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INSTRUKCJA OBSLUGI ORYGINALNA
FREZARKA GORNOWRZECIONOWA
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UWAGA: PRZED PRZYSTAPIENIEM DO UZYTKOWANIA
ELEKTRONARZEDZIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC
NINIEJSZA INSTRUKCJE | ZACHOWAC JA DO DALSZEGO
WYKORZYSTANIA.

SZCZEGOLOWE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

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

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

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

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

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

« Nie nalezy dotykac obracajacego sie freza ani zbliza¢ rak w
pole jego zasiegu. Drugg rekg nalezy trzymac¢ uchwyt
dodatkowy. Prowadzenie urzagdzenia oburgcz zmniejsza ryzyko
skaleczenia rak przez narzedzie robocze.

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

e Pyly niektérych gatunkéw drewna moga stanowic
zagrozenie dla zdrowia. Bezposredni kontakt fizyczny z pytami
moze wywotaé reakcje alergiczne i/lub choroby uktadu
oddechowego operatora lub oséb znajdujgcych sie¢ w poblizu.
Pyly debiny lub buczyny uwazane s za rakotworcze,
szczegolnie w potgczeniu z substancjami do obrébki drewna
(impregnaty do drewna). W zwigzku z tym zaleca sie, stosowanie
maski przeciwpytlowej, systeméw do odciggania pytu i
odpowiedniej wentylacji.

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

« Nie nalezy uzywac uszkodzonych i nie naostrzonych frezéw.
Tepe lub uszkodzone frezy zwigkszajg tarcie, mogg sig
zablokowaé jak réwniez obnizajg jako$¢ obrébki materiatu.

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

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

e Nalezy upewni¢ sig, ze wszystkie zaciski blokujace sg
zacisniete.

e Nigdy nie wolno montowa¢ do elektronarzgdzia narzedzi
roboczych innych niz zalecane przez producenta.

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

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

e Nalezy skontrolowa¢ powierzchnie miejsca pracy. Trzeba
upewnic¢ sie czy nie ma niepozadanych materiatdw obcych

e (gwozdzi, wkretow itp.)

« Nie wolno pozostawia¢ wigczone;j frezarki bez nadzoru.

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

e Przed przystgpieniem do wymiany narzedzia roboczego czy
jakiejkolwiek czynnosci zwigzanej z regulacja, konserwacjg lub
obstugg, zawsze nalezy elektronarzedzie odtgczy¢ od zasilania.

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

UWAGA! Urzadzenie stuzy do pracy wewnatrz pomieszczen.

Mimo zastosowania konstrukcji bezpiecznej z go zatozenia,
stosowania srodkow zabezpieczajacych i dodatkowych srodkow
ochronnych, zawsze istnieje ryzyko szczatkowe doznania urazow
podczas pracy.

Objasnienie zastosowanych piktograméw

1.Przeczytaj instrukcje obstugi, przestrzegaj ostrzezen i warunkéw
bezpieczenstwa w niej zawartych.

2.Klasa druga ochronnosci.

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

4.0dtgcz przewodd zasilajgcy przed rozpoczgciem czynnosSci
obstugowych lub naprawczych.

5.Nie dopuszcza¢ dzieci do narzedzia.

6.Chroni¢ przed deszczem.

BUDOWA | ZASTOSOWANIE

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

Nie wolno uzywa¢ elektronarzedzia niezgodnie z jego
przeznaczeniem.

OPIS STRON GRAFICZNYCH

Ponizsza numeracja odnosi si¢ do elementéw urzadzenia
przedstawionych na stronach graficznych niniejszej instrukcji.
1.Rekojesc

2.Przycisk blokady wrzeciona

3.Wrzeciono



4.0stona wrzeciona

5.Stopa

6.Naktadka

7.Skokowy odbojnik ogranicznika gtebokosci
8.0stona przeciwpytowa prowadnicy korpusu
9.Pokretto blokady ogranicznika gtebokosci
10.0granicznik gtebokosci

11.Wskaznik ogranicznika gtebokosci
12.Podziatka gtéwna

13.Podziatka precyzyjna

14.Pokretto precyzyjnej regulacji gtebokosci
15.Dzwignia blokady prowadnicy korpusu
16.Wskaznik precyzyjnej regulaciji gtgbokosci
17.Podswietlenie

18.Sprezyna wrzeciona

19.Tuleja zaciskowa

20.Nakretka mocujgca

21.Pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej
22.Rowki dla pretéw prowadnicy réwnolegtej
23.Wigcznik

24.Przycisk blokady wigcznika

25.Pokretto regulacji predkosci obrotowej
26.Pret prowadzacy prowadnicy réwnolegtej
27.Prowadnica réwnolegta

28.Pokretto regulaciji potozenia prowadnicy réwnolegtej
29.Wskaznik potozenia prowadnicy réwnolegtej
30.Sruba do mocowania adaptera

31.Adapter do odciagu pytu

32.Ztgczka redukeyjna

33.Szpikulec

34.Nakretka motylkowa szpikulca

35.Tuleