokagy WNWHAENA B HAJABNEHHOM MNONOMKEHWM W
HAAEMHO AOKPYTUTE KNIOYOM HAKMUMHYI0 ranKy.

9. Mepen BeOfOM B [edCTBME dpe3epHOd MalWHLI cnepyer
YAOCTOBEPMTLCA, YTO (pe3a NpaBuNbHO YCTaHoBNeHa W (BoBOAHO
BpallaeTcs.

YKAIAHUA:

« [lpw gocTaeke 33MMHaA BTYNKA 8 MM yiKe YCTAHOBNEHA HA 3aXUMe,
JameHAn dpesy Ha ApYryw C TEM CambiM JWAMETPOM CTepKHeN,
AOCTaTOMHO TONGKO HEMHOMO OTKPYTHTL HaMWMHYH raiky. Her
HeOOX0AMMOCTH €8 NONHOCTLI0 CHUMAT.

« Yr00bl 06NErYNTH 3aMEHY 33KUMHON BTYNKK UK DPE3bl, MOXKHO CHATH
naTpy6ok And oTcackiBaHus nbini (26).

@PE3bI (cm. puc. D):

B nuwenpueegeHHoi Tabnuue nepeuncnedbl yalle BCero ynotpedna-
emMble Gpe3bl®,

Onucanue Mpumenenune

Mansuegas gpesa (1) [a3bl W NPUTEOPLI

Manbueean ¢ppesa(2) Mazbl M NPUTROPL

Opesa ana Tpaneuennanshbl | Hapeska A-nasoe

nasoe (3) («NaCTOMKMH XBOCT»)

Nanbuesan ¢ppe3a (4) [a3b!l M NpUTROpSI

Dpe3a AnA WNOHOYHbIX Mazbl, rpaBupoBKa I

nasos (5) 3aKpYrNeHie KpomEK,
HaneceHue pudnei, rpagnpoeka

CepaueBuHHad dpesa (6) W 1eKOpaTUBHOE (OpMUpPOBaHIe

KPOMOK,
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EKOPATHEHOE QOPMUPOEdHNE
lasoBan dpesa (7) AeKop $puip

KPOMOK.
EROPATHEHOE QOPMHPOBaHNE
Octponykogan gpe3a (8) Aexop PopIp
KPOMOK.
(pe3a ana 3akpyrnenni (9) 3aKpyrnexue Kpomki
Ope3a ana 3akpyrnennid (10) | 3akpyrnedine KpoMKi

06pe3zka cnowcToro NNAcTUKA
WNK TBEPOil ApeBeCciHbI; TOUHOR
NpoguUAMpOBaHKWe B COOTBETCT-
BHI C WabnoHom.

Opesa ana obpeskm (11)

Dpe3a ana obpabotru dacok (12)| 06paborka pacok

*Onucannoe unu npedcmasnenHoe 060pydo8axue He OMHOCUMCA
K cmandapmuomy ocHajenuro modenu TF1201.

®m YcraHoBKa napannenbHoW HanpaBnAoLWei

Bmecte ¢ 3NeKTPOMHCTPYMEHTOM Bbl mony4unu napannensHyw
HanpaenAlwwWwyio (23), KoTopad 3HAYNTENBHO YNPOLLAET Ppe3epoBaHie
kaHaBOK W Na30B, NapannenbHblx kpato obpabaTbiBaemoro matepmuana.

Bo BpemAa TpaHCNOPTMPOBKM HAaNPaBnAKwWaA HaXoAWTCA B

pazofpaHHom cocToAHMM. MOHTaX 3aKNIYACTCA B CORAMHEHIN MexaY

coboit napannenbHoON HanpaenAwLWen (23) cnepesBuAHBIMK LLTOKaMI

(24):

1. BolkpyTuTb € NOMOWIBLK KPECTOBMAHOW OTBEpTKM 0Da BUHTA W3
nepefBiKHbIX WTOKOE (24).

2. KoHub! nepepBuKHbIX WTOKOB (24), cHabMeHHble BHYTPeHHeR
pe3bboil, NPUNOXUTE K OTBEPCTMAM NAPANNENbHOI HaNpaBnAwLLei
(23) ¥ 3aKpenuTb C NOMOLLLID NPYXUHHBIX WAND U KpenemHbIX
BUHTOB (cM. puc. E).

3. B 3aeucimoctid ot pabounx TpebOBaHWN, WTOKK napannenbHoi
Hanpaenawowen (23) MOXHO BCTABNATL B KpenexHble 0TBepcTiA (6)
onopHoi naKTLI (1) cnpaeoil nubo NeBoi CTOPOHBLI MALLNHBI,

4. MapannencHyl Hanpagnawilyw (23) yCTaHOBUTL Ha Tpebyembiil
WHTepBan u 3a0NOKUPOBATL KPeneXHbIMK bonTamu (5)(cm. puc. F).

m YcraHoBKa KepHa LupKyna

CnomoLLbio KepHa UnpKyna (22) MoxHO dpe3epoBath Kpyrible Gopmbl.

1. MepesepHyTb NapannensHyw Hanpagnawwyio (23), To ecTb, Kpail
Hanpaenaiowein gonked 6biTb HanpaeneH eeepx. B nnurte

HanpaenAKLLel BbINONHEHb! [B3a OTBEPCTUA, KOTOPLIE MOMXHO
WCNoNb30BaTh ANA dpe3epoBaHuUA OKPYHHOCTEN 6O KpUBbIX.

2. { nomoLLbI0 MOTBINBKOBOW TANKK COBAMHITL KepH wupkyna (22)
napannensHoil Hanpagnawoweid (23). C uenbld NPUKPYYHBAHKA
NpUOep#KaTh KEPH LWPKYAA C NOMOLL b0 NPOAONTOBATOND OTEEPCTUA
poluaHoro Kkmoua (25) (ow. puc. G).

3. YCTaHOBMTE KepH LMPKYNA B 0003HAYEHHDBII LIEHTP OKPYMHOCTH,
KoTopan Gynet GpelepoaThcA, v BOUTH €ro B MaTepuan.

B MoHTaM Konw pnnanhunﬁ HaKnagku

B cocTae komnnexTa BXOAWT KONWpOBanbHaA Haknaaka (29), kotopaa
WMCNONb3YETCA MPW BbINONHEHWM MHOMECTBA 3NeMeHTOB 0WHAKOBON
BOpMbI.

KonupoBanbHan HakNagka KpenuTcA ANWHHbIMKM DonTtamu (30) (3tn
DONTHI TaKKe CYXKAT ANA KpenneHwa naTpyoka ANA 0TCACLIBAHMA NbiNK
(26)) o cTOpoHbl NAWTHI ckonbdeHua (8). Haknagky cnepyet
YCTaHOBMTb Takum o0Opazom, uToObl BOPOTHWMK DbN HanpaeneH B
HanpaeneHii obpabatbiaemoro matepiana (cm. puc. H).

d) Nenaudojama prietaisa sandelivokite vaikams ir
nemokantiems juo naudotis arba nesusipaZinusiems su
instrukcija asmenims neprieinamoje vietoje. Elektriniaf
jrankiai yra pavojingi, kai juos naudoja nepatyre asmenys.

e) Rupestingai priziarékite prietaisa. Patikrinkite, ar
besisukancios prietaiso dalys tinkamai veikia ir niekur
neklidva, ar néra suliZusiy ar Siaip paZeisty daliy, kurios
itakoty elektros prietaiso veikima. Jeigu yra gedimai
suremontuokite prietaisa. Daugelio nelaimingy atsitikimy
priefastis yra blogai prizidrimielektros prietaisai,

f} Pjovimo jrankiai turi buti astras ir Svarus. Rupestingai priZiaréti
elektros prietaisai su astriais pjovimo jrankiais yra lengviau valdomi ir
Juos geriau kontrolivoti,

g) Elektros prietaisa, papildomus jrankius, darbo jrankius ir t.t.
naudokite tik pagal instrukcija, turédami omeny darbo
salygas bei atliekamo darbo pobudj. Elektros prietaiso
naudojimas ne pagal paskirtj gali sukelti pavojingas situacijas.

h) Jeigu prietaisas nebuvo naudojamas ilgesnj laika arba yra
naudojamas Zemos temperatiros salygose, jjunkite jj kelioms
minutéms be apkrovos tam, kad tepalas tinkamai
pasiskirstyty pavaros mechanizme.

i) Elektros prietaisus valykite minkstu, drégnu (ne slapiu)
skuduru ir muilu. Nenaudokite benzino, tirpikliy bei kity
priemoniy galinciy pazeisti prietaisa.

j) Elektros prietaisg laikykite/transportuokite tik po to, kai
isitikinsite, kad jo visos besisukancios dalis yra uzblokuotos ir
saugomos originaliomis, specialiai tam skirtomis detalémis.

k) Elektros prietaisa laikykite sausoje, apsaugotoje nuo dulkiy
bei dregmesvietoje.

|} Elektros prietaisa transportuokite originalioje pakuotéje,
saugancioje nuo mechaniniy pazeidimy.

m) Rankenos ir kiti jrankio laikymo pavirsiai turi buti Svarus,
nealiejuoti ir netepaluoti. Jeigu rankenos ir kiti jrankio laikymo
pavirsiai yra slidus, netikétose situacijose negalésite jrankio saugiai
laikytiir valdyti.

ISPEJIMAS! Bendri jspéjimai dél saugaus jrankio
naudojimo.
Remontas:

a) Garantinj ir pogarantinj elektros jrankiy remont3 atlieka
PROFIX servisas, todel garantuojama auksciausia remonto
darby kokybeé bei originalios atsarginés dalys.

b) Jeigu maitinimo laidas bus pazeistas ir bus tuo metu jungtas
lizda, tai turi biti pakeistas specialiu laidu arba rinkiniu,
prieinamu pas gamintoja arba specialiame remonto punkte.

ISPEJIMAS!

Darbo su elektros prietaisu metu laikykités pagrindiniy
saugaus darbo nuoredy. Tokiu bidu iSvengsite gaisro,
elektros smugio bei mechaniniy susiZalojimy pavojaus.

FREZAVIMO MASINELE
Papildomi sauqos reikalavimai:

a) Frezavimo masinéles operatorius turéty bati susipaZines su
prietaiso valdymu, turi mokéti atlikti jos reguliavima.
Asmenys iki 18 mety negali dirbti su frezavimo masinéle. Sis
draudimas netaikomas jaunimui virS 16 mety, jei darbas atliekamas
profesinimokymo metu bei darbg priZiiri atsakingas uZ saugq asmuo.
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b) Darbo metu bitina naudoti asmenines apsaugos priemones.
Visada dévekite apsauginius akinius ir naudokite klausos
apsaugos priemones. Jei reikia, naudokite apsaugine kauke.
Akiy apsaugos priemones turi sustabdyti jvairiy medziagy atplaisas.
Klausos apsaugos priemonés turi saugoti nuo neigiamo triuksmo
poveikio. Dulkiy kaukes ir kvépavimo taky apsaugos priemonés turi
filtruoti dulkiy daleles, susidarancias darbo metu.

¢) Visada naudokite dulkiy nusiurbimo jrenginius. Kai kuriy
medienos produkty apdirbimo metu susidaro pavofingos sveikatai
dulkes.

d) Devekite tinkamus apsauginius drabuzius. Nedeveékite per
placiy drabuziy ir papuosaly. Laisvus drabuzius, papuosalus bei
ilgus plaukus gali jiraukti besisukancios prietaiso dalys. Ant ilgy plauky
dévekite specialy tinklelj.

e) Elektrinj jrankj naudokite tik toms medZiagoms, kurios
nurodomos skyriuje ,naudojimas pagal paskirtj”. Priesingu
atveju jrankis gali sugesti dél perkrovos.

f} Niekada nedirbkite su ruoSiniu, kuriame yra metaliniai
elementai, viniai arba varitai. To/ gali sugadinti jrankj arba
padidintivibravimg.

g) DraudZziama dirbti su medziagomis, kuriy sudetyje yra
ashestas. Asbestas gali buti navikiniy susirgimy priezastimi.

h) Leistinas darbo jrankio apsuky greitis negali buti mazesnis
nei nurodomas maksimalus apsuky greitis jrankio firmingje
lentelaje. Darbinis jrankis besisukantis didesniu greiciu gali luzti, o
dalys atskilti

i) Frezos bei kiti darbiniai jrankiai turi tiksliai atitikti elektrinio
jrankio laikiklj. Darbiniai jrankiai neatitinkantis jrankio laikiklj sukasi
netolygiai, stipriai vibruoja, o jrankis galitapti nevaldomas.

j) Nenaudokite sudilusiy bei susidéveéjusiy frezavimo jrankiy.
Sudilusios arba susidévéjusios frezos sukelia didelj trynimg, gali uzstrigti
bei suamZina jrankio pusiausvyrq. Iai yra labai pavojinga bei gali sukelti
rimtq avarijg, kurios metu gali bati suZalotas jrankio operatorius ir/arba
asmenys, esantys netoliese.

k) Dirbdami elektroninj jrankj laikykite tvirtai suéme abejomis
rankomis bei pasirapinkite, kad kuno pozicija buty stabili.
Elektrinis jrankis abejomis rankomis valdomas tvirciau.

) Ruosinj prispauskite apkabomis ant stabilaus pamato arba
naudojant kitas priemones uztikrinkite, kad frezuojant jis
negalety isslysti. Jei ruosinis yra prilaikomas ranka arba
prispaudZiamas prie kino yra nestabilus, o tai gali buti kontrolés
praradimo priezastimi.

m) Nedékite ruosinio ant kiety pavirsiy, tokiy kaip betonas,
akmuoir pan. /skistas pjovimo jrankis gali sukelti atatrankg.

n) Elektrinis jrankis prisilietimo metu prie ruosinio turi buti
jjungtas. Kitu atveju yra atatrankos pavojus, nes jrankis gali
uzsiblokuotiruosinyje.

0) DraudZiama liesti besisukancig freza bei laikyti rankas
dirbancios frezos diapazone. Antra ranka laikykite uz
papildoma rankeng arba uz korpusa. Elektrinis jrankis abejomis
rankomis valdomas tvirciau bei maZéja susizalojimo rizika.

p) Darbometu, kaiyrapavojus, kad elektrinis jrankis gali paliesti
elektros laidus arba savo maitinimo laida, laikykite jj uz
izoliuoty rankeny. Palietus laidg, kuriuo teka elektros srové,
metalinése elektrinio jrankio dalyse gali atsirasti jtampa ir trenkti
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PRIES RADEDANT DARBA SUSIPAZINKITE SU
INSTRUKCLIA.

ISsaugokite instrukcija, nes gali buti reikalinga
véliau.

ISPEJIMAS! Prasome perskaityti visus jspéjimus dél
A saugaus naudojimo paZymetus simboliais A\ bei
visas nuorodas dél saugaus naudojimo.

Zemiau pateikiamy jspéjimy dél saugos bei saugos nuorody nesilaikymas
gali biiti elektros smigio, gaisro ir/arba sunkiy kiino suzalojimy priezastimi.
lisaugokite visus jspéjimus ir visas saugos nuorodas, kad véliau

buty galima jais pasinaudoti.

Zemiau pateiktuose jspéjimuose sqvoka elektros prietaisas” apibudina
elektros prietaisg maitinamg elektros energija is elektros tinklo (maitinimo
laidas) arba elektros prietaisg maitinamg akumuliatoriumi (belaidis).

ISPEJIMAS! Bendri jspéjimai dél saugaus jrankio
naudojimo.
Sauga darbo vietoje:

a) Darbo vietoje turi buti Svaru, tvarkinga bei geras ap3vietimas.
Netvarka bei netinkamas darbo vietos apsvietimas gali bati nefaimingy
atsitikimy prieZastimi.

b) Nenaudoti elektros prietaiso sprogioje aplinkoje, kurioje yra
degus skysciai, degios dujos arba dulkés. Elektros prietaiso darbo
metu susidaro elektros kibirkstis, todél gali uZsidegti esantis aplinkoje
garai,

¢) Darbo vietoje negali buti vaikai bei pasaliniai. Démesio
nukreipimas gali buti elektros prietaiso valdymo praradima prieZastimi.

ISPEJIMAS! Bendri jspéjimai dél saugaus jrankio
naudojimo.
Elektros sauga:

a) Elektros prietaisy kiStukai turi atitikti elektros lizdo tipui. Jokiu
bidu negalima keisti kistuko. Jeigu elektros prietaisas turi
jZeminima, negalima naudoti ilgintuvo. Originaliy kistuky bei lizdy
naudojfimas sumaZina elektros smugio rizikg.

b) Venkite kimo kontakto su jZemintais pavirsiais, tokias kaip
vamzdziai, Sildytuvai, centrinio Sildymo radiatoriai bei
Saldytuvais. Kontaktas su Zemintais pavirsials didina elektras smigio
pavojy.

¢) Saugokite prietaisa nuo lietaus ir drégmes. Jeigu vanduo patenkaj
elektros prietaisq, padidéja elektros smugio rizika.

d) Nenaudokite laidy ne pagal paskirtj. Neneskite jrenginio
paeme ui laido, netraukite uz jo norédami isjungti kistuka is
elektros lizdo. Laida klokite taip, kad jo neveikty karstis, jis
neissitepty alyva ir jo nepazeisty astrios detales ar judancios
prietaiso dalys. PaZeistas laidas gali tapti elektros smigio priezastimi.

e) Jeigu elektros prietaisas yra naudojamas lauke, laido
prailginimui naudokite tik specialiai tam skirtus prailgintuvus.
Prailgintuvy skirty darbui lauke naudojimas sumazina elektros smigio
rizikg.

f) Jrankj rekomenduojama jungti j elektros maitinimo tinkla,
turintj likutines sroves jrenginj (RCD), kurio isjungimo srové yra
30mA arbamazesne.,

g) Jeigu negalima isvengti elektros prietaiso naudojimo drégnoje
aplinkoje, naudokite RCD jrenginj. RCD jrenginio naudojimas
sumaZina elektros smuigiorizikg.

NAUDOJIMO INSTRUKCLJA
FREZAVIMO MASINELE TF1201
Originalios instrukcijos vertimas

ISPEJIMAS! Bendri jspéjimai dél saugaus jrankio
naudojimo.
Imoniy sauga:

a) Prietaisu negali naudotis asmenys (tame tarpe vaikai) turintis
fizinius, jutimo arba psichinius negalavimus, taip pat asmenys
neturintis darbo patirties arba nesusipazine su prietaisu,
nebent toks darbas vyksta stebint specialistui arba pagal
prietaiso naudojimo instrukcija, kurj buvo perduota asmeniu
atsakingu uzsauga.

b) Bukite atidus, sutelkite demesj j tai, ka Jus darote ir, dirbdami
su elektros prietaisu, vadovaukiteés sveiku protu. Nedirbkite su
prietaisu, jei esate pavarge arba vartojote narkotikus, alkoholj
ar medikamentus. Akimirksnio neatidumas naudojant prietaisg gali
taptirimty suZalojimy prieZastimi,

¢) Deéveékite tinkama apranga. Nesiokite apsauginius akinius.
Apsauginés aprangos, tokios kaip dulkiy kauké, neslystantis apsauginiai
batai, Salmas, asinés, naudojimas sumaZing suZalojimy grésme.

d) Saugokités, kad nejjungtuméte prietaiso atsitiktinai. Pries
jjungiant kistuka j elektros lizda ir/arba pries akumuliatoriaus
jjungima bei pried paimant arba pernesant prietaisa
jsitikinkite, kad prietaisas yra isjungtas. Prietaiso pernesimas su
pirstu ant jungiklio arba prietaiso jfungimas j maitinimo tinklg gali tapti
nefaimingo atsitikimo priezastimi,

e] Pries jjungdami prietaisq pasalinkite raktus. Prietaiso
besisukancioje dalyje esantis jrankis ar raktas gali tapti suZalojimy
prieZastimi.

f) Nepasilenkite pernelyg j priekj. Dirbdami atsistokite patikimai
ir visada iSlaikykite pusiausvyra. Patikima stovésena ir tinkama
kinolaikysenaleis geriau kontrolivoti prietaisg netikétose situacijose.

g) Dévékite tinkama apranga. Nedeévékite placiy drabuiiy ir
papuosaly. Saugokite plaukus, drabuZius ir piritines nuo
besisukanciy prietaiso daliy. Laisvus drabuzius, papuosalus beiilgus
plaukus gali jtraukti besisukancios prietaiso dalys.

h) Jeigu jrenginiai yra pritaikyti prijungimui prie dulkiy
nusiurbimo ir dulkiy surinkéjo, jsitikinkite, kad Sie jrenginiai
tinkamai prijungti ir panaudoti pagal paskirtj. Dulkiy surinkéjy
panaudojimas sumaZing dulkiy poveikio pasekmes.

i) Elektros jrankiy naudojimo jgudiiai, jgyti daino jy naudojimo
metu, negali per daug padidinti Jusy pasitikéjimo savimi ir
leisti nesilaikyti saugos taisykliy. Neatsargiai naudojantis elektros
jrankiais, galima rimtaisusiZeisti per kelias sekundes.

ISPEJIMAS! Bendri jspéjimai dél saugaus jrankio
&naudujimu.
Rupestinga elektros prietaisy priezidra ir naudojimas

a) Neperkraukite prietaiso. Naudojamo prietaiso galingumas turi
atitikti atliekamam darbui. Tinkamai parinktas elektros prietaisas
leis atlikti darbq gerai ir saugiai.

b) Nenaudokite elektros prietaiso su sugedusiu jungikliu. Elektros
prietaisas, kurio nebegalima jjungti ar isjungti, yra pavajingas ir jj reikia
remontuoti.

¢) Pried regulivodami prietaisa, keisdami darbo jrankius arba
pries sandéliavima iStraukite kistuka i3 elektros lizdo ir/arba
atjunkite akumuliatoriy. 5i saugumo priemoné apsaugos jus nuo
netikéto prietaisojsijungimo.

YCTAHOBKATTYBbUHbI OPE3EPOBKH:

BHUMAHME! Yemanosky enybuns dpeeposku MoxHo

& npousgodums MONLKo NPU BLIKNOYEHHOM 3NeKmpo-

UHCmMpPYMeHme.

Ytobbl ycTanoBuTb rayOMHY ¢pe3epoBKM cnedyer AencTBOBaTb

cneaywwumobpazom:

1. INEKTPOMHCTPYMEHT € npukpenneHHoil Gpe3oil pa3mecTuTb Ha
obpabartbiBaemom npegmeTe,

2. lloBopauneatb CTyneHuathlil ynopHbld oTOoW (9), noka oH He
3allUeNKHEeTCA B CaMON HU3KOM NO3NLMK,

3. Ocnabwute bapawkoebit Gont (11) HacTonbKo, uToDbl OrpaHUuNTEND
rnyouHe (12) moxHo bino ceobogHo nepemewwats (ev. puc. 1.

4. NosepHyTs GnokUpyoLWKA poiyar (16) B HanpaBneHuW cTpenku A (cm.
puc. J} W onycTMTE BEPTUKANLHYK Qpe3epHyl MallWHY MegneHHo
BHM3, Noka @pesa He KOCHETCA nosepxHocTw obpabatbiBaemoro
npegmera.

5. MNogepHyTs Gnokupylowwi poivar (16) B HanpasneHwd cTpenku B,
yT0OLI 320N0KMPOBATEL rNYOUHY BXOKAEHUA B STON NOZHLLMM.

6. Mpusate orpaHnumtent rayouHe (12) BOHW3Y, BONOTL 00 Camoi
HU3KOW CTynenw cTyneHyatoro ynopHoro otboA (9){cm. puc. K).
MepeneuHyTo ykazateno (13) B nonomenwe "0" Ha wkane AnA
perynupoBKu rnyouHbl ppesepoeaHua (15).

7. Monb3yAck WKANOH Ha orpaHuyutene rny6uHbI, YCTAHOBUTDL
OrpaHKuMTENb Ha Heobxogumyw rnyOuHY Gpe3epoBKu, NOAHNMARA ero
BBEpX, M A0KPYTUTL Bapawkoeblit bont (11). Mocne BoINoNHEHKUA 3THX
LelCTBIA He CneiyeT nepecTaBnATL ykazatens(13).

8. MoeepHyTt GnokMpyloWMiA peivar (16) B HanpaeneHuw cTpenkn A i
NEpecTaguTb BEPTUKANbHYK (pesepHyld MallMHYy B HaWBBICLIYIO
BEPXHIOK NO3ULMK.

9. TpoBepuTb YCTAHOBKY NPK NOMOLLMW WCNBITATENLHOM (Pe3epoBKM Ha
obnomke matepuana.

Mpw Gonbwmx raybuHax dpe3epoBky CNeAyeT BLINONHWTL (pe3epoBaHue

B HECKoNbKo npoxogoB. Mpu nomowww crynewyartoro ynopHoro otboa (9)

MOMHO pa3fennTb npouecc GpelepoBaHna Ha Heckonbko ycrynog. [InA

3TOT0 CnefyeT YCTaHOBWTL Heobxogumyto rnyOuHy dpe3epoBkM cambim

HU3KIMM YCTYNOM CTYNEHYATOro YNopHoro oThoa U ANA NepebIX NPoXoaos

BbIOpaTh ANA Hauana BbICLIME YCTY b,

WHTepean mexgy ycrynamu coctagnfet okono 10 mm. 3T0T WHTepean

MOMHO M3MEHWTB, KPYTA PerynipoBOuHbIMKM DOATaMKM CTYNEHYATOro

ynopHoro othoA (9).

BHHUMAHHE! [lozuyuu oepaHuyumens enyburel credyem peeyauposams

KaWOBIL Paz nocne 3amednl pesbi, NOCKOALKY (pesbi UMEm PasHyw

ONUHY.

B [lononHuTenbHas perynupoeKa rnyouHbl ppeseposanus
[nybuHy dpesepoBaHds MOXHO TOYHO OTPEryNupoBaTb ¢ NOMOLbLE
perynnpoBo4HON pyyku (14).

» Paccnabute Bnokupyrowmit peiyar (16) nyTem noBopoTa & HaNpaeneHuK
cTpenkn A (cM. puc. J) W NpUKaTh YCTPOWCTBO KHW3Y, NOKa
orpaHnyuTent ryouHbl {12) He okaKeTCA Ha cTyneHyaTom ynope (9).

= 3abnokwpoeate poiuar Gnokupoekw (16) nyTem nogopoTa B
HanpaeneHun crpenkm B.

» YCTaHOBMTL € Nomolbl perynupoBoyHol pyukn (14) rny6uny
dpesepoBaHuA.

» Paccnabutb KpenexHblil poivar (16) nyTem noBopoTa B HanpagneHui
cTpenk A W nogHaTL ycrpolicteo obpaTHo Beepx. [lpoepuTh Ha
npakTuke rnybuHy dpesepoBanmnsa,

PABOTA:
B BknioyeHue/BbIKNOYeHNe

[epen BBOAOM B JEHCTBME YCTPOWCTBA CNedyeT YCTaHOBMTbL rnyfuny
(pezepoBky, B cooTBeTCTBMW C pasgenom ,YCTAHOBKA T/TYBHHbBI
QPE3EPOBKH",

1. Yrobbl BKNHOYHTL 3NEKTPOMHCTPYMEHT, CREdYeT cHauana HamdaTb
kHonky GesonacHocTh (271), a 3arem HamaTh BKNKWYaTens/
BblKMiouatens (20) W npuaepxats ero B 3Tol nosuumn. [locne
BKMIOYEHMA MaLLWHB MOMHO BbicBOGOANTL KHONKY Ge3onacHocTy
(21).

2. Y7100bl BLIKNWYHUTL 3NEKTPOUHCTPYMEHT, CnefyeT OTAYCTUTH
BKNIOYaTeNb/BbIKNYaTens (20).

YKAZAHHE: llo coobpaxenuam GesonacHocmu eéknioyamens/

guiknmyamens (20) He moxem Guime 30070KUPOBAH ONA HenpepbigHoU

patomsl. Ha npomaxenuu scezo gpemeriu obpatiomyu donxer Gbimb Haxam

OOCAYMUBTILUM NULOM.

B PerynupoBkauncnaoboporos (cm. puc. A)

[lp1 NOMOLLM NOBOPOTHOTO PErynATopa yNpaeneHua CKopoCTbH) BpalleHua
(1) MO¥HO NpOM3BECTH PErynMpoBKY CKOPOCTH BpalleHWa (Takwe Bo
BpemA xo/a) B Auanasone ot 11000 o 30000 mux . MoxHo BbIGpaTh u3 7
Pa3HBIX NO3MLNIA NEpeRNDYaTENA.

1-2 = Huzkme obopotel  3-4 = cpepHue obopotel  5-7 = BbicOKMe
obopoTbl

CooTeetcTBywwee yucno obopotoe 3aBucut 0T ofpabateiBaemoro
Matepuana u guametpa gpessl. OnpegennTs ero MOXHO TONLKO MyTem
wenbiTaHuit. MpegeapurentHo, Korga dpesa umveet Hebonbluoi AxameTp,
CNeyeT YCTaHOBWTL DONbLUYID CKOPOCTL BPALUEHMA, 3 KOTa MMeer
bonbLuoi AWaMETP — MeHbLUYH CKOPOCTb BPalLieHIA.

m (pezepoBaHue

BHUMAHHE! @pesbicnedyem obepezames omnadenua uydapoe.

1. YcraHoBuTb HeoOxomumylo rmybuHy Gpe3epoBKM cornacHo pasgeny
~YCTAHOBKA TNYSHHBI OPEIEPOBKH”.

2. YCTaHOBWTE 3NEKTPOMHCTPYMEHT C YCTAHOBNEHHOW Qpesoil Ha
obpabaTbiBaemom NpeameTe W BBECTH B AEHCTBIE,

3. YcTaHoBKTb Yncno 060POTOB COMMACHD NMyHKTY ,PerynnpoBKa yncna
obopotos”.

4. NpoBepiTb YCTAHOBKY YCTPOMCTBA HA HEHYMHOM Kycke obpaba-
ThIBAEMOT0 MaTepuana.

5. Tlo3BonWTb YCTPOMCTBY BOCTUTHYTL NONHON CKOPOCTH. (HAYana CHU3UThL
(pe3y Ha ero paboyyio BLICOTY, @ 3aTem 3a0N0KMpPOBaTL YCTPOMCTRO NpK
nomoLLK bnokupytowero poivara (16).

6. lepxa ycTpoilcTBo 3a obe pyuku, dpe3eposatb, NPoOM3BOAA
PaBHOMEDHYH nogauy.

7.Tocne okonyanuA 06paboTki BOCCTAHOBWTL BEpXHEE NONOMEHWe
MaLUWHBI,

8. BbIKNIOYNTL 3NEKTPOMHCTPYMEHT.

W (PpesepoBaHie NpH MOMOLKM BCNOMOraTeNnbHOro YNOPHOTO
ot160A

Yrobbl obneryute obpaboTky GonbLUMX NpegMeToR, Hanp. ANA GpezepoBKN
Na3oe, MOMHO NpUKpenuTL K obpabaTbiBaemomy nNpegmeTy AOCKY WNK
MNaHKy, W WCNONb30BaTk e€ KaKk BCNOMOTATEeNbHbIR ynopHblin oTDON,
nepefBuraa BAoNb Heé dpesepHblil cTanok. QpesepHbiil cTaHoK ciegyet
nepefEuraTe N0 NNOCKOW CTOPOHE ONOPHOW CTONbLI, BAONL
BCROMOraTenbHoro ynopHoro ot6oA (om. puc. L).

® Hanpasnexue $ppeszepoBaHnA N NPOLECC pe3aHNA
linMHaent ppesepHoil MalLMHbI BPALLALTCA B HAMPaBNeHUN N0 4acoBOM



CTPenKe, Npon3BoaA HabnwaeHwe ceepxy. Yrobbl foOMTLCA HaMNYYWero
ROHTPONA W RAYECTEd PE3daHWA, CNefYeT NepPefBNrdTe WHCTPYMEHT NO
obpabarbiBaemomy matepuany Takam obpasom, utobbl dpesa umena
TEHAEHUMW K CaMONPOWIBONbHOMY yrnyﬁneuum E APeBECHRE.
Hen PABUNBHOE HANPAENEHWE NOAAYN MOMET NDHBECTH KTOMY, YTO :prEE
ﬁ}’ﬂETrlI:-ITEITbEH NOAHATECA NO JPEBECHHE.

BHUMAHME! Hanpasnexue ghpesepoaarun donxkro Obime

NOCMOSHHO NPOMUEONONOKHEM K HANPABAEHUK

ofopomos @pesel ((pe3eposanue ¢ HANpasneHuem
npomue xoda). lpu gipeseposanuL, COBMeCMUMOM ¢ HANPasneHuem
ofiopomoe peswi (nonymHoe hpeseposarue no nodave]), dpeaepsil
cmanok moxem Ouime Gelpgad u3 pyx obcayxusaroiezo Auya.
[pagunbHOe Hanpagnexe NoAauN MHCTPYMEHTA NOKA3aHO HA PUCYHKe
HH#e, ECNW pesaHue OCYLUECTBNASTCA BOKPYr KPOMKW martepuana,
CleflyeT NepefBuraTb UHCTPYMEHT NPOTUE ABWKEHUA YaCOBOW CTPENKM.
Ecnu dpe3epoBaHne NPOMCXOANT B UEHTPE NOBEPXHOCTH, Kak
NPeacTaBneHo Ha PUCYHKE, CNEAYeT nepefBuratt WHCTPYMEHT Mo
NBUXEHWI0 YACOBOU CTPENKM,

BHUMAHHE: Hanpasnevue nodayu sensemcs
UCKMOHUMENLHO BAXHLIM B0 BPEMA NPUMEHEHUA sedyued
(pe3bl U BLINOAHEHUR PYYHOZ0 (DPE3POBAHLA HA KPOMKE
ofpabameleaemo2o Mamepuand.

(kopocmb nodayu:

BawHo ofipabateieate npegmer ¢ COOTBETCTBYWWEH nogadyen.
Pexomengyetca nepeq oOpaboTkol npeameTa BbiNOAHUTL HECKONbKO
ncnbiTaTenbHbIX ppe3epoBaHiii Ha oAxofax matepuana. Takum obpazom,
YAACTCA 0YEHb NETKO HAWTY HAWNY YLLK paboyyio CkopocTs,

MatuwHy cneayet ABUraTh ¢ YMEPEHHON CKOpOCTLI. MArkue matepuans
TpEﬁy'IDT Bonbluen CKOpOCTU NOa4YH, YEM TEEDABIE MATEDWANBI.
[lenratens @pe3epHoll MawwWHbl MOXET TNOXHYTb, ecnn Dyger
Neperpyateca WAKW ynoTpeDNATLCA HecOOTBeTCTRYIOWMM o0bpasom.
Yrolbl w3bematb BOZMOMHBIX NOBPEMIEHWA WHCTPYMeHTa, Cnepyet
YMEHBLIWTL CKOPOCTE NO4dYHK.

Manasanodaya:

Dpeza MoMeT CAWWKOM CANbHO HarpetbcA. B cnyyae obpaboTku
NETKOBOCNNAMEHAKLLENOCA MATEPWANd, Kak Hanp. ApeBeCiHd, MOMET
3aropeTbea obpabarbieaemblit npegmer.

bonswas nodaya:

Dpe3a MOMET NOBPEANTLLA, A KAYECTBO hpe3epoBaHuA ByaeT HIIKUM —
MaTepuan ocTaHeTca HE[}ﬁpﬂﬁﬂTaHHhIM WHEPOEHBIM.

Mopgompare, Noka ¢ppeza NONHOCTLIO OCTAHOBUTCA, NPeXAe Yem
BbiHYTb obpabaTbiBaemblil npegmeT W OTNOXUTL ¢pesepHyH
MaLUKHY.
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m KpomoyHoe unn pacoHHoe ppe3epoBaHne

Mpu dpesepoBaHMK KPOMKW WAM NpW dacoHHOM pesepoBaHui be3
NPMMEHEHUA NapannencHol HanpaenAliled, CiegyetT NpUMEHATH
BeyLwe gpezbl unk ¢ nogwunHukom. HukHas vacts eegyulen gpessl -
370 Banuk Oe3 pemywmx kpomok. Opessl ¢ NOAWWMHAKOM MMEIOT
LIAPOE0I NOAWKNHWK ANA BefeHUA pe3bl.

MpeaBapuTenbHO 3anyLWeHHbIH 3NEKTPOMHCTPYMEHT NPUABKHHYTH COOKY K
ofipabarbigaemomy npeamety u yrnybnate dpesy &8 matepuane, BNAOTL
N0 MOMEHTA ynopa Befyllero CTepHA, OTHOCUTENbHO LUAPWKOBOrD
NOALIKNHNKS dpe3bi, B KPOMKY 00pabdaTbIBaeMOro NpegmeTa.

Begywaa 4acTe nepedBUraeTca BOONL KPOMEKW paboyelt NoBepxHOCTH,
BbIMONHAA PUIYPHBIE KPOMKI B OJHO W TO #e BPeMA, UTo BpallakiLmect
Ne3BWA BLINONHAKT pe3avue. KpomKa, no KOTOpPOW nepeaBuraeTca
BefyWAA YacTb, A0NKHA ObITh WALANLHO rNAAKOM, NOCKONBKY Kakgoe
HepaBEHCTED NEPeMELLLABTCA Ha OPMUPYIOLLYICA NOBEPXHOCT.
Ope3epHylo MalLMHY BeCTH 0DeUMn pykami BAONb KPOMKW Npeamera,
Npu 3TOM 00paLLaA BHUMaHWE Ha eé yrnosoe nonoxeHue. OueHb CunbHbIN
HAMKHUM MOMET NPUBECTI K NOBPEMKILHMID KPOMKH NPeaMeTa.

Bo Bpema dpesepoeannA obpabaTbiBaemMoro Npeamera, KOTOpbI
Tpebyer npupanua Gopmbl KPOMKe, Cneyet Bcerfa cHayana
$pesepoBaTb KPOMKY CO CNOAMM NONEPEK KPOMKW, 2 3aTem KPOMKW C0
CNOAMK - BAONL KPOMKW. Takum obpazom, DyaeT MUHMMW3MpOBaHA
BO3MOMHOCTh NOBPeX/EHHA, BbI3BAHHAA OTPLIBOM KyCKa MaTepuana Ha
KOHLIE KPOMEM CO CNOAMK NONEpEK.

B (QpeszepoeaHue cnapannenbHol HanpaBnALLEN

C uencw ¢pezepoBaHMA BAONL NPAMONKHENHBIX KPOMOK
obpabatbiBaemoro marepuana, cneayer noctynatb CnegylLiMm
ofipazom:

1. YcraHoBuTh napannencHyw HanpaenAawwyw (23) cornacHo nyHKTY
.JCTAHOBKa NapannenbHoi HanpaenAwLlel”.

2. BENIOYEHHbIA 3NEKTPOMHCTPYMEHT BECTM C Merkum 6oKoBbIM
HAKUMOM Ha NapannencHyll HanpaenaAlLYl0 BAOAL KPOMKM
obpabatbieaemoro npegmeTa, COXpPaHAA NpW 3TOM PABHOMEPHYH
nogauy (oM. puc. M).

m (QpezepoBanue Nnpu NOMOLLN KePHA LUPKYNA

[Ina dpe3epoBaHA N0 OKPYMKHOCTH MOMXHO NPUMEHWTL KEpPH LIMpKYNA

(22).

1. YcraHosuTh kepH Upkyna (22) cornacHo nyHKTy ,YcTaHOBKa KepHa
UMpKyna".

2. YCTaHoBWTE KepH unpkyna (22) B ueHTpanbHOM NYHKTE dpe3epyemon
NOBEPXHOCTI W NPUAHATD.

3. BKnwuyeHHbIN 3INEKTPOMHCTPYMEHT CNefyer NpoBOAWTb Haj
ofipabatbiBaembIM NPEAMETOM NPW NOMOLW NPABOR PYKOATH W
3axgara yupkyna. Obpawarb BHUMAHWE HA HanpaBneHue
dpesepoeaHial

B PyyHoe ¢ppesepoBaHue
Ope3epya pyuHbiM cnocobom npu nomoluy pesl Manoro JuameTpa,
MOMHO AOCTWYE MHOTO Xenaemblx 3gdextos. 00byHO MacTep pucyeT
Tpebyemblit KOHTYP WAK WPKUGT Ha MaTepuane, a 3aTem NPUMEHALT 3TH
KOHTYPbI KaK BeAYLLIME NMHIH.

- [lonb30BaTbCA TONBKO 04EHb NNOCKON YCTAHOBKON (pe3epoBky!
= [lpn obpaboTke npegmera cnefuTb 3a HanpaBneHWem BpalleHuA

dpesbl,
| mpEEEp-uBaHHE CUCNONb30BaHWeEM KONK punanbuuﬁ HaKnaaKu

Ykaszanue! labnow gonmed WmeTh BLICOTY HE HWME BbICOTHI

— «Vienmer lietot aizsargbrilles»

— «Vienmer nepieciesams lietot putekfu»

— «lietot dzirdes aizsardzibas lidzeklus»

— «ll aizsardzibas klases ierice ar dubulto izolaciju»

— wlerice saskana ar EK»

A

APKARTEJAS VIDES AIZSARDZIBA:

UZMANIBU: Uzraditais simbols nozimé, ka aizliegts novietot

nolietoto ferici kopd ar citiem atkritumiem (iespéjams naudas

sods). Bistamds sastavdalas, kuras atrodas elektriskas fericés

neqativiietekme uz apkartejo vidi un cilvéku veselibu.
Majsaimniecibam janem daliba nolietoto iericu atgusana un atkartota
izlietosana (reciklinga). Polija un Eiropa tiek radita vai jau pastav nolietot
lericu savaksanas sistema, kura ietvaros visiem augstak minéto iericu
pardosanas punktiem ir pienakums pienemt nolietotas ierices. Bez tam
pastavaugstak minetoiericu savaksanas punkti.

RAZOTAJS:
Profix SIA,
Marywilska iela 34, 03-228 Varsava, Polija

Siiericeirsaskana ar valsts un Eiropas normam, ka ari drosibas prasibam.

UZMANIBU: Tehnisku problemu gadijumd lidzam kontaktéties ar
pilnvarotu servisu. Visada veida remontus veic kvalificet personals, lietojot
originalas rezerves daldas.

Firmas PROFIX politika ir nepartraukta savu produktu pilnveidosanas politika, tapec firma sev rezerve tiesibas ievest
[]g izstradajuma specifikacijas izmainas bez ieprieksejas pazinosanas. Zimejumi, kuri uzraditi apkalposanas instrukcija kalpo

tikaika piemeérsunvarnedaudz atskirties no iegadatasierices realaizskata.

Siinstrukcijairsargata arautortiesibam. Aizliegts to kopét/pavairot bez PROFIX SIA rakstiskas atlaujas.
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Paraklielapadeve:

Fréze var tikt sabojata, bet frézésanas kvalitate bus zema — materials
paliks neapstradats un nelidzens.

Pagaidit, lai fréze pilniba apstajas, lidz tiks izvilkts
apstradajamais priekSmets vai frezmasina tiks nolikta.

m Malufrézésanavaiformeésana

Malu frézesana vai profila frezesana bez paralélas vadotnes izmantosanas
nepieciesams izmantot frézes ar vadotni vai qultni. Frézes ar vadotni
apakseja dala ir ass bez griezéjasmeniem. Frezém ar quitniem ir lodisu
gultnifrézes vadisanai.

leslégtu elektroinstrumentu un no saniem piebidit pie apstradajama
prieksmeta un iegremdet frézi materiala lidz vadibas ass vai frézes lodisu
gultnis atbalstisies pret apstradajama priekSmeta malu.

Vadosa dala parvietojas gar darba zonas malu, vienlaicigi ar rotejosiem
griesanu veidojosiem asmeniem, veidojot dekorativas malas. Malai, pa
kuru parvietojas vadosa dala jabut ideali gludai, par cik katrs nelidzenums
irpamests uz forméjoso virsmu.

Frezmasinu parvietot ar abam roka gar priekSmeta malu, pie tam
pievéersot uzmanibu uz tas slipo stavokli. Parak stipri spiediens var sabojat
prieksmeta malu.

Apstradajama prieksmeta frezesanas laika, kuram nepieciesama malu
formesana, vienmeér ieprieks frézét malu ar Skérsam novietotiem slaniem,
bet pec tam malu ar gareniski novietotiem slaniem. Tada veida tiks
samazinata sabojasanas iespéja radita ar materiala gabala atrausanos
malas beigas ar skérsam novietotiem slaniem.

m Frezesanaarparalélo vadotni

Frézéjot gar apstradajama materiala gareniskajam Skautném

nepieciesams rikoties sekojosa veida:

1. Uzstadit paralélo vadotni (23) saskana ar punktu ,Paralélas
vadotnes montaia“.

2. leslégtu elektroinstrumentu un vadit ar vieglu sanu spiedienu uz
paralelo vadotni gar apstradajama priekSmeta malu, pie tam ievérojot
vienmerigu padevi (skat. zim. M).

m Frézedanaarcirkula asmens palidzibu

Frézéjot parinka perimetruvarizmantot cirkula asmeni (22).

1. Uzstadit cirkula asmeni (22) atbilstodi punktam ,Cirkula asmens
montaza“.

2. Uzstadit cirkula asmeni (22) frézesanas zonas vidus punkta un
piespiest,

3. leslegtu elektroinstrumentu nepieciesams vadit virs apstradajama

priekSmeta ar laba roktura palidzibu un cirkula turétaju (skat. zim.
N).Uzmanities uz frézésanas virzienu!

m Manualafrezesana

Frézejot manuali ar maza diametra frézi var iegut daudz velamu efektu.
Parasti amatnieks uz materiala uzzime vélamo konturu vai rakstu, bet péc
tamizmanto Sis kontaras ka vadlinijas.

« Lietotikailoti plakanu frezesanas uzstadisanu!
« Apstradajot priekSmetu uzmanities uz frézes apgrieziena virzienu.

B Frézesanaizmantojot kopésanas uzliktni

Noradijums! Sablona augstumam jabiit vismaz vienadam ar kopésanas
uzliktna gredzena (29) augstumu.

Noradijums! lzveleties mazaku frézi neka kopesanas uzliktna iekséjais
diametrs,

1. Uzstadit kopésanas uzliktni (29) saskana ar punktu ,Kopésanas
uzliktna montaza”

2. Uz frézesanas galda novietot elementu, kuru apstradasim (A2), un uz
tasablona elementu (A1).

3. Parvietot sablona elementu attieciba pret apstradajamo elementu
tada veida, lai sablona uzliktna gredzens, athalstoties uz elementu A1
varétu nonemt lieko materialuno elementa A2,
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4. Stipri piestiprinat abus elementus pie frézésanas galda.
5. leslegt elektroinstrumentu, nolaist darba stavokli (labi ir veikt
frézésanu vairakos posmos) un bloket padeves blokésanas sviru (16).

6. Saktfrezesanu piespiezot uzliktna gredzenu pie sablona A1.

KONSERVACIJA:

Masinai principa nav nepiecieiamas specialas konservésanas darbibas,
tomer lai nodrosinatu nepartrauktu, bezavarijas darbu nepieciesama tas
reqularatirisana.
UZMANIBU! Pirms konservacijas darbu saksanas izslegt
frezmasinu un iznemt vada kontaktdaksinu no tikla
kontaktligzdas.
Péc darba nepieciesams ar saspiesto gaisu (spiediens ne lielaks par 0,3
MPa) iztirit ventilacijas atveres un instrumentu patronu. Tas noversis
gultnu defektu, likvides dzingja dzesgjosa gaisa pieklisanai blokgjosos
puteklus.
UZMANIBU! Tirisanas laika lietot aizsargbrilles.

Argjas plastmasas dalas var tirit ar mitru dranu un maigu tirisanas
[idzekli. Nepieciesams uzmanities, laiiericé neiek|itu udens.

Laiku pa laikam nepieciesams ellot slidosas kolonnas.

GLABASANA:

Masinu nepieciesams glabat bérmiem nepieejamas vietas, uzturét tira
stavokli, sargat no mitruma un putekliem. Glabasanas apstakliem
jaizsledz mehanisko bojajumu iespeju ka arikaitigo atmosferas apstak|u
iedarbibu.

TRANSPORTS:
Masinu transportét un glabat iepakojuma, kurs sarga no mitruma
putekliem un smalkiem elementiem, it ipasi nepieciesams nodrodinat
ventilacijas atveres. Smalkie elementi, kuri iek|ust korpusa iekspuseé var
sabojat dzingju.

PIKTOGRAMMAS:

Apziméjumu skaidrojums, kuri atrodas uz plaksnites un informacijas
uzlimem:

«Pirms ieslegsanas un darba sakuma
nepieciesamsiepazities arSoinstrukciju»

BOPOTHUKA KONWPOBANLHON HAaKkNaaKK (29).

Ykazanue! Boibpato ¢pesy meHbluyl, Yem BHYTPEHHWH AHamerp

KONUPOBANbHON HAKNAMKM.

1. YcraHoBuTe KONWpoBanoHyw Haknagky (29) cornacHo NyHKTy
«MoHTa)X KONUPOBaNbHOW HaKNAAKK:,

2. Ha ¢pe3epoBOYHOM CTOME MONOMMTL INEMEHT, KOTOpbI Dymer
obpabarbiBatbea (A2), 3 Ha Hem WabnoHHbIi anemeHT (A1),

3. MepegBuHyTb WAONOHHLIN 3NEMEHT N0 OTHOLIEHWH K 00pabaTbigae-
MOMY Takum 0bpazom, YTofbl BOPOTHIK KONWUPOBANBHOI HAKNAAKY,
onupascs 0 3nemeHT A1, MOr yganuTe NWLWHWA MaTepwan Ha
nemenTe A2,
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4. ConuaHo npuKkpennTL 00a INeMeHTa K Gpe3epoBoYHOMY CToNy.

5. BRMOUMTD 3NEKTPOMHCTPYMEHT, ONycTUTh B paboyee nonoxenue
(pekomMeHOYeTCA BLINONHATL BPe3epoBKY B HECKONLKO 3Tancs) W
3a6nokupoBaTk pbiuarom bnokupoekm nogaum (16).

6. Hauatb Qpe3epoBKy, NpUAUMAan BOPOTHUK HAKNAZKM K wabnony AT,

KOHCEPBALHA:

MawuHa & npuHumne He Tpebyer cneuManbHeIX npoueayp no
TEXHUYECKOMY YXOAY, OOHAKO C Lenbk obecneyeHna HenpepbiBHOM,
besagapuitHoi paboTel el Heobxoguma perynAapHan uncTka.
BHUMAHME! [leped Hayanom pabom no mexHuyeckomy
yxody cnedyem @biKMOYUMb (Dpe3epHy MAWuHy u
BbIHYME WMENCenbHYw BUNKy nposoda u3 cemesoll
DO3emKu.,
Mocne paboTbl pekoMeHOyeTcA NpogyBKa CKaTbiM BO3ZYXOM (C
AaeneHuem He bonbiue, uem 0,3 MINa) BEHTUNALWOHHBIX OTBEPCTHH K
NaTpoHa ANA WHCTPYMeHTa. 3T0 NpeoTBPaTHT NOBpPeKAeHNA
NOAWWNHWKOB, YAINUT Nbifb, ONOKMPYILWWA NPUTOK BO3AYXA,
0XNaXJalolLero ABuraTenb.
BHUMAHME! Bo spema npodyaxu credyem 3axnadeliéame 3aiumusie
0YKL.
BHewHKe nnactmaccoBble Yact MOrYT BbITb OYHLLEHBI NPU NOMOLLK
BAAHON TKAHW W MATKOro OYNCTUTENbHOTO CpeacTea. (negute, utobbl
B0/ HE NPOHKKNA BHYTPb YCTPOMCTBA.

BHUMAHRME: Hukoeda He cnedyem nonb30eamsca pacmeopumenamu.
CnenyeT BpemaA 0T BpeMeH| CMa3blBaTh CKONb3ALLME CTOMKM.

XPAHEHHE:

M&LUHH}’ cnefyetr xpdHWTe B MECTE, HepocTynHom AnA JeTey,
CoAep#dTe B YWCTOTE, 3alllMLiATE OT EBN4AMAW W NONaddaHWA MNbIMK.
YCNOBUA XpaHeHWA J0MKHbI MCKN0YATh BO3MOKHOCTD MEXaHWYECKIX
NOBpeXAeHWN W BNUAHKA aTMOCDePHBIX YCNOBHIA,

TPAHCIIOPTHPOBKA:

YcTpoilcTBO CeayeT TPAHCNOPTMPOBATL W CKNAZAMPOBaTh B YNaKoBKe,
3aLUMLIAIoWeid OT BNaru, NPOHMKHOBEHMA MbIMK W MENKHX 00bEKTOR,
ocobeHHo HEﬂﬁ'Hﬂ'ﬂ,HMU 3dWNTHTE BEHTUNALWOHHBIE OTBEPCTHA.
Menkue 3nemeHTbl, NONaBLLIMe BOBHYTPb KOPMYCa, MOrYT NOBPeaUTb
IMNEKTPOBUraTeND.

MTHKTOTPAMMb:

Onucanne 3HaKOB, MMEIOLMXCA HA WHTKE W WHOOPMAUMOHHbIX
HAKNEHKaX INeKTPOMHCTPYMEHTA.

«fleped nodknwoveHuem u Havanom pabomet
— Heobxodume npoyumame UHCMPYKYUw no
aKcnayamayuu»

«Hcnone3oeame cpedcmea 3aujumesl 0p2aHoe
3peHua»

«Mcnonb3oeame cpedcmea 3ajumel 8epXHUX
dbixameneHbiX nymet»

«Mcnone3oeame cpedcmea 3awjumel 0p2aHo8
cryxa»

«Yempoucmeo Il knacca obopydosanua
deolHol uzonayuei»

«Yempoticmeo coomeemcmeayem dexnapayuu
EC»
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3ALUNTA OKPYXAIOLEN CPEQbI:

BHUMAHME: Ykazanueld cumson o3xayaem 3anpem
PA3MELEHUA UCNONB30BAKHBIX 3MeKMPOUHCMPYMEHMO8
gmecme ¢ dpyeumu omxodamu (3a 3mo po3um HaKa3aHue 6
gude wimpagpa). Onacksle KOMROHEHMSI, UMerOLUecs &
INeKMpuyeckom U IAeKmpoHHOM 000pydosaHuy, ompuyamensHo
BAUAIOM HA OKPYAKAROLYIo (pedy U 300p06be.

NlomaluHee X03AMCTRO AOMKHO CNOCODCTBOBATL BOCCTAHOBNEHWID W
NOBTOPHOMY MCNONb30BaHKID (PEUMKNHPOBAHWIO) MCNONb30BAHHOTO
obopyaoganns. B Monbwe v g EBpone co3aagTca unum yxe CywecTeyer
cactema cbopa wcnonb3oBaHHOro 000pYLOBaHWA, NpegycMaTpu-
BAOLWAA, YTO BCe MYHKTbI npogaxu B/y obopygoBaHwa o00A3aHbI
NPUHUMATL WCNoNb3oBaHHoe obopyaoBanue. Kpome Toro, UMEHTCA
NYHKTLI NpUEMa B/y 0bopyaoBaHu,

MPOU3BOJUTEND:
000 «NPOOUKCs; yn. Mapeieunbcka 34, 03-228 Bapwaea, MONbILA

HactoAwee ycrpoicTBO COOTBETCTBYET NONbCKMM W eBPONencKum
C(TAHO4PTAM, d TAKAE YRAIdHMAM NO TEXHWKE besonacHocTi.

BHUMARME! B ciyqae 03HUKHOBEHUS MEXHUYeCKUX npobaem, npocum
(8A3GMbCA € ABMOPUI0BAHHLIM CEPBLCHBIM nyHkmom. Bce pabomsl no
PeMOHMY Q0MKHB! BBINOTHAMBCA KBANUDUYUPOBAHHBIM NEPCOHANOM, C
UCNONB30BAHUEM OPUUHANBHBIX 3aNACHBIX Yacmed.

=

NpeABapUTENBHOrD YEeAomAeHHA. H2o6pamenns, WMEKILHECH B WHCTPYKLMH, ABAAOTCA NPHMEPHBIMK W MOTYT HEIHAUHTEABHO OTANYATBCA OT $aKTHYECKOro BUAa npuobpeTénnore

@ NonuTika komnadwk PROFIX - 370 nonkTHKA NOCTOAHHOrD COBRPLUSHCTEOEAHMA CRONK HIAENWN, MO3TOMY KOMMAHKA COXpaHAeT 33 cobol Npapo WIMEHEHNA MeLndHKALNN 3genna Bez

INSKTPOMHCTPYMEHTA, HACTOALLAA WHCTPYRLAA MO JHCNNYATALMH 3ALMLAHA ABTOPCKHMA NPABAMIA. 3ANPELIEHO 88 KonWpoBAEME H pazmHomenue Hes cornacad 000 «NPOBHKCx.



INAINTE DEUTILIZARE, CITITI ACESTE INSTRUCTIUNI.
Pastreazainstructiunile pentru o folosire viitoare.

ATENTIE! Citeste toate avertismentele referitoare la
protectia muncii marcate cu simboluri A si toate
indicatiile referitoare la utilizareain siguranta.

Nerespectarea avertismentelor de mai jos, poate duce la accidente si la
electrocutare, incendiu si/sau la vatamadri corporale.

Pastreaza toate avertismentele si indicatiile referitoare la
protectia muncii, pentruaa le folosiin viitor.

in avertismentele de mai jos, termenul “unealtd electricd” inseamnd unealtd
care este alimentatd de lg retea (cu cablu de alimentare) sau unealtd efectrica
alimentatd din baterie (fara cablu).

ATENTIE! Reguligenerale de protectie amuncii.

Sigurantalalocul de munca:
a) Lalocul de munca pastreaza curatenie si buna iluminare. Zonele
sibancurile de lucru aglomerate cheamd accidentele.
b) Nu utilizati unealta electrica in atmosferi explozive, formate din
lichide inflamabile, gaze sau lichide. Unelata electrica produce
scdntei, care pot aprinde praful sau aburii,

¢) Tineti copiii departe de locurile in care unealta electrica este
folosita. Distragerea atentiei poate duce la pierderea atentiei asupra
unelteielectrice.

ATENTIE! Reguli generale cu privire la utilizarea in
sigurantaauneltei.

Siguranta electrica:
a) Stecheruluneltei electrice trebuie sa fie conforme cu priza. Este

interzisa modificarea stecherului. Este interzisa utilizarea
prelungitoarelor in cazul uneltelor electrice cu cablu de legare
la pamant de protectie. Nemodificarea stecherelor si a prizelor
micsoreazad riscul de electrocutare.

b) Evitatisa atingeti suprafata deimpamantenire sau conectarile
la masa, cum ar fi conducte, radiatoare, radiatoare de incalzire
centrala si frigidere. In cazul atingeri pdrtilor impamdntenite, creste
riscul de electrocutare,

) Nu expuneti sculele electrice in conditii de ploaie sau mediu
umed. In cazde infiltratie cu apd, creste riscul de electrocutare,

d) Nu abuzati de cablurile de conectare. Nu folositi cablul de
alimentare la mutarea, tragerea uneltei sau tragerea
stecherului din priza. Pastrati cablul de alimentare departe de
surse de caldura, ulei, muchii ascutite sau parti in miscare.
Cablurile deteriorate sau incurcate cresc riscul de efectrocutare,

e) In cazul in care unealta electrica este folosita in aer liber,
conectarea trebuie efectuata cu ajutorul prelungitoarelor
destinate functionarii in aer liber. Folosirea prelungitorului destinat
functiondriiin aer liber, micsoreazd riscul de electrocutare.

f) Varecomandam saracordati aparatullaoreteaelectrica dotata
cu un comutator cu curent diferential (RCD) cu amperaj de
actionare de 30mA sau mai mic,

g) in cazul in care unealta electrica este folositi in mediu umed,
este inevitabila, utilizarea unui dispozitiv de protectie
impotriva tensiunii de alimentare, cum ar fi aplicarea unui
dispozitiv de curent rezidual (RCD). folosirea RCD micsoreazd riscul

22

INSTRUCTII DE FOLOSIRE
MASINA DE FREZAT TF1201
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deelectrocutare.

ATENTIE! Avertismente generale cu privire lasiguranta
folosirii uneltei.

Siquranta personala:

a) Acest echipament nu este destinat utilizarii de catre persoane
(inclusiv copii) cu abilitati fizice reduse, senzoriale sau
mentale, sau de persoane care nu au experienta sau nu cunosc
echipamentul, cu exceptia cazului in care are loc sub
supraveghere sau in conformitate cu instructia de folosire a
echipamentului, de catre o persoana responsabila pentru
sigurantalor.

b) Trebuie sa fiti atent, sa aveti grija ce faceti si sa pastrati bun
simt in timpul folosirii uneltei electrice. Nu folositi unealta
electrica, cand sunteti obositi sau sub influenta drogurilor,
alcoolului sau a medicamentelor. Un moment de neatentiein timpul
lucruluicu unelata electricd poate cauza vatamadri personale grave.

¢) Folositi echipament de protectie. Purtatiintotdeauna ochelari
de protectie. Folosind echipamentul de protectie cum ar fi masca de
praf, pantofi cu anti-alunecare, casti sau protectie auditivd, micsorati
riscul de vitamare.

d) Evitati pornirea accidentala. inainte de conectarea la sursa de
alimentare si/sau inainte de conectarea bateriei si inainte de
ridicarea sau mutarea uneltei asigurativa a comutatorul
uneltei electrice este in pozitia oprita. Mutarea uneltei electrice cu
degetul pe comutator sau conectarea uneitei electrice la refeaua de
alimentarein pozitia pornita poate provoca un accident.

e) Inainte depornireauneltei electriceindepartatitoate uneltele
din apropiere. Lasarea de unelte pe pdrtile de miscare ale uneltei
electrice poate duce lavatamari corporale.

f) Nuva aplecati prea mult. Trebuie sa stati sigur si sa mentineti
echilibrul. Acest lucru va permite un control mai bun asupra uneltei
electrice in situatiineasteptate.

g) Imbracati-va corespunzator. Nu purtati haine largi sau
bijuterii. [ineti parul strdns, hainele si mdnusile departe de partile in
miscare, Hainele largi, bijuteria sau pdrul lung se pot agdta de pdrtile in
miscare.

h] Daca echipamentul este potrivit pentru conectarea
extractorului de praf extern si a colectorului de praf, asigurati-
va ca acestea sunt conectate si folosite corect. Folosirea
colectorului de praf poate reduce riscul de pericole legate de prafuite.

i) Nu permiteti ca abilitatile obtinute prin utilizarea frecventa a
sculei electrice sa va faca sa va simtiti preaincrezatoriin sine si
sa ignorati regulile de siguranta. Actiunile necorespunzatoare pot
provocavatamari grave intr-o fractiune de secundd.

ATENTIE! Avertismente generale cu privire la folosirea
insigurantaauneltei.
Utilizarea siingrijirea uneltei electrice:

a) Nusupraincarcati unealta electrica. Utilizati o unealta electrica
in functie de puterea necesara muncii efectuate. Unealta electrica
corectd va permite o funcfionare mai bund si este sigurd in cazul
insdrcindrii, pentru care a fost proiectatd.

b) Este interzisa utilizarea uneltei electrice daca comutatorulnu
porneste si nu opreste unealta. Fiecare unealta electrica care nu
porneste sau nu se ppresteeste periculoasda sitrebuie reparatd.

taurinskrivi (11). Péc 5is operacijas veikianas nevajadzétu parvietot
raditaju(13).

8. Pagriezt blokésanas sviru (16) bultinas A virziena un parvietot
augsejas varpstas frezmasinu visaugstakaja augseja stavokli.

9. Parbadituzstadisanu arizméginajuma frézesanu uz materiala gabala.

Pie lielakiem frézésanas dzilumiem nepieciesams veikt vairakas parejas.

Ar kapnveida ierobezotaju {9) var sadalit frezesanas procesu uz vairakiem

posmiem. Saja nolaka nepieciesams novietot velamo frezésanas dzilumu

ar viszemako kapnveida ierobeZotaja atbalstu un sakuma pirmajam
parejam izveleties augstakus atbalstus.

Attalums starp atbalstiem sastada apméram 10 mm. So attalumu var

mainit, griezot pakapiena bufera (9) requlésanas skrives.

UZMANIBU! Dziluma ierobezosanas stavokli nepieciesams regulét katru

reizipec frézes mainas, par cik frezém ir daZads garums.

m Frézésanasdziluma papildus regulésanas

Frézésanas dzilumu var precizirequlét ar requlesanas rokturi (14).

« Atbrivot blokesanas sviru (16) pagriezot bultinas A virziena (skat. zim.
J) un piespiezot ierici uz leju, Iidz dziluma ierobezotajs (12) atradisies
uzpakapienabufera (9).

« Nofiksétblokesanassviru (16) pagriezot bultinas B virziena.

« Arrequlésanas rokturi (14) uzstadit frézésanas dzilumu.

« Atbrivot blokésanas sviru (16) pagrieZot bultinas A virziena un pacelt
ierici atpakaluz augsu. Praktiski parbaudit frézesanas dzilumu.

DARBS:

m leslegsana/izslegsana

Pirms ierices ieslégsanas nepiecieams uzstadit frézesanas dzilumu,

saskana arnodalu, FREZESANAS DZILUMA UZSTADISANA"

1. Elektroinstrumenta ieslegsanai nepiecielams vispirms nospiest
drodibas sledzi (21), péc tam nospiest slédzi ieslegts/izslegts (20) un
turét to tada stavokli . Péc masinas palaisanas var atbrivot drosibas
sledzi (21).

2. Elektroinstrumenta izslegsanai, nepieciesams atbrivot slédzi
ieslegts/izslegts (20).

NORADIJUMS: Drosibas nofikos slédzi (20) nevar blokét nepartrauktam

darbam. iisd apstrades darbalaika operators tur to nospiestu.

m Apgriezienu atruma regulésana (skat.zim. )

Ar apgriezienu atruma regulatoru (1) var veikt apgriezienu atruma

requlesanu (ari kustibas laika) diapazona no 11000 lidz 30000 min . Var

izveleties 7 daZadus parsledzeja stavok|us.

1-2=maziapgriezieni 3-4=videjieapgriezieni 5-7=lieli apgriezieni

No apstradajama materiala un frézes diametra ir atkarigs atbilstoss

apgriezienu skaits, to var noteikt vienigi izméginajumu cela. Sakuma, kad

fréze ir ar mazu diametru, uzstadit lielu griezes atrumu, bet ja ir liels

diametrs — mazaku griezes atrumu,

W Frezesana

UZMANIBU! Frézes nepieciesams sargat no nokrisanas un

triecieniem.

1. Uzstadit vélamo frézesanas dzilumu, saskana ar nodalu , FREZESANAS
DZILUMA UZSTADISANA”,

2. Novietot elektroinstrumentu ar uzstadito frézi uz apstradajamo
prieksmetu unieslegt.

3. Uzstadit apariezienu atrumu saskana ar punktu ,Apgriezienu
atruma regulésana®,

4. Parbauditierices uzstadisanu uz apstradajama materiala gabala.

43

5. Atlaut, lai ierice sasniedz pilnu atrumu. Vispirms nolaist frezi lidz ta
darba augstumam, un sekojosi bloket ierid ar blokésanas sviras (16)
palidzibu.

6. Turotierici pie abiem rokturiem, frézét, veicot vienmerigu padevi.

7. Pecapstrades beigam, novietot masinu augséja stavokli,

8. Elektroinstrumentuizslégt.

m Frézésanaar palig atbalsta palidzibu

Lielaku priekSmetu apstrades atvieglo3anai, piem. ielaidumu frézésanai,
pie apstradajama priekSmeta var piestiprinat déli vai listi un izmantoto to
ka athalstu, gar to vedot frezmasinu, Frézmasinu nepieciesams vadit pa
pamata plaksnes plakano pusi, gar palig atbalstu (skat. zim. L).

®m Frezésanasvirziens un griesanas process
Frézmasinas varpsta skatoties no augsas griezas pulkstena raditaja
kustibas virziena, Vislabakas kontroles un griesanas kvalitates iegusanai,
instrumentu nepieciesams parvietot pa apstradajamo materialu ta, lai
frezei butu tendence pasai iedzilinaties materiala. Nepareizs padeves
virziens var radit, ka fréze méginasiziet no materiala.

UZMANIBU! Frézésanas virzienam pastavigi jabit pretéjam

ar frézes apgrieziena virzienu (pretejas kustibas frezesana).

Frezejot saskand ar frézes apgrieziena virzienu (vienlaiciga
frezesana), frezmasina var tikt izrauta no apkalpojosas personas rokam.
Pareizs instrumenta padeves virziens paradits sekojosa ziméjuma. Ja
griesana notiek ap materiala malu, instrumentu nepieciesams parvietot
pretéji pulkstena raditaja kustibas virzienam. Ja frézésana notiek virmas
vidus dala ka tas uzradits zimejuma, instrumentu nepieciesams parvietot
pulkstena raditaja kustibasvirziena.

UZMANIBU: Padeves virziens ir neparasti svarigs izmantojot
vadoso frezi un veicot manualo frezésanu apstraddjot
materidala malu.
Padeves atrums:
Ir svarigi, lai priekSmetu apstradatu ar athilstosu padevi. Pirms priekSmeta
apstrades ieteicams uz materiala paliekam veikt vairakas izméginajuma
frézésanas. Tada veida ir |oti viegli atrast vislabako darba atrumu.
Frézmadinu nepieciesams parvietot ar mérenu atrumu. Mikstiem
materialiem nepieciesamas lielaks padeves atrums neka cietiem.
Frézmasinas dzinejs var apstaties, ja bus nepareizi lietots vai parslogots. Lai
izvairitos no iespéjamiem instrumenta bojajumiem, nepieciesams
samazinat padeves atrumu.
Parak maza padeve:
Fréze var parak stipri sakarst. Apstradajot viegli uzliesmojosu materialu, ka
piem. koks, apstradajamais priekSmets var aizdegties.



disbalansuun vibraciju.

Frezes no augstas kvalitates atrgriezejterauda — piemeérotas mikstu
materialu apstradei, tadu ka miksts koks un plastmasa.

Frézes no cietsakausejuma — piemeérotas skaidu plaksnu, plastmasas un
cietakoka apstradei.

lerice ir paredzeta lietot ar frézém, kuru maksimalais ass diametrs sastada 8

mm. Pievienotas stiprinasanas bukses paredzétas izmantot ar frézem, kuru

ass diametrs sastada 6 vai 8 mm. Lietotam frézém jabut tiram, un to

tehniskam stavoklim jabit bez iebildumiem.

Frezésanas instrumentu mainas laika ievérot zemak uzraditos

noradijumus.

1. Novietot frezmasinuuz plakanas, neslidosas pamatnes.

2. lzvéleties frézi un athilstoSo stiprinasanas buksi.

3. Nospiest varpstas blokésanu (10) un turét tada stavokli.
Nepieciesamibas gadijuma ar roku var pagriezt varpstu, lidz notiek
blokésana.

4. Atskrovet instrumentu roktura stiprinasanas uzgriezni (3) ar Zoklu
atslequ (25) (skat.zim. ().

5. lelikt buksiinstrumentu turétaja un turét to iespiestu.

6. Pieskruvet stiprinasanas skrivi uz varpstas vitni,

UZMANIBU! Nepieskravet stiprinasanas buksi ar
stiprinasanas uzgriezni pirms frézes uzstadisanas. Var notikt
stiprinasanas bukses defekts.

7. leliktfrezi (17) bukse vismaz 20 mm dziluma.

8. Varpstas blokésanu turét nospiestu un ar plakano atslégu stingri
pieskriivét stiprinasanas skriivi.

9. Pirms frezmasinas ieslegsanas parliecinaties, ka freze ir pareizi uzstadita
un brivi griezas.

NORADIJUMI:

» Piegadatafrezmasina patrona jauir uzstadita 8 mm stiprinasanas bukse.
Mainot frezi ar to pasu ass diametru, pietiek tikai nedaudz atskrivet
stiprinasanas uzgriezni. Nav nepieciesams pilniba to nopemt.

= Stiprinasanas bukses vai frézes mainas atvieglosanai, var nopemt
puteklu sticéja savienojumu (26).

FREZES (skat.zim. D):
Zemak uzraditatabula paraditas visbiezak lietotas frézes®.

Apraksts Pielietojums

Pirksta freze (1) Rievas un gropes.

Pirksta freze (2) Rievas un gropes.

Bezdeligastes freze (3) Bezdeligas aste.

Pirksta freze (4) Rievas un gropes.

Freze kilu rievam (5) Rievas, gravesana un malu
noapalosana.

Gropju fréze (6) Gropésana, gravésana un skautnu
dekorativa veidosana.

Malu apstrades fréze (7) Malu dekorativa veidosana.

Apala fréze (8) Malu dekorativa veidosana.

Noapalosanas freze (9)

Skautnu noapalosana.

Noapalosanas freze (10) Skautnu noapalosana.

Apgriesanas fréze (11) Laminata vai cietas koksnes
apgriesana; preciza profilésana
atbilstosi sablonam.

Fazesanas freze (12) Malu fazesana.
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* Aprakstitais un uzraditais aprikojums neietilpst modela TF1201
standarta komplekta.

m Paralelasvadotnes montaia

Kopa ar elektroinstrumentu Jus sanémat paralelo vadotni (23), kura

ieverojami atvieglo rievu vai paralélo ielaidumu frézésanu apstradajama

materidla malas.

Vadotne transportésanas laika atrodas izjaukta stavokli. Montaza notiek

savienojot sava starpa paralélovadotni(23) ar parbidamam sviram (24):

1. Ar krustinveida atsleégu izskruvet abas skruves no parbidamam sviram
(24).

vadotnes (23] caurumiem un nostiprinat ar atsperu saplaksniem un
stiprinasanas skravem (skat. zim. E).

3. Atkariba no darbaapstakliem, paralélas vadotnes (23) vadosas sviras var
iebidit pamata plaksnes (1) stiprinasanas caurumos (6) no masinas labas
vai kreisas puses.

4, Paralelo vadotni (23) uzstadit uz velamo atstarpi un nofiksét ar
stiprinasanas skriavem (5) (skat. 2im.F).

B Cirkulaasmens montaza

Arcirkula adatas palidzibu (22) var frézét apalas formas.

1. Pieskravét paralélo vadotni (23), t.n. vadotnes skautném jabit vértam
uz augsu, Vadotnes plaksné izveidoti divi caurumi, kurus var izmantot
aplavai liknes frézesanai.

2. Ar taurinuzgriezni savienot cirkula adatu (22) ar paralelo vadotni (23).
Pieskruvet turot cirkula adatu ar Zok|a atslégas garencaurumu (25)
(skat.zim. G).

3. Novietot cirkula adatu noteikta rinka vidu, kuru vélamies frézet un iesist
to materiala.

m Kopesanasuzliktnamontaia

Komplekta sastava ietilpst kopésanas uzliktnis (29), kuru izmanto
izveidojot daudzus tadas pasas formas elementus.

Kopesanas uzliktni stiprina ar divam garam skrivem (30) (5is skruves kalpo
ani prieks puteklu uzgala stiprinasanas (26)) no slidosas plaksnes (8) puses.
Uzliktnis nepiecieiams uzstadit ta, lai ta gredzens bitu orientéts uz frézéto
materialu (skat.zim. H).

FREZESANAS DZILUMA UZSTADISANA:
UZMANIBU! Frézésanas dziluma uzstadisana ir atlauta tikai
piezslégta elektroinstrumenta.
Frezesanas dziluma uzstadiSanai nepiecieSams rikoties
sekojosa veida:
1. Elektroinstrumentu ar nostiprinatu frézi novietot uz apstradajama
priekimeta.
2. Pagriezt pakapiena buferi (9) lidz novietosies viszemaka stavokli.

3. Atbrivot taurinuzgriezni (11) tik daudz, lai dziluma ierobezotajs (12)
varétu brivi parvietoties (skat.zim. I).

4. Pagriezt blokesanas sviru (16) bultinas A virziena (skat. zim. J) un
lémam nolaist augséjas varpstas frézmasinu, lidz fréze pieskarsies pie
apstradajama prieksmeta virsmas.

5. Pagriezt blokesanas sviru (16) bultinas B virziena, lai 3aja pozicija
bloketu apstrades dzilumu.

6. Piespiest dziluma ierobeZotaju (12) uz leju, lidz viszemakajam
kapnveida ierobezotaja (9) athalstam (skat. zim. K). Parvietot raditaju
(13) frezésanas dziluma regulesanas nonijus (15) stavokli "0".

7. Izmantojot linealu uz dziluma ierobezotaja uzstadit ierobeiotaju uz
vélamo frézésanas dzilumu, pacelot to uz augsu un pieskriivéjot

¢) Deconectati stecherul de la sursa de alimentare a uneltei
electrice si/sau deconectati bateria inainte de orice setare,
schimbare de parti sau depozitare. Aceste mifloace de protecfie
reduc riscul unei porniri accidentale a unelteielectrice,

d) Unealta electrica nefolosita trebuie depozitata departe de
copii $i nu trebuie imprumutata persoanelor care nu cunosc
unealta electrica sau care nu au citit aceasta instructie de
folosire a uneltei electrice. Unelata electricd este peticuloasd cdnd
este folositd de o persoand fdrd experientd.

) Unelata electrica trebuie bine intretinuta. Trebuie
controlata alinierea sau bruierea pieselorin miscare, ruperea
pieselor si alti factori care pot avea influenta la functionarea
uneltei electrice. Daca gasim o deteriorare, unealta electrica
inaintea folosirii trebuie reparata. Cauza multor accidente este
intretinerea necorespunzatoare a uneltei electrica.

f) Uneltele de taiere trebuie sa fie ascutite si curate. Intrefinerea
partilor ascutite ale uneftelor de tdiere reduce riscul de blocare in
material siusureaza folosirea.

g) Unealta electrica, echipamentul, uneltele de lucru, etc.
trebuiesc folosite in conformitate cu aceasta instructie,
tinand cont de tipul si conconditiile de lucru. Utilizarea uneltei
electrice in alft mod decat este destinatia, poate duce la situatii
pericufoase.

h) La temperaturi scazute, sau dupa o perioada indelungata de
nefolosire, este recomandata pornirea uneltei electrice fara
sarcina pentru cateva minute pentru a distribui corect
unsoareainmecanismul de transmisie.

i) Pentru curatirea uneltei electrice folositi o carpa moale,
umeda (nu uda) si sapun. Nu folositi benzina, diluanti sau
alte mijloace care pot deteriora echipamentul.

j) Unealta electrica trebuie depozitata/transportata numai
dupa ce ne-am asigurat ca toate elementele in miscare sunt
blocate si asigurate cu ajutorul elementelor originale
destinate blocarii.

k) Unealta electrica trebuie pastrata intr-un loc uscat, asigurat
impotriva prafului si aumezelii.

I} Transportul uneltei electric trebuie sa aiba loc in ambalajul
original, asiguratimpotriva deteriorarilormecanice.

m) Manerele si suprafetele de prindere trebuie sa fie mentinute
curate fara ulei si grasime. Mdnerele si suprafetele de prindere
alunecoase nu permit tinerea in sigurantd si controlul sculei in situatii
neasteptate.

ATENTIE! Avertismente generale cu privire la
folosireainsigurantaauneltei.

Repararea:
a) Reparatii in garantie si postgarantie ale uneltelor

dumneavoastra electrice sunt efectuate de Service-ul
PROFIX, ceea ce garanteaza calitatea cea mai ridicata a
reparatiilor siutilizarea de piese originale de schimb.

b) In cazul in care cablul de alimentare nedemontabil se
deterioreaza, trebuie inlocuit cu un cablu special sau cu
ansamblul disponibil la producator ori intr-un atelier de
reparatii specializat.
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ATENTIE!

In timpul utilizarii uneltei electrice se recomanda
respectarea regulilor de baza ale sigurantei muncii, pentru a
evitaincendiile, electrocutarea sau vatamari mecanice.

MASINA DE FREZAT
Avertizari aditionale cu privire la siguranta:

a) Operatorul masinii de frezat trebuie sa fie instruit in mod
corespunzator cu privire la ajustarea si exploatarea
aparatului. Persoanele cu varsta sub 18 ani nu pot opera
masina de frezat. Aceasta interdictie nu se referd la tinerii cu varsta
de peste 16 ani, in cazu in care efectueaza lucrul in cadrul unei
scolarizdri profesionale 5i sub supravegherea unei persoane
responsabile de siguranta.

b) Atunci cand lucrati cu masina de frezat trebuie sa utilizati
mijloace de protectie personala. Purtati mereu ochelari de
protectie si mijloace de protectie auditiva. In cazurile
adecvate purtati masca antipraf. Mijloacele de protectie a ochilor
trebuie sa poata refine particulele volante generate in timpul executdrii
diferitor operatii. Cdstile de protectie protejeazd impotriva pierderii
auzului sub influenta zgomotului. Mastile antipraf si mifloacele de
protectie a cailor respiratorii trebuie sa filtreze particolele de praf
generatein timpul muncii.

c) Trebuie sa utilizati mereu acelasi sistem de aspirare a
prafului. Unele produse din lemn sau materiale similare pot genera
praf, care poate fi periculos pentru sandtate.

d) Purtati haine de protectie adecvate. Nu purtati haine largi
sau bijuterii. Acestea pot fi prinse de catre piesele in miscare ale
masinii de frezat. Paruf fung trebuie prins cu o plasd speciald.

e) Unealta electrica trebuie utilizata doar pentru materialele
care au fost indicate in capitolul referitor la utilizarea in mod
conform cu destinatia. /n caz contrar unealta electricd poate fi
suprasolicitatdsi deterioratd.

f) Nu frezati niciodata materiale in care se afla obiecte din
metal, cuie sau suruburi. Acest lucru poate duce fa deteriorarea
uneltei de lucru sila cresterea numarului de vibrafii.

g) Se interzice prelucrarea de materiale care contin azbest.
Azbestul poate provoca cancer.

h) Turatia admisa a uneltei de lucru utilizate nu poate fi mai
mica decat turatia maxima indicata pe unealta electrica.
Uneltele de lucru care se rotesc cu o vitezd mai mare decdt cea admisa, se
potrupe, iarunele bucdtise pot desprinde.

i) Frezele sialte unelte de lucru trebuie sa se potriveasca exact
cu manerul pentru suport (de strangere) al uneltei electrice
utilizate. Uneltele de lucru care nu se potrivesc cu manerul uneltei de
pe unealta electrica, se rotesc neuniform, vibreaza puternic si pot duce
la pierderea controlufuiasupra uneltei electrice.

j) Nu utilizati unelte pentru frezat care sunt tocite sau
deteriorate. Frezele tocite sau deteriorate pot provoca frecare sporitd,
se pot bloca, dar pot sd si descentreze aparatul, Acest lucru este extrem
de periculos si poate duce la accidente grave, car pot provoca ranirea
operatorului si/sau persoanelor aflate in apropiere, precum si
deteriorarea aparatului,

k) Unealta electrica trebuie tinuta ferm in timpul muncdii cu
ambele maini i sa asigure o pozitie sigura de munca. Unealta
electricatinutd cuambele mdinieste mai sigurd.



) Materialul destinat pentru prelucrare trebuie fixat pe o
suprafata stabila si protejat impotriva deplasarii cu cdleme si
in alte moduri. In cazulin care elementul prelucrat este tinut cu mdna
sau strdns pe corp, devine nestabil, ceea ce poate duce la pierderea
controluluiasupra acestuia.

m) Nu agezati obiectele prelucrate pe suprafete dure, cum ar fi
beton, piatra, etc. Unealta care iese in afara poate duce la reculul
aparatului,

n) Unealta electrica trebuie pornita inainte ca freza sa atinga
materialul. In caz contrar existd pericoluf de recul, deoarece unealta
utilizatd se blocheazain obiectul prelucrat.

0) Nuatingetifrezainmiscaresinuapropiatimainiledezonade
actionare a acesteia. Tineti cu cealalta mana suportul
aditional sau carcasa motorului. Miscarea aparatufui cu ambele
mdiini reduce riscul de rdnire a mdinilor cu unealta de lucru.

p) Tineti unealta electrica de suprafetele izolate din maner
atunci cand efectuati lucrari, in cadrul carora freza ar putea
atinge cablurile electrice sau propriul cablu de retea.
Contactul cu cablul de retea poate duce la transferarea tensiunii pe
piesele de metal din aparat, ceea ce poate provoca electrocutare.

q) Trebuie sa utilizati aparate corespunzatoare de depistare
pentru a descoperi localizarea cablurilor ascunse, sau cereti
ajutorul serviciilor locale in acest scop. Contactul cu cablurile sub
tensine poate duce la aparitia de incendii sau electrocutare.
Defectarea conductei de gaz poate duce fa explozii. Intrarea in conducta
de apapoate provoca pagube materiale sau electrocutare.

r) Cablul de retea trebuie tinut departe de piesele in miscare a
uneltelor de lucru. /n cazul in care pierdeti controlul asupra uneltei
cablul de retea poate fi tras sau taiat.

s) Nu utilizati unealta electrica cu cablu defect. Nu atingeti
cablul defect; in cazul in care acesta se strica in timpul
functionarii, trebuie sa scoateti stecherul din priza. Cablurile
defecte mdresc riscul de electrocutare.

t) Nu lasati niciodata unealta electrica inainte ca unealta de
lucru sa se opreasca cu totul. Unealta in miscare poate intra in
contact cu suprafata, pe care atilasat-o, ceea ce poate duce la pierderea
controfufui asupra uneltei electrice.

u) Nu transportati unealta electrica in miscare. C(ontactul
accidental intre imbrdacaminte si unealta de lucru in miscare poate duce
la tragerea imbrdcamintei si apropierea uneltei de lucru cdtre corpul
operatorului.

DESTINATIAUNELTEIELECTRICE:

Masina de frezat cu arbore superior este destinata pentru frezarea de
caneluri, margini, profile si falturi longitudinale in lemn, plastic si
materiale usoare de constructii cu freze corespunzitoare. Masina de
frezat cu arbore superior nu poate fi utilizata pentru prelucrarea de
metal, piatra etc.

Aparatul nu este destinat pentru uz profesional, mestesugaresc
sau industrial. Contractul de garantie nu este valabil atunci
cand aparatul este utilizat in ateliere mestesugaresti,
industriale sau alte activitati similare.

Fiecare utilizare a masinii de frezat neconforma cu destinatia sus-
mentionatd est interzisa si duce la pierderea garantiei si scuteste
producatorul de responsabilitate pentru daunele aparute din acest
motiv.

Toate modificarile aparatului efectuate de utilizator il excepta pe
producator de responsabilitate pentru pagubele provocate utilizatorului
simediului.

Utilizarea corespunzatoare a aparatului se refera de asemenea si la
intretinere, depozitare, transport si reparatii.

Unealta electrica poate fi reparata doar in punctele de service
mentionate de producator. Aparatele alimentate la retea trebuie sa fie
reparate doar de persoane calificatein acest sens.

RISCREZIDUAL:

Chiar daca se respecta requlile de utilizare conforma cu destinatia

aparatului este imposibila eliminarea in totalitate a anumitor factori de

risc rezidual. In functie de modul de constructie si alcatuirea aparatului
potfiidentificate urmatoarele tipuri de pericol:

- prindereasiincurcarea hainelor sau a paruluiin piesele mobile;

- leziuni corporale prin atingerea unelteiin miscare;

- arsuri la schimbarea uneltei de lucru (unele unelte se pot incalzi in
timpul lucrului, pentru a evita acest fapt trebuie sa folositi manusi de
protectie);

- craparea/ruperea unelteide lucru;

- afectarea auzului in caz de lucru indelungat fara mijloace de
protectie;
afectarea vazuluisiafetei de catre bucatile de material prelucrat;

- reculul obiectului prelucrat sau a unor piese din obiectul prelucrat.

CONTINUTUL PACHETULUI:

* Masinade frezat - 1buc.

+ Piulitadestrangere -1buc.

+ Arc-1buc.

+ Bucsedestrangere - 2buc. (6mm, 8 mm)

* Limitatorde adancime -1buc.

* Ajutajpentru aspirarea prafului - 1buc.

* Suruburi pentrufixarea ajutajului de aspirare a prafului- 2 buc.
+ Ghidajparalel - 1buc.

« Bare pentrughidajul paralel - 2 buc,

* Saibecuarc-2buc,

* Suruburi pentrufixarea barelor de ghidare pentru ghidaj- 2 buc.
+ Stift de centrare cu piulita-fluture- 1buc.

+ (Ghidajuldesablon -1buc,

* (Cheiefixa cuorificiu alungit- 1buc.

* Instructia defolosire - 1buc.

» Fisa de garantie - 1buc.

ELEMENTELE UNELTEI (vezi des. A):
Numerotarea pieselor aparatului este legata de reprezentarea grafica
publicatdpe pag. 2 dininstructiunile de utilizare:
1. Butonde control pentru turatie
2. Maner
3. Piulita de strangere
4, Bucsa de strangere 8 mm (montatd initial in piulita de strangere 3)
5. Surub de fixare pentru tija ghidajului paralel
6. Fixarea tijelor de ghidare a ghidajului paralel
7. Placa principala
8. Placa de alunecare
9. Barain trepte
10. Buton pentru blocada arborelui
11. Surub fluture pentru ajustarea limitatorului de adancime
12. Limitator de adancime

9. Kapnveida ierobeZotajs
10. Varpstas blokésana
11. Dziluma ierobezotaja regulesanas taurinskrive
12. Dziluma ierobezotajs
13. Raditajs
14. Requlesanas rokturis (preciza frézesanas dziluma regulésana)
15. Frézesanas dziluma requl&sanas nonijus
16. Blokavimo svirtis
17. Fréze”
18. Puteklu siceja uzqala atveres
19. Slido3a kolona
20. leslégts/izslégts
21. Drosibas sledzis
22. (irkula adata ar taurinuzgriezni
23, Paraléla vadotne
24, Paralélas vadotnes parvietojamas sviras ar skriivém un atsperu
saplakiniem
25, Zoklu atsléga ar garencaurumu
26. Puteklu sticéja pievienosana
27. Redukcijas savienojums
28, Stiprinasanas bukse 6 mm
29, Kopesanas uzliktnis
30. Stiprinasanas skruves

* Aprakstitais un uzraditais aprikojums neietilpst modela TF1201
standarta komplekta.

TEHNISKIE DATI:
Nominalais spriegums 230V
Nominala frekvence 50 Hz
Jauda 1200 W
Griesanas atrums 11000-30000/min
Frezmasinas korpusa padeve 55mm
Bukses diametrs 6mm, 8 mm
lerices klase II/[0
Barosanas vada garums im
Masa 2,55 Kg

m Informacija par troksni un vibraciju

Trokina/vibracijas meérijumi veikti saskana ar normu EN60745.
Instrumenta akustiska spiediena limenis (LpA) sastada 84,7 dB(A), bet
akustiskas jaudas limenis (LwA) 95,7 dB(A). Merijumu pielaide
KpA/KwA=3dB(A)

UZMANIBU! Lietot dzirdes aizsardzibas lidzekus!

Vibracijas limenissastada: 5,06 m/s’

Mérijumuizkliede K=1,5m/s’.

Uzraditais vibracijas limenis ir reprezentativs elektroinstrumenta pamata
lietosanai. Ja elektroinstruments tiek lietots citos nolukos vai ar citiem
darba instrumentiem, vai ari ja nebds pietiekami konservéts, vibracijas
limenis var atskirties no uzradita. Augstak uzraditie iemesli var radit
vibracijas ekspozicijas palielinasanos visa darbalaika,

Nepieciesams realizét papildus drosibas lidzeklus, kuri pasargas operatoru
no vibracijas ekspozicijas, piem. : Elektroinstrumenta un darba instrumenta
konservacija, atbilstosas roku temperaturas nodrosinasana, darba operaciju
veikianas secibas noteiksana.

Deklarétas kopéjas vibracijas vértibas un deklarétas trokspa emisijas
vertibas ir méritas saskana ar standarta testa metodi, un tas var izmantot,
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|ai sava starpa salidzinatuinstrumentus.

Sakotnéjam iedarbibas novértéjumam var izmantot deklarétas kopéjas
vibracijas vértibas un deklarétas troksna emisijas vertibas.

Bridinajumi:

Vibracijas un troksna emisija elektroinstrumenta faktiska lietosanas laika
var atskirties no deklarétajam vértibam atkariba no ta, ka tiek izmantots
instruments un kads materials tiek apstradats.

Operatora aizsardzibai nepiecielams notiekt drosibas lidzeklus, kuri
pamatojas uz iedarbibas novertejumu faktiskaja lietosanas laika (pemot
vera visas operativa cikla darbibas dalas, ka piemeram laiku, kura
instrumentsirizslégts un kad strada tuksgaita, iznemot spruda laiku).

PIRMS DARBA SAKUMA:

1. Parliecinaties, ka barosanas avota parametri atbilst parametriem
uzraditiem uz frezmasinas plaksnites.

2. Stradajot ar pagarinataju nepieciesams parliecinaties, ka pagarinataja
parametri, vadu skérsgriezums athilst ierices parametriem. leteicams
lietot péc iespéjas isus pagarinatajus. Pagarinatajam jabut pilniba
attitam,

3. Pirms ierices uzstadisanas sakuma vienmeér no kontaktligzdas izvilkt
kontaktdaksinu.

4. Pirms ieslegianas nepieciesams atbilstosi uzstadit visus ierices
elementus.

MONTAZA:

UZMANIBU!
Pirms visiem elektroinstrumenta apkalposanas darbiem no
kontaktligzdas nepieciesams iznemt kontaktdaksinu.

®m Puteklu suceja savienotaja montaza (skat. zim. B)
BRIDINAJUMS! Daii koksnes puteki, piem. ozols vai buks, var
radit bistamibu veselibai un tiek uzskatiti par kancerogeniem,
it ipasi savienojuma ar koksnes apstrades substancem

(hromati, koka impregnésanas lidzekfi). Drosibas un tivibas nodrodinasanai

darba vieta, nepieciesams vienmeér lietot puteklu siksanas sistému piemeératu

apstradajamam materialam, ripeties par labu darba vietas ventilaciju un
nésat putekfu masku ar P2 kfases puteklu uztvéréju. Nepieciesams izvairities
no putekju sakrasands darbavieta. Putek)i var viegli aizdegties.

Puteklu sucgja savienojumu (26) var uzstadit ta, lai putek|u siceja caurules

savienojums butuversts uzmasinas priekspusivai aizmugures pusi.

Piestiprinat puteklu suksanas uzgali ar divam stiprinasanas skruvem (30)

pie pamata plaksnes (7).

Fie savienojuma (26) var pievienot ripniecibas putek|u sucéju, piemerotu

pie apstradajama materiala veida. Aréjais §|itenes savienojuma diametrs

sastada 40 mm, betieksgjais diametrs 35 mm.

Puteklu suceju var pievienot ar ar redukcijas savienojumu ar aréjo diametru

35 mm un iekigjo diametru 32 mm. Saja nolikd nepiecieSams iebidit

redukcijas savienojumu (27) uzgali (26) un pie ta pievienot rupniecibas

puteklu sicéju.

Optimalai suksanas raZibas nodrosinasanai, nepieciesams regulari tirt

putek|usicéjasavienotaju (26).

m Stiprinasanas bukses montaia un frézésanas instrumentu
maina
UZMANIBU! Ar frézi nepieciesams apieties uzmanigi — pastav
ievainosands bistamiba. Stiprindsanai un mainai feteicams
lietot aizsargcimdus.
Atkariba no nepieciesamibas var izvéléties dazada veida un dazadu tipu
frezes. NepiecieSams vienmeér izmantot frézes ar visisako griesanas
garumu,kurs nepiecielams dotas griesanas veiksanai. Tas samazinas frézu



negadijums, kur$ raditu operatora un/vai tuvuma esoso cilvéku
fevainosanu, ka ari masinas sabojasanos,

k) Elektroinstrumentu darba laika nepieciesams stipri turét ar
abam rokam un nodrosinat drosu darba stavokli.
Elektroinstrumentu drosak vadit turot abas rokas.

) Apstradei paredzéto materialu nepiecieams nostiprinat uz
stabilas pamatnes un nodrosSinat no parvietosanas ar
specialu turetaju palidzibu vai cita veida. Ja apstradato
elementu turam rokd vai piespieZam pie kermena, tas kfist nestabils,
kas var radit kontroles zaudesanu par to.

m) Nedrikst novietot apstradajamo priekSmetu uz cietam
virsmam, tadam ka betons, akmens, un tml. /zejosas
griezéjinstrumenta dalas var radit masinas atmesanu.

n) Elektroinstrumentu ieslégt pirms frézes kontakta ar
materialu. Preteja gadijuma pastav atmesanas bistamiba, kad
izmantotais instruments iekilesies apstradajama materiala,

o) Nedrikst pieskarties pie rotéjosas frézes ka ari tuvinat rokas
tas darbibas laukam. Ar otru roku nepiecieSams turét
papildus rokturi vai dzineja korpusu. Turot ierici ar abam rokam
samazinds roku ievainosanas risks ar darba instrumentu.

p) Darba laika, kad tiek veikti darbi, kur elektroinstruments
varétu trapit uz nosléptiem elektriskiem vadiem vai pasu
vada, turét elektroinstrumentu pie izoletas virsmas. Kontakta
rezultata ar zem spriequma esosiem vadiem, visas elektroinstrumenta
metala dafas ari atradisies zem sprieguma un tas operatoram var radit
stravas triecienu.

q) Nepiecielams lietot attiecigas meklésanas ierices, lai
lokalizétu sléptus barosanas vadus vai lagt pilsétas dienestu
palidzibu. Kontakts ar vadiem, kuri ir zem spriequma var novest lidz
ugunsqgrékam vai elektriska stravas triecienam. Gazes vada bojajums
var novest lidz spradzienam. Udensvada pdrrausana rada materialus
zaudejumus vai notikt elektriskas stravas trieciens.

r) Tikla vadu nepiecieSams turét talu no rotéjosiem darba
instrumentiem. Gadijuma, ja tiek zaudeta kontrole par instrumentu,
tikla vads var tikt pargriezts vaiievilkts.

5s) Nedrikst lietot elektroinstrumentu ar bojatu vadu. Nedrikst
pieskarties pie bojata vada, ja darba laika tiek bojats vads,
nepieciesams izvilkt kontaktdakSinu no kontaktligzdas.
Bojativadi palielina elektriskas stravas trieciena risku.

t) Nekad nedrikst nolikt elektroinstrumentu lidz pilnigi nav
apstajies darba instruments. Rotéjoss instruments var nonakt
kontakta ar virsmu, uz kuras tiks novietots, rezultata var tikt zaudeta
kontrole par elektroinstrumentu.

u) Nedrikst parnesat ieslegtu elektroinstrumentu. Negaidits
rotejosu darba instrumentu kontakts ar apgerbu var radit ta ievilksanu
un darbainstrumenta pievilksanu pie operatora kermena.

IERICES PIELIETOJUMS:

Augsejas varpstas frézmasdina ir paredzéta ielaizu, Skautnu, profila
frézéSanai un gareno rievu izveidosanai koka, plastmasa un vieglos
celtniecibas materialos ar atbilstosu frézu palidzibu. Augsejas varpstas
frezmasinu nedrikst lietot metala, akmens un tml. apstradei.

Nedrikst lietot instrumentu veicot darbus, kur nepieciesams
lietot profesionalas ierices. Garantijas ligums nav speka, kad
ierice tika lietota amatnieku, rupniecibas vai lidzigu
saimniecibas darbibu darbnicas.
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Aizliegts elektroinstrumentu pielietot neatbilstodi augstak uzraditam
pielietojumam, tas rada garantijas zaudésanu ka ari razotajs neathild par
sada veida raditiem zaudéjumiem.

Jebkadas ierices modifikacijas, kuras veic lietotajs atbrivo razotaju no
atbildibas par bojajumiem un zaudejumiem, kuri nodariti lietotajamun
apkartejiem.

Pareiza elektroinstrumenta lietoSana attiecas ari uz konservaciju,
glabasanu, transportu unremontu,

Elektroinstrumentu drikst labot tikai razotaja uzraditos servisa punktos.
|erices, kuras tiek barotas no elektriska tikla drikst labot tikai pilnvarotas
personas.

ATLIKUSAIS RISKS:

Neskatoties uz pielietojumam paredzeto lietosanu nevar pilniba izslegt

atseviskus riska elementus, Nemot véra masinas konstrukciju un uzbavi

varrasties sekojosas bistamibas:

- apgérbavaimatuievilkiana un iepisana kustigas dalas;
kermena traumas pieskaroties pie rotéjosainstrumenta;

- applaucésanas darba instrumenta mainas laika (dazi instrumenti
darba laika var sakarst, applaucésanas novérsanai nepieciesams
lietot aizsargcimdus);

- darbainstrumenta plisums/salusana;

- dzirdes zaudesanailgi stradajot bez aizsargautinam;

- acuunsejas traumas apstradajamamateriala atlauzu gadijuma;

- apstradajama priekSmeta vai priekimeta dalu atmesana.

KOMPLEKTACIIA:

» Augsgjas varpstas frezmasina- 1 gab.

= Stiprinasanas uzgrieznis- 1gab.

» Atspere-1gab.

+ Stiprinasanas bukses-2 gab. (6 mm, 8 mm)

* Dzilumaierobezotajs- 1gab.

* Puteklusucejapievienodana-1gab.

« Putek|usiicéja pievienoSanas stiprinasanas skrives - 2gab.
+ Paralélavadotne-1qab.

+ Paralélavadotnes vadibas sviras- 2 gab.

* Atsperpaplaksni-2gab.

» Vadotnesvadibas sviru stiprinasanas skrives - 2 gab.
» (irkulaadata artaurinuzgriezni- 1gab.

« Kopesanas uzliktnis-1gab.

« Zok|uatslégaargarencaurumu- 1gab.

* Lietosanasinstrukcija-1gab.

« (arantijas karte -1 gab.

IERICES ELEMENTI (skat. zim. A):

lerices elementu numerdcija attiecas uz grafisko zimejumu, kurs atrodas
apkalposanas instrukcijas 2 lapaspuseé:

1. Apgriezienu atruma regulators

2. Rokturis

3. Stiprinasanas uzgrieznis

4. Stiprinasanas bukse 8 mm (sakotnéji uzstadita stiprinasanas
uzgriezni3)

5. Paralélo vadotnu sviras stiprinasanas skrave

6. Paralélas vadotnes vadoso sviru stiprinasana

7. Galvena plaksne

8. Slidosa plaksne

13. Indicatie

14. Buton de reglare (reglarea de precizie a adancimii de frezare)
15. Linie gradata pentru reglarea adancimii de frezare

16. Leviera de blocare

17. Freza*

18. Orificiu pentru stutul de aspirare a prafului

19. Coloana de alunecare

20. Buton pornit/oprit

21. Buton de siguranta

22, Stift de centrare cu piulita-fluture

23. Ghidaj paralel

24, Tije culisante ale ghidajului paralel cu suruburi si saibe cu arc
25. Cheie fixa cu orificiu alungit

26. Ajutaj pentru aspirarea prafului

27. Racord de reductie

28. Bucsa de strangere 6 mm

29. Ghidajul de sablon

30. Suruburi pentru fixare

* Echipamentul descris sau prezentat nu face parte din dotarea
standard a modelului TF1201.

DATE TEHNICE:
Tensiune nominala 230V
Frecventa nominala 50 Hz
Putere nominala 1200W
Viteza de rotire 11000-30000/min
Saltul carcasei masinii de frezat 55 mm
Diametrul bucsei 6mm, 8§ mm
Clasa dispozitivului IO
Lungimea cablului de alimentare im
Greutatea 2,55Kg

® Informatii despre zgomot si vibratii

Nivelurile de ZGOMOT/VIBRATI sunt conforme cu standardul EN 60745,
Nivelul de presiune acustica (LpA) al uneltei este de 84,7 dB(A) iar nivelul de
putere acustica (LwA) — 95,7 dB(A). Toleranta de madsuratoare
KpA/KwA=3dB(A).

ATENTIE! Utilizati mijloace de protectie auditiva!

Nivelul de vibratii este; 5,06 m/s’

Tolerantade masuratoare K=1,5 m/s’.

Nivelul mentionat de vibratii este reprezentativ pentru utilizarea aparatului
electric. Daca aparatul electric va fi utilizat pentru alte scopuri sau cu alte
instrumente de lucru precum si daca nu va fi intretinut corespunzator,
nivelul de vibratii ar putea diferi de cel indicat. Motivele indicate mai sus pot
duce lasporirea nivelului de expunere la vibratii pe toata durata timpului de
functionare.

Trebuie sa introduceti mijloace aditionale de sigurantd, care au scopul de a
proteja operatorul de efectele de expunere la vibratii, de ex.: Intretinere
aparat electric si instrumente de lucru, asigurarea temperaturii
corespunzatoare amainilor, stabilirea ordinii operatiilor de munca.

Valoarea totala declarata a vibratiilor si valorile declarate ale emisiei de
zgomot au fost masurate in conformitate cu metoda standard de testare si
potfiutilizate pentrua compara un dispozitiv cu altul.

Valoarea totala declarata a vibratiilor si valorile declarate ale emisiei de
zqgomot pot fi utilizatein evaluarea initiala a expunerii.

Avertismente:
Vibratiile si emisiile de zgomot in timpul utilizarii efective a sculei electrice
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pot sa difere de valorile declarate in functie de modul in care sunt utilizate
uneltele, in special de tipul piesei prelucrate.

Trebuie determinate masuri de siguranta pentru protejarea operatorului,
care se bazeaza pe estimarea expunerii in starea reala de utilizare {ludnd in
considerare toate partile ciclului de operare, cum ar fi timpul in care
instrumentul este oprit si cand functioneaza in ralanti, cu exceptia timpului
dedeclansare).

PREGATIRE DE FUNCTIONARE:

1. Asigurati-va ca sursa de alimentare are parametri corespunzatori
parametrilor masinii de frezatindicati pe placuta nominala,

2. Incazulin care lucrati cu prelungitor trebuie s va asigurati ¢ parametri
prelungitorului, sectiunile cablurilor, corespund parametrilor masinii
de frezat. Se recomanda utilizarea unor prelungitoare cat mai scurte,
Prelungitorul trebuie sa fieintinsinintregime.

3. Inainte de a incepe setarile pe aparat trebuie sa scoateti stecherul din
priza.

4, Inainte de a porni trebuie sd montati corespunzator toate piesele din
aparat.

MONTAJ:
ATENTIE!
inainte de montare sau reglare, asigurati-vd cd aparatul este
deconectat de la reteaua de alimentare,

B Montajul ajutajului pentru aspirat praf (vezi des. B)
AVERTISMENT! Unele tipuri de pulberi lemnoase, de ex. de
stejar sau fag, pot i periculoase pentru sandtate si sunt
considerate drept cancerigene, in special in combinatie cu

substante pentru prefucrarea lemnului (cromate, impregnate pentru protectia
lemnului). Pentru a asigura siguranta si curatenia la locul de muncd, trebuie sd
utilizati mereu sistemul de aspirare a prafului adaptat pentru tipul de material
prelucrat, asigurati buna ventilatie a locului de muncd si asezali masca
antipraf cu absorbant din clasa P2. Evitati acumularea de praf la locul de
munca. Pulberile se pot aprinde cu usurinta.

Ajutajul pentru aspirat praf (26) poate fi montat astfel incat racordurile

furtunului de aspirator sa fie indreptate in fata sauin spatele masinii.

Fixati stutul de aspirare a prafului cu ajutorul a doua suruburi de fixare (30}

peplacadebaza(7).

La ajutaj (26) puteti conecta un aspirator industrial, adaptat pentru tipul de

material prelucrat. Diametrul extern al racordului stutului este de 40 mm,

jardiametrul intern de 35 mm.

Aspiratorul poate fi conectat, de asemenea, cu ajutorul unui racord de

reductie cu diametrul extern de 35 mm si diametrul intern de 32 mm. In

acest scop introduceti racordul de reducere (27) in stut (26) si conectati-l la
un aspiratorindustrial,

Pentru a garanta randamentul optim de aspirare, trebuie sa curatatiin mod

requlat ajutajul pentru aspirare (26).

B Montaj bucse de strangere si schimbarea frezelor

ATENTIE! Frezele trebuie manipulate cu grija — exista riscul de
ranire. Pentru a prinde §i a schimba freza se recomandd
utilizarea mdnusgilor de protectie.
In functie de necesitati puteti selecta freze de diferit tip si cu proprietati
diferite. Trebuie sa utilizati mereu freza cu cea mai scurta lungime de taiere,
necesara pentru efectuarea taierii dorite. Minimizeaza posibilitatea de
|lovire 5i de vibrare a frezelor.
Frezele din otel cu taiere rapida de calitate ridicata — sunt adaptate
pentru prelucrarea materialelor moi, cum ar fi lemul moale si masele
plastice,



Frezele din carburi sinterizate — pot fi utilizate in spedal pentru

prelucrarea de placi lemnoase, mase plastice §i lemn masiv.

Aparatul este destinat pentru a fi utilizat cu freze cu diametrul boltului de

maximum 8 mm. Bucsele de strangere atasate sunt destinate pentru a fi

utilizate cu freze cu diametrul boltului de 6 sau 8 mm. Frezele utilizate
trebuie sa fie curate, iar starea tehnica a acestora nu trebuie sa fie dubioasa,

Respectatiindicatiile de mai jos pentru a schimba frezele.

1. Amplasati masina de frezatpe o suprafata plata, aderenta.

2. Selectatifreza sibucsa destrangere corespunzatoare.

3. Apasati butonul de blocare a arborelui (10) si mentineti in aceasta
pozitie. In cazul in care este necesar rotiti arborele cu mana pana ce sare
blocada.

4. Defiletati piulita de strangere a suportului pentru unelte (3) cu ajutorul
unei cheifixe (25) (vezides. ).

5. Introduceti bucsain manerul pentru unelte simentineti-l apasat.

6. Infiletati piulitade strangere pe filetul arborelui.

ATENTIE! Nu infiletati bucsele de strdngere cu piulita de
strangere inainte de a monta freza. Acest lucru poat duce la
deteriorarea bucsei destrdngere.

7. Introducetifreza (17)inbucsd la adancimea de cel putin 20 mm.,

8. Mentineti blocada arborelui apasata si strangeti bine cu cheia piulita de
strangere.

9. Inainte de a porni masina de frezat asigurati-va ca freza este montata
corect si se roteste fara dificultate.

INDICATII:

» La livrare bucsa de strangere de 8 mm este deja montata in suport.
Atundi cand schimbati freza cu alta cu acelasi diametru al boltului, este
suficient sa desfiletati putin piulita de strangere. Nu trebuie sa o dati jos.

= Pentru a facilita schimbarea bucsei de strangere sau frezei, puteti da jos
ajutajul de aspirare a prafului (26).

FREZE (vezides.D):

Intabelul de maijos se afla cele mai des utilizate freze®,
Descriere Utilizare
Freza deget (1) Caneluri si cadre
Freza deget (2) Caneluri si cadre

Crestaturi pentru imbinare coada
de randunica

Caneluri 5i cadre

Freza pentru caneluri tapez (3)

Freza deget (4)

Caneluri, gravarea si rotunjirea

Freza pentru caneluri de pene (5) s
marginilor.

Zimtare, gravare si formare

Freza carotiera (6 =% i
6) decorativa a marginilor

Freza zimtata (7) Formare decorativa a marginilor

Frezd unghi ascutit (8)
Freza pentru rotunjire (9)
Freza pentru rotunjire (10)

Formare decorativa a marginilor

Rotunjirea marginilor.
Rotunjirea marginilor.

Debavurare de laminat sau lemn
dur; profilare precisa conform
modelului.

Fatetare margini

Frezd pentru debavurare (11)

Freza pentru fatetare (12)

* Echipamentul descris sau prezentat nu face parte din dotarea
standard amodeluluiTF1201.
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m Montaj ghidajparalel

Impreund cu unealta ati primit ghidajul paralel (23), care faciliteaza

considerabil frezarea canelurilor paralele cu  marginea materialului

prelucrat.

Ghidajul, pe durata transportului, este demontat. Montajul consta in
imbinarea ghidajului paralel (23) cutijele culisante (24):

1. Defiletati cu ajutorul unei surubelnite in cruce ambele suruburi de pe
tijele culisante (24).

2. Capetele tijelor culisante (24), prevazute cu filet intern, trebuie aplicate
pe orificiile ghidajului paralel (23) si fixate cu ajutorul unor saibe cu arcsi
suruburi pentrufixare (wezides. E).

3. In functie de cerintele lucrarii, tijele de ghidare ale ghidajului paralel
(23) pot fi introduse in orificiile de fixare (6) ale placii principale (1) din
partea dreapta saustanga a masinii.

4. Ghidajul paralel (23) trebuie setat |a distanta ceruta si blocati cu suruburi
de prindere (5)(vezides. F).

m Montajstiftuluide centrare

Folositi varful stiftului de centrare (22) pentru a freza forme rotunde.

1. Infiletati ghidajul paralel (23), marginea ghidajului trebuie sa fie
directionata in sus. In placa ghidajului au fost efectuate doua orificii care
potfi utilizate pentru frezarein cerc sau curbe,

2. Folositiflansa fluture pentru a conecta varful stiftului de centrare (22) cu
ghidajul paralel (23). Pentru a infileta tineti varful stiftului cu orificiul
alungitdin cheiafixa (25)(vezides. G).

3. Setati varful stiftului de centrare in mijlocul cercului marcat care va fi
frezatsiintroduceti-lin material,

m Montajul ghidajuluide sablon

Setul contine ghidajul de sablon (29], care este utilizat pentru efectuarea
mai multor elemente cu aceeasi forma.

Ghidajul de sablon trebuie fixat cu doua suruburi lungi (30} (aceste suruburi
sunt destinate si pentru fixarea stutului pentru aspirat praf (26)) din partea
placiiglisante (8). Piulita trebuie montatd astfelincat qulerul acesteiasa fie
indreptat catre materialul frezat (vezides. H).

SETAREA ADANCIMII DE FREZARE:

ATENTIE! Setarea addncimii de frezare este permisd doar cdnd

unealta electricd este oprita.

Pentru a seta adancimea de frezare trebuie sa procedati dupa
cumurmeaza:

1. Unealtaelectrica cu freza montata trebuie asezata pe obiectul prelucrat.

2. Rotitiopritorul de adancime (9} pana ce sare la cea mai joasa pozitie.

3. Desfiletati surubul fluture (11) astfel incat limitatorul de adancime (12)
sa se poata deplasaliber (vezides. ).

4. Rotiti leviera de blocare (16) inspre sageata A (vezi des. J) si coborafi
magina de frezat cu arbore superior incet in jos, pana ce freza atinge
suprafata obiectului prelucrat.

5. Rotitileviera de blocare {16) inspre sageata B, pentru a bloca addncimea
de cobordre la aceasta pozitie.

6. Apasati limitatorul de adancime (12) in jos, pana la cel mai jos nivel al
bareiintrepte (9) (vezides. K). Deplasatiindicatorul (13) la pozitia "0" pe
linia gradata pentru ajustarea adancimii de frezare (15).

7. Folositi scala de pe limitatorul de adancime pentru a seta limitatorul la
adancimea dorita de frezare, ridicandu-1 siinfiletati surubul fluture (11).
Dupa ce ati efectuat aceste activitati nu mutatiindicatorul (13).

8. Rotiti leviera de blocare (16) inspre sageata A si setati masina de frezat
cuarbore superior la pozitia cea mai ridicata.

elektroinstruments nodrosinas labaku un drosaku darbu pie slodzes,
kadam tas tika projektets.

b) Nedrikst lietot elektroinstrumentu, ja sledzis to neiesléedz un
neizsledz. Katrs elektroinstruments, kuru nevar ieslegt vai izslégt ar
slédziir bistams un to nepieciesams labot.

() Nepieciesams atvienot elektroinstrumenta kontaktdaksinu
no barosanas avota un/vai atslegt akumulatoru pirms tiek
veikta jebkada uzstadisana, detalu maina vai instrumenta
glabasana. Tadas drosibas darbibas reducé neparedzetu
elektroinstrumenta palaisan.

d) Nelietotu elektroinstrumentu nepieciesams glabat bérniem
nepieejamas vietas un nedrikst atlaut personam, kuras nav
iepazinusas ar elektroinstrumentu vai 50 lietosanas
instrukciju lietot elektroinstrumentu. Efektroinstrumenti ir
bistami neapmacitu lietotaju rokds.

e) Elektroinstrumentu nepieciesams konservet, Nepieciesams
parbaudit asu sakritibu vai kustigo daju iekilésanos, detaju
plisumus un visus apstaklus, kuri varetu ietekmet
elektroinstrumenta darbu. Ja tiek konstatets bojajums,
elektroinstrumentu pirms lietosanas nepiecie3ams salabot.
Daudzu negadijumu iemesls ir nepareiza elektroinstrumenta
konservacija.

f) Griezejinstrumentiem jabut asiem un tiriem. Attiecigi uztureti
asi griezejinstrumenta asmeni samazina Jjekilesanas iespéjas un
atvieglo apkalposanu.

q) Elektroinstrumentu, aprikojumu, darba instrumentus un
tml. nepieciesams lietot saskana ar so instrukciju, nemot
véra darba apstaklus un veicamo darbu. Lietot
elektroinstrumentu tam neparedzeta veida var novest pie bistamam
situacijam.

h) Zemas temperaturas vai pec ilgaka nelietosanas laika,
ieteicams uz paris minutem ieslegt elektroinstrumentu bez
slodzes, lai piedzinas mehanisma saktu pareizi darboties
smerella.

i) Elektroinstrumentu tirisanai lietot mikstu, mitru (ne slapju)

——————

lidzeklus, kurivaretu sabojatierici.

j) Elektroinstrumentu nepieciesams glabat / transportet
ieprieks parliecinoties, ka visas kustigas dalas ir nobloketas
un nodrosinatas pret atblokesanos ar originaliem sim
nolikam paredzétiem elementiem.

k) Elektroinstrumentu nepieciesams glabat sausa, no
putekliem un mitruma sargata vieta.

I} Elektroinstrumenta transportesanu javeic originala
iepakojuma, kurs pasargano mehaniskiem bojajumiem.

m) Rokturus un satversanas virsmas nepiecieSams uzturét tiras,
bez ellas un sméres. Neparedzétas situdcifas slideni rokturi un
satverSanas virsmas nedod iespéeju drosi turét un kontroléet
instrumentu.

BRIDINAJUMS! Visparéjie instrumenta drosas
lietoSanu noradijumi.
Remonts:

a) Savu elektroinstrumentu garantijas un pecgarantijas
remontus veic PROFIX serviss, kas garante visaugstako
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remontu kvalitati ka ari tiek izmantotas originalas rezerves
dalas.

b) Jabarosanas vads tiek bojats, to nepieciesams apmainit pie
raZotaja vai specializeta remonta darbnica, vai ari to javeic
kvalificetai personai, lai noveérstu bistamibu.

BRIDINAJUMS!

Darba laika ar elektrisko instrumentu ieteicams vienmer
ieverot galvenos drosibas principus, lai izvairitos no
ugunsgreka, elektriskas stravas trieciena vai mehaniskam
traumam,

FREZMASINA

Papildus bridinajumi attieciba uz drosibu:

a) Frezmasinas operatoram jabat atbilstosi apmacitam ierices
regulésanas un lietosanas joma. Frézmasinu nedrikst
apkalpot personas jaunakas par 18 gadiem. Sis aizliegums
neattiecas uz jaunatni vecaku par 16 gadiem, ja darbs tiek veikts
profesionalas apmacibas nolakos un par drosibu atbildigas personas
uzraudziba.

b) Stradajot ar frezmaSinu nepieciesams lietot individualas
aizsardzibas lidzeklus. Vienmer lieto aizsargbrilles un
dzirdes aizsardzibas lidzeklus. AtbilstoSos apstaklos lietot
puteklu aizsargmasku. Redzes aizsardzibas lidzekliem jabut
spejigiem aizturet lidojosas lauskas, kuras rodas veicot daZadas
operacijas. Aizsargaustinas aizsarga no dzirdes zaudesanas trokspa
fedarbibas rezultata. Puteklu maskam un elposanas organu
aizsarglidzekfiem jafiftré darba laika radusas putekfu dafinas.

¢) Nepieciesams vienmeér lietot puteklu suceja sistemu. Doz
koksnes vai lidzigi materiali var radit putekfus, kuri var bat bistams
veselibal.

d) Valkat atbilstosu aizsargapgeérbu. Nenesat valéju apgérbu
un rotaslietas. Frézmasinas rotejosas dafas tos var ievilkt, Uz gariem
matiem uzvilkt specialu tiklinu.

e) Elektroinstrumentu nepieciesams lietot tikai materialu
apstradei, kuri tika uzraditi nodala attiecba uz lietosanu
saskana ar pielietojumu. Pretéjd gadijuma elektroinstrumentu var
parslogot un sabojat.

f) Nekad nefrézét materialu, kuros atrodas metala prieksmeti,
naglas vai skrives. Jas var radit darba instrumenta defektu un
vibracijas palielinasanos.

g) Neapstradajiet materialus, kas satur azbestu, Azbestam piemit
kancerogen asipasibas.

h) Lietota darba instrumenta pielaujamais griesanas atrums
nevar but mazak par maksimalo griesanas atrumu uzraditu
uz elektroinstrumenta. Darba instruments, kurs roté ar lielaku
atrumu par piefaujamo, var plist,

i) Frézém un citiem darba instrumentiem precizi jasader ar
lietota elektroinstrumenta instrumentu turétaju (patronu).
Instrumentu patronai nepieldgots darba instruments griezas
nevienmerigi, stipri vibré un var radit, ka tiek zaudeta kontrole par
elektroinstrumentu.

j) Nedrikst lietot neasus vai bojatus frézesanas instrumentus.
Neasas vai bojatas frezes rada paaugstinatu berzi, var iekiléties, ka art
ir disbalansa jemesls. Tas ir neparasti bistams un var notiks nopietns
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PIRMS DARBA SAKUMA NEPIECIESAMS IEPAZITIES AR
SO INSTRUKCLIU.

Saglaba instrukciju varbutéjai turpmakailietosanai.
BRIDINAJUMS! Nepieciesams izlasit visus
bridinajumus apzimétus ar simboliem ﬁ:a, , kuri
attiecas uz lietosanas droSibu un visus lietosanas
drosibas noradijumus.
Neievérojot zemak uzraditos drodibas bridingjumus un noradijumus
attieciba uz drosibu var but par elektriskas stravas trieciena, ugunsgréka
un/vainopietnu traumuiemeslu.
leverot visus bridinajumus un noradijumus attieciba uz drosibu, lai
tos turpmak varétu izmantot.
femak uzrdaditos bridindjumos ,elektroinstruments” noZimé

elektroinstrumentu, kurs tiek barots no elektriska tikfa (ar barosanas vadu) vai
elektroinstruments barots no akumulatora (bezvadu).

BRIDINAJUMS! Visparéjie instrumenta drosas lietosanu
noradijumi.
Darba vietas drosiba:

a) Darba vietda nepieciesams uzturét kartibu un labu
apgaismojumu. Nekdrtiba un slikts pagaismajums ir negadijumy
femesls,

b) Nedrikst lietot elektroinstrumentu spragstosa, viegli
uzliesmojosa, gazu un puteklaina vide. Elekiroinstrumenta darbibas
laika rodas dzirksteles, no kuram var aizdegties putekfi un tvaiki.

) Vieta, kur tiek lietoti elektroinstrumenti nevar atrasties bérni

un novérotaji. Noversot uzmanibu var zaudet kontroli par
elektroinstrumentu,

BRIDINAJUMS! Visparéjie instrumenta dro3as lieto3anu
noradijumi.
Elektriska drosiba:

a) Elektroinstrumenta kontaktdaksinam jabut pielagotam pie
kontaktligzdam. Nekad nekada gadijuma nedrikst mainit
kontaktdakSinpu. Nedrikst lietot nekadus pagarinatajus
gadijuma, ja elektroinstruments ir apgadats ar vadu ar
aizsardzibas iezemejuma dzislu. Ja nefiek daritas kontaktdaksinu un
konfaktligzdu izmainas, tas samazina elektriska trieciena risku.

b) Nepieciesams izvairities noiezemétam virsmam vai savienotam
ar masu, ka piemeéram caurules, silditaji, centralapkures
radiatori un dzesinataji. Gadijjuma, ja notiek kontakts ar iezemetam vai
armast savienotam dajam pieaug elektriskds stravas triecienarisks.

) MNedrikst paklaut elektroinstrumentus uz lietus vai mitruma
iedarbibu. Gadijuma, ja elektroinstrumenta jekjiust Gdens pieaug
elektriskds stravas triecienarisks.

d) Nedrikst parslogot savienojuma vadus. Nekad nedrikst lietot
savienojuma vadu elektroinstrumenta parnésasanai, vilksanai
vai izvilkt kontaktdaksinu no kontaktligzdas aiz vada.
Nepieciesams turét savienojuma vadu talu no siltuma avotiem,
ellainam, asam skautném vai kustigam dalam. Bojati vai sapiti
savienojuma vadi palielina elektriskas stravas trieciena risku.

e) Gadijuma, ja elektroinstruments tiek lietots arpuse,
savienojuma vadus nepieciesams pagarinat ar pagarinatajiem,
kuri ir pieméroti darbam arpuseé. Lietojot pagarinatajus piemeérotus
darbam drpusé samazings elektriskas stravas triecienda risks.

f) leteicams ierici pievienot pie elektriska tikla, kurs ir aprikots ar
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RCD slédzi ar 30mA vai mazaku izslegsanasstravu,
g) Gadijuma, ja ir nepieciesamiba lietot elektroinstrumentu mitra
vide, par spriequma aizsardzibu nepieciesams lietot stravas

starpibas ienici (RCD). Lietgjot RCD samazings elektriskas stravas
friecienda risks.

BRIDINAJUMS! Visparajie instrumenta drosas lietosanu
noradijumi.
Individuala drosiba:

a) Siierice nav pamerota lietot cilvéekiem (tai skaita bérniem) ar
ierobezotam fiziskam, jutibas un psihiskam spéjam, vai
cilvekiem bez ierices darbibas pieredzes vai zinasanam,
iznemot, ja tas notiek uzraudziba vai saskana ar ierices
lietoSanas instrukciju, ar kuru ir iepazinusas par drosibu
atbildigas personas.

b) Elektroinstrumenta lietosanas laika nepieciesams bit
talredzigiem, noveérot kas notiek un saglabat skaidru sapratu.
Nedrikst lietot elektroinstrumentu noguruma laika vai
narkotisku vielu, alkohola vai zalu iedarbiba. Neuzmanibas mirklis
stradajot arelektroinstrumentu var radit nopietnas kermena traumas.

¢) Nepieciesams lietot individualos aizsardzibas lidzeklus.
Vienmer nepiecieSams lietot aizsargbrilles. Lietojot attiecigos
apstaklos aizsardzibas lidzekjus, tadus ka puteklu maskas, neslidosus
apavus, kiveres vai dzirdes aizsardzibas lidzeklus, samazinasies
individualas traumas,

d) MNepiecieSams izvairities no neparedzétam kustibam. Pirms
pieslégianas pie barosanas avota un/vai pirms akumulatora
pieslegsanas ka ari pirms tam, kad pacelam vai parcelam ierici
nepiecieSams parliecinaties, ka elektroinstrumenta sléedzis
atrodas izslegsanas stavokli. Parnesat elektroinstrumentu ar pirkstu
uz sled?a vai barosanas tiklg piesiégtu elektroinstrumentu pie ieslégta
sledza var bit par negadijuma iemeslu.

e) Pirms elektroinstrumenta palaisanas nepieciesams novakt
visas atslegas. Afsléga afstata rotejosa elektroinstrumenta tuvuma var
radit individualas traumas.

f} Nedrikst parlieku talu izliekties. Visu laiku nepieciesams stavet
stabili un saglabat lidzsvaru. Tas dos iespéju neparedzétas situacijas
labak kontrolét elektroinstrumentu,

g) NepiecieSams attiecigi gerbties. Nedrikst nésat valigus
apgérbusvai rotas lietas. Nepieciesams turét savus matus,
apgérbu un cimdus talu no kustigam dalam. Valigs apgerbs, rotas
lietas vai gari mativar tikt aizkertiar kustigam dafam.

h) Ja ierice ir pielagota aréjai puteklu suksanai un puteklu
uzsiksanai, nepiecieSams parliecinaties, ka tie ir piesléegti un
pareizi lietoti. Liefojot puteku sicéju var samazinat putekju
ieelposanas bistamibu.

i) Nedrikst pielaut, lai iemanpas iegutas biezi lietojot
elektroinstrumentu samazinatu musu modribu un drosibas
noteikumu ignorésanu. Sezripiga riciba var izraisit nopietnus
ievainajumus sekundes laika.

BRIDINAJUMS! Visparéjie instrumenta drosas lietosanu
noradijumi.
Lietosana un gadiba par elektroinstrumentu:

a) Nedrikst parslogot elektroinstrumentu. Nepieciesams
piemérot elektroinstrumentu veiktajam darbam. Pareizs

9. Testatisetarile prinfrezare de proba pe o bucata de material.

In caz de adancimi mai mare de frezare trebuie sa frezati in mai multe
etape. Folositi bara in trepte (9) pentru a imparti procesul de frezare in
cateva etape. In acest scop trebuie sa setati adancimea dorita de frezare la
cel mai scazut nivel al barei in trepte si pentru primele pozitii selectati mai
intdi cele maiinalte niveluri.

Distanta dintre trepte este de aproximativ 10 mm. Aceasta distanta poate
fi modificatd prin infiletarea suruburilor de reglare a opritorului de
adancime (9).

ATENTIE! Pozitiile limitatorului de addndme trebuie ajustate de fiecare
datd cand schimbati freza, deoarece frezele au lungimi diferite.

® Reglareaaditionala aadancimiide frezare

Addncimea de frezare poate fi ajustata exact cu ajutorul butonului de

reglare (14).

+ Defiletatilevierul de blocare (16) rotind in directia sagetii A (vezi des. J)
si apasati aparatul in jos, pana ce limitatorul de adancime (12) se afla
peopritorul de adancime (9).

= Imobilizatilevierade blocare (16) prin rotirein directia sagetii B.

« Sefaticuajutorul butonuluide ajustare (14) adancimea de frezare.

* Defiletati levierul de blocare (16) rotind in directia sagetii A si ridicati
aparatul. Verificati practic adancimea de frezare.

OPERARE:

® Pornire/oprire

Inainte de a porni aparatul trebuie sa setati adancimea de frezare,

conform capitolului, SETAREA ADANCIMII DE FREZARE“,

1. Pentru a porni unealta electricd trebuie sa apasati butonul de
siguranta (21), iar apoi apasati comutatorul (20) si mentineti-l in
aceasta pozitie. Dupa ce ati pornit masina puteti inceta sa apdsati
butonulde siguranta (21).

2. Pentru a opri unealta electricd, trebuie sa dati drumul la butonul
pornit/oprit (20).

INDICATIE: Din motive de siguranta butonul pornit/oprit (20) nu poate fi

blocat pentru muncd continud. Pe toatd durata de prelucrare trebuie sd fie

apasat de catre operator.

® Ajustareaturatiei (vezides. A)

Folositi butoanele de control a turatiei (1) pentru a ajusta turatia (chiar siin
timpul functiondrii) in intervalul intre 11000 si 30000 min ', Puteti selecta
dintre 7 pozitii diferite ale comutatorului.

1-2=turatieredusa 3-4=turatiemedie 5-7 =turatieridicata
Numarul adecvat de rotatii depinde de materialul prelucrat si de diametrul

frezei, poate fi definit doar prin probe. Initial cand freza are diametru redus,
setati turatie mare, iar cand are diametru mare — cea mai mica turatie,

m Frezare
ATENTIE! Frezele trebuie protejate de lovituri si cazdturi.

1. Setati adancdimea dorita de frezare, conform capitolului ,SETAREA
ADANCIMII DE FREZARE”.

2. Asezati unealta electrica cu freza montata pe obiectul de prelucrat si
porniti.

3. Setati turatia conform punctului Ajustarea turatiei’

4. Testati setarile aparatului pe o bucata de material prelucrat.

5. Permiteti ca aparatul sa atinga turatia maximd. Mai intdi coborati freza
lainaltimea de lucru, iar apoi blocati aparatul cu leviera de blocare (16).

6. Tineti aparatul de ambele ménere, frezati, deplasand uniform.
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7. Dupa ce ati terminat de prelucrat, readuceti la pozitia de sus.
8. Opriti unealta electrica.

m Frezare cubaraauxiliara

Pentru a facilita prelucrarea obiectelor mai mari, de ex. pentru a freza
caneluri, puteti fixa pe obiectul prelucrat o scandura sau o placa pe care o
putetifolosi drept bara auxiliara si deplasati de-alungul acesteia masina de
frezat. Magina de frezat trebuie deplasata pe partea plata a plcii de baza,
de-a lungul barei auxiliare (vezi des. L),

m Directiade frezaresiprocesul de taiere
Arborele masinii de frezat se roteste in directia conforma acelor de ceas,
vazut de sus. Pentru a avea cel mai bun control si calitate de taiere, trebuie
sd deplasati unealta pe materialul prelucrat astfel incat freza sa aiba
tendinta de adancire automata in lemn. Directia incorecta de deplasare
poate face ca freza sa forteze adancireain lemn.
ATENTIE! Directia de frezare trebuie sa fie opusa directiel de
rotire a frezei (frezare contrard). In cazul in care frezati conform
directiei de rotire a frezei (frezare concomitenta),
masina de frezat se poate desprinde din mdinile operatorului.
Directia corecta de deplasare este indicata in ilustratia de maijos. in cazul in
care efectuati taierea an jurul marginilor materialului, trebuie sa miscati
unealta in directia opusa miscarii acelor de ceas. JIn cazul in care frezatiin
mijlocul suprafetei, cum este indicat in imagine, trebuie sa deplasati
unealta conform directiei de miscare a acelor de ceas.

ATENTIE: Directia de deplasare este extrem de importanta
atunci cind utilizati freza de ghidare si frezati manual pe
marginile materialului de prelucrat.
Viteza de deplasare:
Este important sa prelucrati obiectul cu deplasarea corecta. Va
recomandam ca inainte de a prelucra obiectul sa efectuati cateva frezari de
proba pe bucati de material. In acest mod puteti gasi cea mai buna viteza de
munca.
Masina de frezat trebuie miscata cu o viteza moderata, Materialele moi
necesita viteza de deplasare mai mare decat materialele dure.
Motorul masinii de frezat se poate opri daca este wutilizat in mod
necorespunzator sau este suprasolicitat, Pentru a evita defectarea posibild
auneltei trebuie sd reduceti viteza de deplasare.
Deplasare preainceata:
Freza se poate incalzi excesiv. In cazul in care prelucrati materiale
inflamabile, cum ar fi de ex. lemnul, obiectul prelucrat se poate aprinde.
Deplasare preainalta:
Freza se poate defecta, iar calitatea de frezare va fi redusd — materialul



ramane neprelucrat si neuniform.
Asteptati pana ce frezele se opresc cu totul, pana ce scoateti
obiectul prelucrat silasati masina de frezat.

® Frezare de margine sau deformare

La frezarea de margini sau la frezarea de formare fara ghidaj paralel
trebuie sa utilizati freze de ghidare sau cu rulment. Partea inferioara a
frezei de ghidare este un ax fara marqgini ascutite. Frezele cu rulment sunt
prevazute cu rulment cu bile pentru a deplasa freza.

Unealta electricé pornita in prealabil trebuie asezata in lateral fata de
obiectul prelucrat siintroduceti freza in material, pand ce simtiti sprijinirea
boltului de ghidaj, respectiv a rulmentului cu bile al frezei, pe marginea
obiectului prelucrat.

Partea de ghidare trebuie deplasata de-a lungul marginii zonei de lucru
efectudnd margini ornate in timp ce marginile ascutite efectueaza taierea.
Marginea pe care se deplaseaza partea de ghidare trebuie sa fie neteda,
deoarece fiecare deformare este transmisa la suprafata de format.

Masina de frezat trebuie deplasatd cu ambele madini de-a lungul
obiectului, avand grija la pozitia unghiulara a acesteia. Presiunea prea
mare poate duce la defectarea marginii obiectului.

In timp ce frezati obiectul prelucrat, pentru care se formeaza marginea,
trebuie sa frezati mai intai marginea cu inele traversale cu marginea, iar
apoi marginea cu inele de-a lungul marginii. Astfel reduceti posibilitatea
de defectare cauzata de desprinderea de bucati de material de pe partea
terminala a marginii cuinele traversale,

m Frezare cughidajparalel

Pentru a freza de-a lungul marginilor drepte ale materialului prelucrat

trebuie sa procedati dupa cum urmeaza:

1. Montati ghidajul paralel (23) conform cu punctul ,Montajul
ghidajului paralel”,

2. Unealta electrica pornita trebuie deplasata cu apasare laterala usoara
pe ghidajul paralel de-a lungul marginii obiectului prelucrat, prin
miscare uniforma (vezi des. M).

m Frezare cuvarful compasului

Pentru a freza perimetrul unghiului puteti folosi varful de compas (22).

1. Montati varful de compas (22) conform punctului ,Montaj stiftului
de centrare ”.

2. Setativarful de compas (22) in mijlocul obiectului frezat si apasati.

3. Unealta electrici pornitd trebuie deplasata deasupra obiectului
prelucrat cu manerul din dreapta si cu manerul compasului (vezi des.
N). Aveti grija la directia de frezare!

W Frezaremanuala

Atunci cand frezati manual cu o freza cu diametru mic puteti obtine multe
efecte dorite. De obicei mesterul deseneaza conturul dorit sau inscriptia
pe materiale, iar apoi foloseste aceste contururi drept linii de ghidare.

* Folositi doar setari foarte plate de frezare!

« Atunci cand prelucrati obiectul aveti grija la directia de rotire a frezei.

® Frezare cughidajul de sablon

Indicatie! Sablonul trebuie sa aiba cel putin indltimea gulerului piulitei
suprapuse (29).

2. Amplasati pe masa de frezare piesa de prelucrat (A2), iar pe aceasta
piesa model (A1),

3. Deplasati piesa model in raport cu piesa de prelucrat astfel incat
qulerul ghidajului de sablon sa fie sprijinit pe piesa A1 si sd poata
indeparta materialulin exces de pe piesa A2.
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4, Fixatifermambele piese pe masa de frezare.

5. Porniti unealta electrica, coborati la nivelul pozitiei de lucru (va
recomandam sa frezati in mai multe etape) si blocati cu levierul de
blocare a deplasarii (16).

6. In cepeti sa frezati apasand gulerul piulitei pe model A1.

INTRETINEREA:

Aparatul nu necesita, in principiu, operatiuni speciale de intretinere,
totusi pentru a asigura functionarea continua, fara avarii, este necesar sa
fie curatatin mod requlat.

ATENTIE! Ininte de a incepe lucrdrile de intretinere opriti

masina de frezat si scoateti stecherul cablului din priza.

Dupa lucru se recomanda suflarea cu aer comprimat (cu
presiune max. de 0,3 MPa) orificiile de ventilare si manerul uneltei. Acest
lucru previne defectarea rulmentilor, elimina praful care blocheaza
accesul aerului care raceste motorul.

ATENTIE! Atunci cdnd suflati aparatul trebuie sd purtati ochelari de
protecie.

Piesele externe de plastic pot fi curatate cu o laveta umezita in detergent
delicat. Aveti grija ca apasa nu patrundain aparat.

ATENTIE: NICIODATA nu folositi diluanti.
Trebuie sa gresati periodic coloanele de glisare.

DEPOZITAREA:

Unealta trebuie depozitat intr-un loc uscat, nu la indemana copiilor,
trebuie mentinuta curata, protejata de umezeala si praf. Conditiile de
depozitare trebuiesc sa elimine posibilitatea de deteriorare mecanica
sau efectele nocive ale diferitelor conditii atmosferice.

TRANSPORT:

Aparatul trebuie transportat si depozitat in ambalajul, care protejeaza
impotriva umezelii, infiltrarii de praf si a obiectelor mici, mai ales
trebuiesc asigurate orificiile de ventilare. Elementele mici, care
infiltreaza interiorul carcasei, pot distruge motorul.

PICTOGRAME:
Explicatiile imaginilor de pe tabelul nominal si de pe etichetele
informative:

«inainte de cuplare side aincepe operarea trebuie

— «Pouivejte prostredky na ochranu sluchu»

«Zarizenije ve Il. ochranné tiidé s dvojitou

izolaci»

c € — «Zarizeniv souladu s ES»

OCHRANAZIVOTNIHO PROSTRED!:

POZ0R: Zobrazeny symbol znamend zdkaz likvidace zafizeni
dohromady s jinymi odpady (na poruseni zdkazu se vztahuje
pokuta). Nebezpecné sloiky, které se nachdzeji v elektrickém a
elektrotechnickém vybaveni majinegativnivliv na Zivotni

prostredia lidské zdravi,

Domacnosti by se mély zapojit do ziskavani zpét a opétovného vyuzivani
(recyklace) starych elektrospotfebici. V Polsku a v Evropé se tvofinebo uz
existuje systém sbhéru elektroodpadu, v ramci kterého maji vsechna
prodejni mista elektrospotfebici povinnost pfijimat elektroodpad.
Krome toho existuji shérna mista pro elektroodpad.

VYROBCE:

PROFIX s.r.0.

ul. Marywilska 34,
03-228Varsava, Polsko

Toto zafizeni vyhovuje vnitrostdtnim i evropskym normdm a
bezpecnostnim poZadavkim.

POZOR: V pripadeé technickych problémii so obratte na servis s prislusnym
aprdvnénim. Veskeré opravy musi provddét kvalifikovani odbornici, s
pouzitim pivodnich ndhradnich dill.

sd cititiprezentainstructiune!»

Politika firmy PROFIX je politikou prubézného zdokonalovani vyrobkii, z toho divodu si firma vyhrazuje pravo zménit
I]g specifikaci vyrobku bez predchoziho informovani. Obrazky, uvedené v navodu na obsluhu, jsou pouze priklady a mohou se
lisit od skutecnéhovzhledu zakoupeného zarizeni.
Tento navod je chranény autorskym zakonem. Jeho kopirovani / rozmnozZovani bez pisemného souhlasu spolecnosti PROFIX s.r.o. je
zakazane.,
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Indicatie! Selectati o frezd mai mica decat diametrul intern al piulitei

suprapuse.

1. Montati ghidajul de sablon (29) in conformitate cu punctul ,Montajul
ghidajului de sablon”

— «Folositi intotdeauna ochelari de protectie!»




vedeni je tfeba pouZivat vodici frézy nebo frézy s loZiskem. Dolni cast
vodici frézy to je vdlecek bez feznyich hran, Frézy s loZiskem maji kulickové
lozisko, které frézu vede.

Spustte stroj a prisuiite jej ze strany ke zpracovavanému predmétu a
zavedte frézu do materidlu, az do chvile, kdy se vodici tm, pfipadné
kulickové lozisko frézy, opfe o hranu zpracovdvaného predmeétu.
Vodici cast se posunuje podél hrany pracovni oblasti a provadi dekoracni
hrany ve stejné dobé, ve které otacejici se biity provadifez. Hrana, po které
se posunuje vodici cast, by méla byt idealné hladka, protoZe kaida
nerovnost je prendsena na tvarovany povrch.

Frézku je tieba vést obéma rukama podél hrany pfedmétu, a vénovat pfi
tom pozornost jeji uhlové poloze. Piilis silny tlak miize zpisobit
poskozenim hrany predmétu.

Pfi frézovani predmétu, ktery vyZaduje tvarovani hran, je tieba vidy
nejdrive frézovat hranu s léty dreva sméfujicimi napfic hranou a nasledne
hrany s léty podél hrany. Timto zpisobem bude minimalizovana moznost
poskozeniodtrzenim kousku materialu na konci hrany s pficnymi léty.

®m Frézovanisrovnobéznym vedenim
Pfi frézovani podél rovnych hran zpracovavaného materidlu je treba
postupovat nasledovné:

1. Namontujte rovnobéiné vedeni (23) podle bodu ,Montaz
rovnobézného vedeni”

2. Lapnuté elektronaradi vedte s mirnym bocnim tlakem na rovnobéine
vedeni podél hrany zpracovavaného predmeétu, dbejte pfi tom, aby byl
posun rovnomeérny (vizobr. M).

® Frézovanispouzitim hrotu kruzitka

K frézovani po obvodu kruhu Ize pouzit hrot kruzitka (22).

1. Namontujte hrot kruzitka (22) v souladu s bodem ,Montaz hrotu
kruzitka”.

2. Nastavte hrot kruzitka (22) do stfedniho bodu frézované oblasti a
pritlacte.

3. Zapnuté elektronaradi je treba vést nad zpracovavanym predmeétem s
pouZitim pravého drzdku a drZaku kruzitka (viz obr. N). Davejte pozor
nasmeérfrézovanil

® Manualnifrézovani

Pfi manualnim frézovani s pouZitim frézy s malym primérem je moZné

dosahnout mnoho pozadovanych efekt. VétSinou femesinik nakresli

pozadovanou konturu nebo pismo na material a nasledné tyto pouziva
jakovodicilinie.

- PouZivejte pouze velmiploché nastaveni frézovani!

- Prizpracovavanipredmétu davejte pozor na smér otdcek frézy.

m FrézovanispouZitim kopirujiciho nastavce

Pokyn! Sablona musi mit minimalné vysku maniety kopirujiciho

nastavce (29).

Pokyn! Pro praci zvolte frézovadi nastroj mensi, neZ je vnitini primér

kopirujiciho nastavee.

1. Namontujte kopirujici nastavec (29) v souladu s bodem ,Montaz
kopirujiciho nastavce”

2. Nafrézovacim stolu umistéte material, ktery se md zpracovavat (A2), a
naném prvek, ktery jevzor (A1).

3. Presurite vzor vUci obrdbénému materidlu tak, aby manieta
kopirovaciho ndstavce se mohla opirat o vzor A1 a zarovefi mohla
odstranit zbytecny casti z materialu A2.

36

29
A1

A2 —Fréza

4, Obaprvky solidné pfipevnéte k obrabécimu stolu,

5. Zapnéte elektronaradi, spustte je do pracovni polohy (je dobré, kdyz
frézovani probiha po etapach) a zajistéte pakou protiposunu (16).

6. Zahajtefrézovani pritlacenim manzety nastavce ke vzoru A1,

UDRZBA:
Stroj v podstaté nevyzaduje zvlastni udrzbu, avsak pro zajisténi jeho
dlouhodobého bezvadného provozu je potrebné jej pravidelné Cistit.

POZOR! Pred zahdjenim udrZby vypnéte frézku a vyjméte

zdstréku kabelu ze sitové zdsuvky.

Po praci se doporucuje prefoukani stlacenym vzduchem (s
maximalnim tlakem do 0,3 MPa) vétracich otvorli a driaku ndstroje.
Zabrani to poskozeni loZisek a odstrani prach blokujici prisun vzduchu
chladiciho motor.

POZOR! Béhem profukovdnisinasadte achranné bryle,

Vnéjsi plastové casti je moiné distit s pouZitim vihkeého hadriku a
jemného disticiho prostredku. Davejte pozor na to, aby se voda nedostala
dovnitf zarizeni.

POZOR: NIKDY nepouzivejte rozpoustédia.

Jetreba pravidelné mazat kluzné sloupky.

SKLADOVANI:

Naradi skladujte na misté, které neni pristupné détem, udrzujte jej cisté,
chraiite pred vlhkem a zaprasenim. Podminky skladovani by mély
vylucovat moZnost mechanického poskozeni nafadi a minimalizovat vliv
skodlivych povétrnostnich podminek.

DOPRAVA:

Zafizeni dopravujte a skladujte v obalu, ktery je chrani pred vihkem,
priinikem prachu a drobnych objektl, predevsim chraite ventilacni
otvory — drobné castice, které by se dostaly dovnitr krytu, mohou
poskodit motor,

PIKTOGRAMY:

Vysvétleni ikon umisténych na firemnim $titku a na informacnich
nalepkach na zarizeni:

«Pfed spusténim zafizeni si prectéte ndvod na
obsluhu!»

— «lZdy pouzivejte ochranné bryle»

— «PouZivejte ochranné masky proti prachu»

e
o

«Folositi intotdeauna masti de praf»

«Folositi mijloace de protectie auditiva!»

«Aparatin clasa Il de protectie cu izolatie dubla»

«Echipament conform cu CE»

PROTECTIA MEDIULUI:

ATENTIE: 5imbolul prezentat inseamnd interdictia punerii echipamentelor uzate impreunda cu celelalte deseuri menajere (sub risc de amenda).

Componente periculoase care fac parte de utilaje electrice si electronice dauneaza mediul natural si sanatatea omului.

Fiecare gospodarie casnica trebuie sa contribuie |a redobandirea si refolosirea (recykling) aparaturii uzate. Atat in Polonia, cat siin Europa se
organizeazd sau deja exista sistemul de culegere a aparaturii uzate, in cadrul caruia toate punctele de vanzare a respectivei aparaturi sunt obligate sa preia
aparatura uzata. In plus, exista centrele de colectare a cestuia tip de aparatura.

PRODUCATOR:

PROFIX Sp. z 0.0.,

ul. Marywilska 34,

03-228 Varsovia, POLONIA

Aceasta unealta respecta normele nationale si europene, precum sinormele de siguranta.

ATENTIE: In caz de probleme tehnice, vd rugdm s contactati un service autorizat. Toate reparatiile trebuiesc efectuate de cdtre personal calificat, folosind doar
pdrtide schimb originale.

>

Politica firmei PROFIX este aceea de perfectionare continua a produselor sale si de aceea firma isi rezerva dreptul de
modificare a specificatiei produsului farainstiintarea anterioara. Imaginile indicate in instructiunile de utilizare sunt doar
exemple sise pot diferi putin de aspectul real al dispozitivului achizitionat.

Prezenta instructiune este protejata prin dreptul de autor. Copierea/inmultirea fara acordul in scris al firmei PROFIX Sp. z o.0. este

interzisa.
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PRED ZAHAJENIM POUZIVANI SE SEZNAMTE S TIMTO
NAVODEM.

Uchovavejte navod pro pripadné dalsi pougiti.
POZOR! Prectéte si vsechny vystrahy tykajici se
& bezpednosti pouzivani oznacené symbolem A\ a
veskeré pokyny tykajici se bezpednosti pouzivani.
Nedodrzovani uvedenych bezpecnostnich vystrah a bezpecnostnich pokyni
miize byt picinou zasahu elektrickym proudem, poZaru a/nebo zavaznych
urazll.
Uchovejte vystrahy a pokyny tykajici se bezpecnosti pro pripadné
pouZiti vbudoucnosti.
V' nize uvadénych vistrahdch pojem ,elektrondradi” znamend elektrondradi

napdjené z elektrické sité (elektrickym vodicem) nebo elektrondfadi napdjené
baterii (bezdritové),

VYSTRAHA! Vieobecné vystrahy tykajici se
bezpecného pouiivaninaradi.
Bezpecnost na pracovisti:

a) Udriujte na pracovisti poradek a zajistéte zde dobré osvétleni.

uuuuuuu

b) NepouZivejte elektronafadi ve vybusném prostredi tvofeném
hotlavymi tekutinami, plyny nebo prachem. Elektrondrady vytvari
Jiskry, které by mohly zapilit prach nebo vypary.

() Nepoustéjte déti anijiné pozorovatelé na mista, kde se pouiiva
elektronaradi. Ruseni pozornosti mize zpisobit ztrdtu kontroly nad
elektrondradim.

VYSTRAHA! Vieobecné vystrahy tykajici se
A bezpecného pouzivani naradi.

Elektricka bezpecnost:

a) Zastrcky naradi musi odpovidat zasuvkam. Nikdy Zadnym
zpusobem nepredélavejte zastrcky. V pripadé elektronaradi,
které ma vodic s ochrannym uzemnénim, nepouzivejte Zadné
prodluZovacky. Pivodni nepfedéldvane zdstrcky a zdsuvky snizuji riziko
zdsahu elektrickym proudem.

b) Vlyvarujte se dotykani uzemnénych ploch nebo takovych, které
jsou spojené s hmotou, jako jsou trubky, ohrivace, radiatory
ustredniho topeni a chladnicky. V pripadé dotykdni takovych plocha
predmétii roste riziko zdasahu elektrickym proudem.

() Nevystavujte elektronafadi na pisobeni deité nebo vihka.
Pokud by se do elektrondradi dostala voda, roste riziko zdsahu elektrickym
proudem.

d) Kabely se nesmi Zidnym zpisobem namahat. Nikdy
nepouzivejte kabel k noSeni, tazeni elektronaradi nebo k
vytahovani zastrcky ze zasuvky. Kabel musi byt umistény
daleko od zdroji tepla, oleje, ostrych hran nebo pohyblivych
casti. Poskozené nebo propletené kabely 2vysujiriziko zdsahu elektrickym
proudem.

e) V piipadé, Ze se elektronaiadi pouZiva venki, je tieba
prodluzovat elektrické kabely prodluzovaci urcenymi na praci
venku. PouZivdni prodiuZovade urceného do venkovniho prostiedi snizuje
riziko zdsahu elektrickym proudem.

f) Doporucuje se pripojeni zafizeni k elektrické siti vybavené
proudovym chrani¢em (RCD) s vypinacim proudem 30mA nebo
mensim.
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g) Pokudjenezbytné pouzitielektronaradive vlhkém prostredi, je
tieba pouiit jako ochranu proudovy chranic (RCD). Pousitl RCD
sniZuje riziko zdsahu elektrickym proudem.

VYSTRAHA! Vieobecné vystrahy tykajici se bezpeéného
pouZivaninaradi.

Osobni bezpecnost:

a) Toto zafizeni nesmi pouZivat osoby (véetné déti) s omezenou
fyzickou, smyslovou nebo psychickou schopnosti, nebo osoby,
které nemaji odpovidajici zkusenosti nebo znalosti zafizeni,
leda e je pouiivaji s prislusnym dozorem, nebo v souladu s
navodem na pouZivani zarizeni, ktery jim predaji osoby
zodpovédné za jejich bezpecnost.

b) Pripouzivanielektronaradije treba byt predvidavy, pozorovat,
co se déje, a pouZivat zdravy rozum. Nepouiivejte
elektronaradi, pokud jste unaveni nebo pod vlivem drog,
alkoholu nebo léki. Chvile nepozornosti pri prdci s efektrondradim
muzezpdsobit zdvaZné osobni tirazy.

¢} Je tfeba pouZivat osobni ochranné prostiedky. Je tieba vidy
pouZivat ochranné bryle. Poufivdni v prisiusnych podminkdch
takovyich ochrannych prostredkd, jake je protiprachovd respiracni maska,
protiskfuzovd obuv, pfitba nebo chrdnice sluchu, snizi nebezpeci osobnich
tiraztl.

d) Jetfeba se vyhnout neplanovaného spusténi. Pred pripojenim
k elektrickému zdroji a/nebo pred zapojenim baterie a nei se
naradi zvedne, nebo prenese, je treba se ujistit, Ze je vypinac
elektronaradi v poloze vypnuto. Prendsen/ elektrondradi s prstem
na vypinacinebo pripojeni elektrondradi do sité se zapojenym vypinacem
miize byt pricinou nehody.

e) Predspusténim elektronaradi je tieba odstranit vsechny klice.
Ponechdniklice v otdcejicise cdstielektrondfadimiZe zpisobit poranén,

f) Jezakazano pfilis se naklanét. Po celou dobu musite stat pevné
a udriovat rovnovahu. Umoini Vdm to dobfe kontrolovat
elektrondfadipfinepredvidatelnych situacich.

g} Jetreba mit vhodne obleceni. Pri praci nenoste volné obleceni
ani biZuterii. Je treba zajistit, aby Vase vlasy, obleceni a
rukavice byly v bezpecné vzdalenosti od pohyblivych casti.
Volné obleceni, biZutérie nebo dlouhé viasy se mohou Zachytit do
pohyblivych édsti,

h) Pokud je zafizeni pfizpisobeno na napojeni k vnéjSimu
odsavani prachu a pohlcovadi prachu, ujistéte se, ie jsou
pripojeny a radné se pouzivaji. PouZitim pohlcovaci prachu mizete
omezit nebezpedi zdvislé na prainost,

) Nedovolte, aby vase znalosti ziskané castym pouzivanim
elektronaradi zpusobily, Ze se budete citit sebejisté a zacnete
ignorovat bezpecnostni pravidla. Neopatrnost pfi cinnosti mize
zZptisobitvzlomku sekundy zdvainy traz.

VYSTRAHA! Vieobecné vystrahy tykajici se bezpeéného
pouzivaninaradi.

PouZivani elektronafadiapéce oné:

a) Elektronaradi se nesmi pretéiovat. Je tieba pouiivat
elektronaradi s vikonem vhodnym pro provadeéni urcité prace.
Spravné elektrondradi umoZni lepsi a bezpecnéfsi prdci se zdté, na
kterou bylo naprojektovdno.

Odstup mezi stupni je cca 10 mm. Odstup lze ménit otacenim
nastavovacich sroubd stupiovitého narazniku (9).

POZOR! Polohu omezovace hloubky je treba nastavit pokaZdé po vymené
frézy, protoZe frézy majiriznou défku,

m Dodatecné nastavenihloubky frézovani

Hloubku frézovani lze pfesné nastavit s poufitim za nastavovaciho

krouzku(14).

* Povolte jistici paku (16) jejim otocenim ve sméru Sipky A (viz obr. J) a
pritlacte zarizeni dolu, aZ se omezovac hloubky (12) ocitne na
stupnovitém narazniku (9).

+ Inehybnéte jistici paku (16) otocenim ve smérusipky B.

« Nastavte s pouzitim nastavovaciho krouzku (14) hloubku frézovani.

* Povolte jistici paku (16) otacenim ve sméru Sipky A a zvednéte
zafizeni zpét nahoru. Zkontrolujte, zda byla hloubka frézovdni
nastavend spravne.

PRACE:

B Zapinani/vypinani

Pfed spusténim zafizeni je treba nastavit hloubku frézovani v souladu s

kapitolou,, NASTAVOVANI HLOUBKY FREZOVANI.

1. Pro zapnuti elektronaradi je tfeba nejdrive stlacit bezpecnostni
tlacitko (21) a ndsledné stlacit vypinac (20) a pridrzet jej v této
poloze, Po spusténistroje Ize uvolnit bezpecnostni tlacitko (21).

2. Provypnutielektronaradije treba uvolnit vypinac(20).

POKYN: Z bezpecnostnich divodu vypinac (20) nelze zajistit pro trvaly

chod. Po celou dobu obrdbéni jej musi obsluha stroje pidrZovat,

m Nastavenipoctu otacek (vizobr. A)

S pouzitim koletka fizeni rychlosti otacek (1) lze provést nastaveni
rychlosti otacek (také za chodu) v rozsahu od 11000 do 30000 min | Lze
zvolitz7 raznych poloh vypinace.

1-2=nizkéotacky  3-4=stredniotacky 5-7=vysoke otacky

Vhodny pocet otacek zavisi na zpracovavaném materialu a prameéru frézy,

lze jej urcit pouze cestou zkousek. Na zacatku, kdyz ma fréza maly pramer,

nastavte velkou rychlost otacek, a kdyZ ma velky primeér — mensi rychlost
otacek.

m Frézovani

POZOR! Chranite frézy protispadnuti a tideru.

1. Nastavte poZadovanou hloubku frézovani v souladu s kapitolou
,NASTAVOVANI HLOUBKY FREZOVANJ*

2. Nastavte elektrozarizeni s namontovanou frézou na zpracovavany
predmét a spustte.

3. Nastavte pocet otacek v souladu s bodem ,Nastaveni poctu
otacek”.

4. Otestujte nastavenizafizenina kousku zpracovavaného materialu.

5. Umoinéte, aby zarizeni dosahlo plnou rychlost. Nejdrive snizte frézu do
jeji pracovni vysky a nasledné zafizeni zajistéte s pouzitim zajistovaci
paky (16).

6. Drite zafizeni za oba driaky a frézujte rovnomernym posunem.

7. Po ukonceni zpracovani obnovte homni polohu stroje.

8. Yypnéte elektrozafizeni.

® Frézovanis pouzitim pomocného narazniku

Pro usnadnéni obrabéni vétsich predmétd, napf. pro frézovani drazek, lze

upevnit k obrabénému predmétu prkno nebo listu a pouzit ji jako

pomocny naraznik tak, Ze povedete frézu podél ni. Frézu je tieba vést
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plochou stranou zakladni desky podél pomocného narazniku (vizobr. L).
®m Smérfrézovaniapostup fezu
Vreteno frézky se otaci ve sméru pohybu hodinovych ruicek pfi pohledu
shora. Pro ziskani co nejlepsi kontroly a kvality rezu je treba posunovat
nastroj po obrabéném materidlu tak, aby fréza méla tendenci se
samocinné zahlubovat do dreva. Nespravny smér posunu mize zpisobit,
ze fréza se bude snazit vystoupat po drevu.
POZOR! Smeér frézovdni musi byt stdle opacny k sméru otdcek
& frézy (protichidné frézovdni). Pri frézovdni v souladu se
smérem ofdcek frézy (soubéiné frézovani), muZe byt fréza
vytrzenaz rukou obsluhujici osoby.
Spravny smer posunu nastroje je zobrazen na nasledujicim obrazku.
Pokud je fez provadén kolem okraje materialu, je tfeba nastroj posunovat
v protisméru pohybu hodinovych rucicek. Pokud frézovani probiha ve

stredu plochy, jako je znazomeéno na obrazku, je treba posunovat nastroj v
souladu s pohybem hodinovych rudicek.
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POZOR: Smér posunu je vyjimecné dilezity béhem pouzivani
vodici frézy a provedeni manudlniho frézovani na hrané
zpracovdvaného materidlu.

Rychlost posunu:

Je dilezité, aby pfedmét zpracovivat se sprdvnym posunem.
Doporucujeme provést pred zpracovanim predmétu nékolik zkusebnich
frézovani na kouscich materialil. Timto zpisobem se da velmi snadno najit
nejlepsi pracovni rychlost.

Frézu je tfeba posunovat s mirnou rychlosti. Mékké materidly vyZaduii
rychlejsi posun nez tvrdé materialy.

Pokud bude elektromotor frézky nespravné pouzivany nebo pretizeny,
miZe se samocinné vypnout. Abyste se vyhnuli moznému poskozeni
nastroje, musite snizit rychlost posunu.

Prilis nizky posun:

Fréza se mlze prilis silné rozehfat. V pripadé zpracovavéni hoflavého
materialu, jako je napf. drevo, se miZe zpracovavany predmét vznitit.
Prilis vysoky posun:

Fréza se mliZe poskodit a kvalita frézovani bude nizkd — material nebude
radné opracovany a ziistane nerovny.

Nez vytahnete zpracovavany piedmét a odloZite frézku,
pockejte, az se frézy zcela zastavi.

m Frézovanihranatvari
Pfi frézovani hran nebo pri frézovéani tvar(i bez pouZiti rovnobézného



Béhem vymény fréz dodrzujte nasledujici pokyny.

1. Umistéte frézku na plochém, pfilnavém podkladu.

2. Ivolte frézu a prislusny klestinovy upinac.

3. Stlacte tlacitko zajisténi vietena (10) a pfidrite v této poloze. V pripadé
potreby je treba otodit rukou vieteno, aZ zaskodi zajisténi.

4. Odsroubujte pfitlacnou matici nastrojového drzaku (3) s poufitim
celistovéhoklice (25) (vizobr. C).

5. Zasunte upinacdondstrojového dridku a pfidrite jej stlaceny.

6. Prisroubuijte pitlacnou matici k zavitu vietena.

POZOR!
Neutahujte pritlacnou matici pfed namontovanim frézy. Mohlo
by tovést k poskozeni klestinového upinace.

7. Lasuntefrézu(17) do upinace do hloubky minimdiné 20 mm.

8. Pfidrite zajisténi vietena stlacené a fadné utahnéte klicem pfitlacnou
matici.

9. Pfed spusténim frézky se presvédcte, Ze je fréza spravné namontovana a
volné se obraci.

POKYNY:

= Pri dodavee je uZ klestinovy upinac 8 mm namontovan v draku. Pri
vymene frézy za jinou se stejnym primeérem trnu postaci pouze trochu
odsroubovat pritlacnou matici. Neni potreba ji zcela sundavat.

= Prousnadnénivymeény klestinového upinace nebo frézy lze odmontovat
koncovku odsavani prachu (26).

FREZY (vizobr.D):
Vndsledujicitabulce jsou uvedeny nejcastéji pouZivané frézy™,

Popis Pouziti
Cepovd fréza (1) Drazky
Cepové fréza (2) Drazky

Fréza na lichob&Znikové drazky(3)| Profilové drazky

Cepova fréza (4) Drazky

Z1abky, gravirovani a zaoblovani
hran.

Fréza na klinove drazky (5)

Trnova fréza (6) Z1abky, gravirovani a dekorativni

tvarovani hran

Drazkovana freza (7) Dekorativni tvarovani hran.

Fréza na lomeny oblouk (8) Dekorativni tvarovani hran.

Fréza na zaoblovéni (9) Zaoblovani hran.

Fréza na zaoblovani (10) Zaoblovani hran.

Orezavani laminatu nebo tvrdého
dreva; precizni profilovani podle
vzorkovniku.

Fréza na ofiznuti (11)

Pokosovaci fréza (12) Pokosovani hran.

* Popsané nebo zobrazené zafizeni neni souédsti doddvky
standardniho modelu TF1201

® Montairovnobéinéhovedeni

Spolu s elektronafadim jste dostali rovnobéiné vedeni (23), které
vyznamné usnadnuje frézovani Zlabkd nebo drazek rovnobéznych vidi
hranéobrabéného materialu.

Vedeni je na dobu dopravy v rozmontovanem stavu. Montaz spociva ve
spojeni rovnobéiného vedeni(23) s posuvnymityckami(24):
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1. Vysroubujte s pouzitim kfizového Sroubovaku oba vruty z ovlddacich
tycek (24).

2. Konce posuvnych tycek (24), které maji vnitrni zavit, prilozte k otvorim
rovnobéiného vedeni (23) a upevnéte s pouditim pruznych podlozek a
upevnujicich vrutu (vizobr. E).

3. V zavislosti s pracovnimi poiadavky lze ovladadi tycky rovnobéiného
vedeni (23) zasunout do upeviiovacich otvoru (6) zakladni desky (1) na
praveé nebo na leve strané stroje.

4. Rovnobéiné vedeni (23) nastavte na poZadovany odstup a zajistéte
upeviiujicimi srouby (5)(viz obr. F).

®m Namontovanihrotu kruzitka

S pouditim hrotu kruZitka (22) je mozné frézovat kulaté tvary.

1. Otocte rovnobézne vedeni (23), tzn. ze by hrana vedeni meéla smérovat
nahoru. V desce vedeni byly provedeny dva otvory, které je moiné
vyuzivat k frézovani pokruhu nebo k frézovani krivek.

2. 5 pouiitim kfidlové matice spojte hrot kruzitka (22) s rovnobéznym
vedenim (23). Za (celem pfisroubovani pfidrite hrot kruZitka s pouZitim
otvoru podélného celistového klice (25) (vizobr. G).

3. Umistéte hrot kruZitka v oznaceném stredu kruhu, ktery se bude frézovat,
avpichnéte jej do materialu.

m Montaz kopirujiciho nastavce

Soudasti sady je kopirujici nastavec (29), ktera se vyuziva pfi provadéni

vétsiho mnoistvi prvkil stejného tvaru.

Kopirujici nastavec se upeviiuje dvéma dlouhymi srouby (30) (tyto Srouby se

pouZivaji také k upeviiovani hrdla na odsavani prachu (26)) ze strany kluzné

desky (8). Nastavec je treba namontovat tak, aby jeji manZeta sméfovala k
frézovanému materidlu (viz obr. H).

NASTAVOVANIHLOUBKY FREZOVAN/:

POZOR! Nastavovdni hloubky frézovdni je povolené pouze,
kdyZ je elektrondfadivypnuto.

Pro nastaveni hloubky frézovani je tfeba postupovat
nasledujicim zpusobem:

1. Elektronaradisupevnénou frézou umistéte naobrabény predmét.

2. Otadejte stupnovitym naraznikem (9) az zaskodi v nejnizsi poloze.

3. Povolte kridlovy Sroub {11) tak, aby omezovac hloubky (12) bylo mozne
volné premistit (vizobr. I).

4, Pretolte zajistujici packu (16) ve sméru Sipky A (viz obr. J) a spustte horni
frézku pomalu dolu, az se fréza dotkne povrchu obrabéného predmétu.

5. Pretocte jistici paku (16) ve sméru Sipky B, abyste zajistili hloubku
ponoru v této poloze.

6. Pritlacte omezovac hloubky (12) dolil, aZ na nejniZsi stuper schodového
narazniku (9)(wviz obr. K). Presunte ukazatel (13) do polohy "0" na
méfitku nastavovani hloubky frézovani(15).

7. Pouivejte méfitko na omezovadi hloubky, nastavte omezoval na
pozadovanou hloubku frézovani, zvednéte jej nahoru a utahnéte
kridlovy Sroub (11). Po provedeni téchto Cinnosti neméite polohu
ukazovatele(13).

8. Pretocte zajistovaci packu (16) ve sméru Sipky A a presurite horni frézku
do nejvyssi horni polohy.

9. Otestujte nastaveni s pouzitim zkusebniho frézovani na kousku
materialu.

Pri vetsich hloubkach frézovani je treba je provadét postupneé - vicekrat. 5

pouZitim schodového narazniku (9) |ze postup frézovani rozdélit na nékolik

stupni. Za timto icelem je treba nastavit pozadovanou hloubku frézovani

nejnizsim stupném schodkového narazniku a pro prvni zahloubeni zvolit na
zZacatku vyssistupné,

b) Elektronafadi, u kterého nefunguje spinac, se nesmi
pouiivat. KaZdé elektrondradi, které nelze zapinat nebo vypinat
spinacem, fe nebezpecné aje trebaje opravit.

¢) Pred provedenim kazdého sefizeni, vymény soucastky nebo
pred skladovanim odpojte zastrcku elektronaradi od zdroje
elektrického proudu a/nebo odpojte baterii. Takovy
bezpecnostnipostup omezuje riziko ndhodného spusténi elektrondradi.

d) NepouiZivané elektronaradi uchovavejte mimo dosah déti a
nedovolte pristup osobam, které nejsou obeznamené s
elektronaradim nebo s timto navedem na pouZivani
elektronaradi. Flektrondfadi miZe byt nebezpecné v rukdch
nevyskolenyich uZivateld,

e) Elektronaradi je treba udrzovat. Je tfeba kontrolovat
souosost nebo zaseknuti pohyblivych casti, praskliny
soucasti a veskeré dalsi faktory, které by mohly ovlivnit
cinnost elektronaradi. Pokud zjistite poskozeni, musite
elektronaradi pred pouzitim opravit. Pficinou mnohych nehod je
neodbornd tdrZba elektrondradi.

f) Rezadi nastroje musibyt ostré a éisté. Rddnd tdrzba ostrych hran
fezacich ndstroji sniZuje pravdépodobnost zaseknuti a usnadriuje
obsluhu.

g) Elektronaradi, vybaveni, pracovni nastroje apod. pouZivejte
v souladu s timto navodem, pri cemz zohlednujte pracovni
podminky a druh provadéné prace. Pouzivdni jinym zpisobem,
pro ktery nenielektrondradiurcena, miiZe zptisobit nebezpecné situace.

h) V nizkych teplotach, nebo pokud se naradi po del3i dobu
nepouziva, doporucuje se zapnout elektronaradi bez zatéze
po dobu nékolika minut za dicelem fadného promazani
mechanismu pohonu.

i) K cisténi elektronaradi pouzivejte mékky, vihky (ne mokry)
hadiik a mydlo. Nepouiivejte benzin, rozpoustédla a dalsi
prostiedky, které by mohly poskodit zafizeni.

j) Elektronaradi je treba skladovat/dopravovat az potom, co se
ujistite, Ze jsou veskere jeho pohyblivé soucasti zablokované
a zajisténé proti odblokovani s pouZitim puvodnich
soucastek urcenych ktomuto ucelu.

k) Elektronaradi skladujte na suchém misté chranéném proti
prachu a pruniku vihkosti.

I) Doprava elektronafadi by méla probihat v pivodnim obalu
tak, aby bylo chranéné proti mechanickému pouziti.

m) Drzaky a plochy uchopeni udriujte cisté, nezamasténé
olejem a mazivem. Kluzké dridky a plochy uchopeni neumoinuji
bezpecné drzenfndfadfajeho plnou kontrolu v necekanych situacich.

VYSTRAHA! Vieobecné vystrahy tykajici se
pouZivaninaradi.
Oprava:

a) Zarucni a pozarucni opravy svého elektronaradi provadi
Servis PROFIX, coZ zarucuje nejvyssi kvalitu oprav a pouzivani
puvodninahradnich dila.

b) Pokud by byl pevny privodni kabel zatizeni poskozeny, je treba
jej nechat vymeénit u vyrobce nebo v odborné opravné, nebo
kvalifikovanou osobou, abyste tak zamezili ohrozZeni.

VYSTRAHA!
& Pfi praci s elektronafadim vidy dodrZujte zdkladni pravidla
bezpecnosti prace, abyste zamezili vybuchu pozaru, zasahu
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elektrickym proudem nebo mechanickému arazu.
FREZKA

Dalsivystrahy tykajici se bezpecnosti:

a) Obsluha frézky musi byt prisluiné vyskolena v oblasti
nastavovania provozovanizarizeni. 0soby mladsi 18 let nesmi
frézku obsluhovat. Tento zdkaz se netykd middeze starsi 16-1i let,
pokud vykondvaji prdci s frézkou v rdmci vyuky profese a s dozorem
osoby, kterd zodpovidd zajeji bezpecnost.

b) Béhem prace s frézkou je treba pouzivat osobni ochranné
pomucky. VZdy pouZivejte ochranné bryle a chranice sluchu.V
prislusnych pripadech pouZivejte respirator proti prachu.
Pomucky na ochranu usi musi byt schopné zastavit letici dlomky
venikajicf béhem provddéni riznych operaci. Ochrannd sluchdtka chrdnf
proti ztrdté sluchu vlivem hluku. Respiratory proti prachu a dalsi
prostiedky na ochranu dyichacich cest filtruji édstice prachu vznikajici
béhem prdce.

c) Je tieba vidy vyuZivat systém odsavani prachu. Nékteré vyrobky
ze dreva nebo obdobnych materidli mohou byt zdrojem prachu, ktery je
Zivotu nebezpecny.

d) Oblékejte si ochranné odévy. Nenoste volné obleceni ani
biZuterii. Mohly by je zachytit otdcejici se casti frézky. Na dlouhych
vlasech noste specidlnisitku.

e) Elektrozarizeni pouzivejte vyhradné na materialy, které jsou
uvedene v kapitole tykajici se pouZiti v souladu s urcenim. V/
opacném pripadé by se elektrozarizenimohlo pretizit nebo poskodit.

f) Nikdy nefrézujte materialy, v nichz jsou kovove predméty,
hirebiky nebo Srouby. MiiZe to vést k poskozeni pracovniho ndstroje a
kzvysenivibraci.

g) Nezpracovavejte materidly obsahujici azbest. Azbest je
kancerogenni.

h) Pripustna rychlost otacek pouZivaného pracovniho nastroje
nesmi byt mensinei je uvedena na elektrozarizeni maximalni
rychlost otacek. Pracovni ndstroj otdcejici se rychleji, neZ je pripustnd
rychlost, se miiZe zlomit a jeho cdsti mohou odprysknout.

i) Frézky a dalsi pracovni nastroje se musi presné hodit do
drzaku nastroje pouzivaného elektrozarizeni. Pracovnindstroje,
nepfizpisobené dridku ndstroje elektrozafizeni, se obraceji
nerovnomeémé, silné vibruji a mohou zpisobovat ztrdtu kontroly nad
elektrozarizenim.

j) Jezakazano pouzivat tupé nebo poskozené nastroje. fupénebo
poskozené frézky zpisobuji zvysené tieni, mohou se zaseknout a také
Jjsou piicinou nevyvdzen. Toto je vyjimeiné nebezpecné a mohlo by vést
kzdvaZné nehodé, kterd by zpdsobila zranéni obsluby a/nebo osob, které
Jsoupobliz, ataké k poskozenistraje.

k) Elektrozarizenijetrebabéhem pracedrietsilnévobourukach
a zajistit mu bezpednou pracovni polohu. Elektrozafizeni vedeno
obéma rukama je bezpecnéjsi.

) Material uréeny k obrabéni je treba upevnit na stabilnim
podkladu a zajistit proti posunu s pouzitim upinadel nebo
jinym zpiasobem. Pokud je zpracovdvany prvek pfidrZovany rukou
nebo pritlaceny k télu, zistdvd nestabilni, coZ miiZe mit za disledek
Ztrdtu kontroly nad nim.

m)Je zakdzano pokladat zpracovavané pfedméty na tvrdy
povrch, jako je beton, kamen, apod. Trdici fezné ndstroje mohou




Zpusobit zpétny riz stroje.

n) Elektrozafizeni spustte pred dotekem frézy s materialem. V
opacném pripadé existuje nebezpedi zpétného rdzu, kdyz se spustény
ndstrojzasekne v obrdbéném predmétu.

o0} Je zakazano dotykat se otacejici se frézy ani priblizovat ruce
do zony jejiho dosahu. Druhou rukou je treba drzet pridavny
drzak nebo kryt elektromotoru. Veden/ stroje obéma rukami
snizuje nebezpecizranéni rukou pracovnim ndstrojem.

p) Béhem provadéni praci, pri kterych by se fréza mohla trefit
do skrytych elektrickych vodicii nebo do vlastniho sitového
vodice, drite elektrozafizeni za izolované povrchy drzaki.
Styk s vodicem napdjeni miZe zpisobit preneseni napéti na kovoveé
Castizafizeni, coz by mohlo privadit zdsah elektrickym proudem.

q) Je treba pouzivat prislusné pristroje na vyhledani a urceni
skrytych vodicii nebo poZadat o pomoc pFislusnou firmu. Styk
s vodici, které jsou pod napétim, muZe vést ke vzniku poZdru nebo k
zdsahu elektrickym proudem. Poskazeni plynového vedeni mize vést k
vybuchu. Viniknuti do vodovodu zptisobuje materidini skody a miize
Zplisobit trazelektrickym proudem.

r) Sitovy kabel je tieba drzet daleko od rotujicich pracovnich
nastroju. V pfipadé ztrdty kontroly nad zafizenim, sitovy vodic mize
byt vtaZeny dostroje nebo preriznuty.

s) Jezakazano pouzivat elektrozarizenis poskozenym vodicem.
Je zakazano dotykat se poskozeného vodice; v pripadé
poskozenivodice behem prace je trebavytahnout zastrcku ze
zasuvky. Poskozené vodice zpusobuji riziko zdsahu elektrickym
proudem.

t) Nikdy se nesmi odkladat elektrozarizeni pred upinym
zastavenim pracovniho nastroje. Otdcejic/ se ndstroj miiZe prijit
do styku s povrchem, na kterém je odloZeny, cimZ by mohlo dojit ke
Ztrdté kontroly nad elektrondradim.

u) Je zakdzano prendset elektrozarizeni, které je v pohybu.
Ndhodny kontakt obleceni s otdcejicim pracovnim ndstrojem muiZe
zpusobit jeho vtaZnia pritaZeni pracovniho ndstroje k téfu obsluhy.

URCENIZARIZENI:

Frézka s hornim vietenem je urcend k zahlubovani, frézovdni, hran,
profild a podélnych drazek ve drevu, umélych hmotdch a lehkych
stavebnich materidlech s pouZitim fréz. Frézka s homim vietenem se
nesmi pouzivat nazpracovani kovu, kamene apod.

Zarizeni neni urcené k profesnimu remesinému nebo
primyslovému pouZiti. Zaruéni smlouva pozbyva platnost,
pokud bylo zafizeni pouzivano v femesinych dilnach, primyslu
nebo kobdobnym dinnostem.

Kaidé poufiti frézky v rozporu s jejim vyse uvedenym urcenim je
zakazano a zpusobuje ztratu zaruky a osvobozeni vyrobce od
odpovédnosti za skody vzniklé diisledku takového poufiti.

Jakékoliv dpravy zafizeni provadéné uZivatelem osvobozuje vyrobce od
odpovédnostiza poskozenia Skody zpisobené uZivatelia v okoli.
Spravné pouZivani elektronaradi se tyka také udrzby, skladovani,
dopravyaoprav.

Elektronafadi mohou opravovat pouze servisni opravny urcené
vyrobcem. Zafizeni, které je napajeno ze sité, by mély opravovat pouze
osoby, které jsou k tomuto opravnény.

32

ZBYTKOVE RIZIKO:

| pfi pouzivani naradi v souladu s jeho urcenim nelze zcela eliminovat

urcité rizikové faktory. Vzhledem ke konstrukci a stavhé stroje se mohou

vyskytnout nasledujici ohrozeni:

- Zachycenia zapleteniodévu nebo viasi do pohyblivych cdsti:

- lrazy zplsobené dotekem rotujiciho ndstroje;

- popdleni pri vyméné pracovniho ndstroje (nékteré ndstroje se mohou
zahfivat béhem prdce, pro ochranu proti popdleni je tfeba pouZivat
ochranné rukavice);

- prasknuti/zlomenipracovniho ndstroje;

- poskozenisluchu v pfipadé dlouhodobé prdce bez chrdnici sluchu;

- poskozeni zraku a traz oblicefe odmrsténymi kousky zpracovdvaného
materidiu;

- odhozenizpracovavaného predmétu nebo jeho Cdsti.

KOMPLETACE:

» Frézkashornimvretenem - 1ks.

+ Pritlacnamatice - Tks.

* Pruzina - Tks.

* Klestinové upinace - 2ks.(6 mm, 8 mm)
 Omezovachloubky - 1ks.

* Koncovka naodsavani prachu - 1ks.

» Vruty upeviujici koncovku na odsavani prachu - 2ks.
* Rovnobeznévedeni - 1ks.

» Vodici packy rovnobéznéhovedeni- 2 ks.

* Pruinépodlozky- 2 ks.

 Vruty upeviujici packy vedoucik vedeni - 2ks.
* Hrot kruzitka s motylkovou matici- 1ks.

» Kopirujiciprilozka- 1ks.

« Celistovykli¢ s podélnym otvorem- 1ks.

» Navodnaobsluhu—1ks,

= Zarucnilist-1ks.

SOUCASTI ZARIZENI (viz obrA):

Cislovdni soucdsti zafizeni se vztahuje ke grafickému zndzornénf
umisténému nastrance 2 navodu na obsluhu;

1. Ovladaci kolecko na rizeni rychlosti otacek
2. Rukojet
3. Pritladna matice
4, Upinaci objimka 8 mm (namontovana predbézné na pfitlacné matici
3)
5. Sroub upeviujici tyéku ovlddani rovnobéiného vedeni
6. Upeviovani tycek ovladani rovnobéiného vedeni
7. Zakladni deska
8. Kluzna deska
9. Schidkovy naraznik
10. Tlacitko zajisteni vietena
11. Kridlovy sroub na nastaveni omezovace hloubky
12. Omezovac hloubky
13. Ukazatel
14. Nastavovaci krouZek (pfesné nastaveni hloubky frézovani)
15. Méfitko pro nastaveni hloubky frézovani
16. Zajistovaci packa
17. Fréza ™

18. Otvory hrdla na odsdvani prachu

19. Kluzny sloup

20. Vypinac

21. Bezpecnostni tlacitko

22, Hrot kruZitka s motylkovou matici

23. Rovnobéiné vedeni

24, Posuvné tycky rovnobéiného vedeni s vruty a pruznymi podlozkami
25. Celistowy ki s podélnym otvorem

26. Koncovka na odsavani prachu

27. Redukcni spojka

28. Klestinovy upinac 6 mm

29. Kopirujici prilozka

30. Upevnujici Srouby

* Popsané nebo zobrazené zafizeni neni souédsti doddvky
standardniho modelu TF1201

TECHNICKE UDAJE:
Jmenovité napéti 230V
Jmenovity kmitocet 50 Hz
Odebirany vykon 1200W
Rychlost otacek 11000-30000/min
Skok korpusu frézky 55 mm
Primeér upinade 6 mm, 8 mm
Trida zafizeni I/ 100
Délka napdjeciho kabelu im
Hmotnost 2,55 Kg

® Informace o hluku a vibraci

Méfeni HLUKU/VIBRACI bylo provedeno v souladu s normou EN 60745.
Hladina akustického tlaku (LpA) nastroje je 84,7 dB(A) a hladina
akustického vykonu (LwA) - 95,7 dB(A). Tolerance méfeni
KpA/KwA=3dB(A).

POZOR! Poutzivejte prostredky na ochranu sluchu!

Hladinavibracije: 5,06 m/s

Tolerance méfeniK=1,5m/s’.

Uvedena Uroven vibraci plati pro zakladni pouziti elektronaradi. Pokud by
bylo elektronaradi pouzité jinak nebo s jinymi pracovnimi nastroji, a take
pokud nebude provadénd dostatecnd ddrzba, troven vibraci se miZe lisit
od uvedené. Vy3e uvedené divody mohou zpisobit zvyseni vystaveni
vibracim béhem celé doby prace.

Je tieba uplatnit dalsi bezpecnostni prostfedky, jejichz ticelem je ochrana
obsluhy proti disledkiim vystaveni vibracim, napf.: udribu
elektrondfadi a pracovnich ndstrojil, zajisténi vhodné teploty rukou,
urceni pofadi pracovnich dkond.

Deklarovana celkova hodnota vibraci a deklarované hodnoty emisi hluku
byly nameéfeny standardnimi zpiisoby zkousenia lze je pouzivat pro ticely
srovnavanisjinym naradim,

Deklarovana celkova hodnota vibracia deklarované hodnoty emisi hluku
Ize vyuzivat pri predbézném vyhodnocenivystaveni.

Vystrahy:

Vibrace a emise hluku béhem skute¢ného pouzivani elektronaradi se
mohou lisit od deklarovanych hodnot v zavislosti na zpisobu, jakym je
nafadi pouzivano, a predevsim v zavislosti na druhu obrabéného
piedmétu,
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Je tieba urcit bezpecnostni prostfedky na ochranu ohsluhy, a to na
zaklade odhadu skutecného vystaveni behem pouzivani (pri zohlednéni
viech Casti operacniho cyklu, jako je doba, po kterou je naradi zapnuto, a
doba, kdy je navolnobéhu, svyjimkou doby spousténi).

PREDZACATKEM PRACE:

1. Ujistéte se, e zdroj napajeni ma parametry odpovidajici parametriim
frézky uvedenym na firemnim Stitku.

2. V pripadu prace s prodluzovacim kabelem je treba se ujistit, ze
parametry prodluzovaciho kabelu, prifezy vodicl, odpovidaji
parametrim frézky. Doporucujeme pouiti co nejkratsi prodiuZovacky.
Prodluzovacka by méla byt zcela rozvinuta.

3. Pied zahdjenim Uprav nastaveni na zarizeni vidy vytahnéte zastrcku ze
zasuvky.

4. Ptedspusténim jetfeba piisluiné namontovat viechny prvky zafizeni.

MONTAZ:

POZOR!
A Pied provddénim jakychkoliv cinnosti technické obsluhy
zdstrcku vodice napajeni z elektrické zasuvky
® Namontovani koncovky na odsavani prachu (viz obr. B
VYSTRAHA! Nékteré druh dievéného prachu, napF. z dubového
nebo bukového dfeva, mohou byt zdravi nebezpené a fsou
povaZzovdny za karcinogenni, pfedevsim
ve spojen's ldtkami pouZivanymi ke zpracovdni dreva (chromany, impregnaty
na drevo). Pro zajisténi bezpecnosti a distoty na pracovisti, je treba vidy
pouZivat systémodsdvadni prachu pizpusobeny druhu obrdbéného materidlu,
pecovat o dobre vétrani pracovisté anosit respirdtor proti rachu s pohlcovacem
tfidy P2. Je tieba se vyhnout shromaZdovdni prahu na pracovisti. Prach se
miiZe snadno vznitit.
Koncovku na odsdvani prachu (26) lze namontovat tak, aby pripojka hadice
vysavace bylanamontovana vepredu nebovzadu stroje.
5 pouiitim dvou upeviovacich Sroubil (30) pripevnéte k zakladni desce (7)
hrdlo na odsavani prachu.
Ke koncovee (26) lze pripojit primyslovy vysavac, prizpisobeny druhu
zpracovavaného materialu. Vnéjsi prumér pripojky hadice je 40 mm a vnitni
prameér 35 mm.,
Vysavaé Ize pfipojit také s pouZitim redukéni spojky s vnéjsim primérem 35
mm a vnitinim primérem 32 mm. Za timto (celem je treba odstranit
redukeni spojku (27) pro hrdlo (26) a pfipojit k otvoru primyslovd vysavac.
Pro zaruceni optimalni efektivity odsavani, je tieba pravidelné distit
koncovku naodsavani prachu (26).

® Montazklestinového upinace a vyména fréz

POZOR! 5 frezami je treba zachdzet opatrneé — existuje
nebezpedi zranéni. Pfi montovdni a vymeéné fréz se doporucuje
poudivdniochrannych rukavic.

V zavislosti na potfebach lze zvolit frézy rizného typu a s rlznymi
vlastnostmi. Je tieba vidy pouZivat frézy s nejkratsi délkou fezu, potfebnou
k provedeni pozadovaného fezu. Bude to minimalizovat moZnost hazeni a
vibracifréz.

Frézy z rychlofezné oceli Spickové kvality — jsou prizplsobené
obrabéni mékkych materialil, jako je mékké dfevo a uméld hmota.

Frézy ze slinutého karbidu — jsou vhodné k obrabéni dievotfiskovych
desek, uméléhmoty a tvrdého dfeva.

Zarizeni je urceno k pouzivani s frézami s primérem trnu maximalné 8 mm.
Pfipojené klestinové upinade jsou uréené k pouZivani s frézami s priméry
trnu 6 nebo 8 mm. PouZivané frézy by mély byt cisté a jejich technicky stav
by nemélvzbuzovat pochybnosti.



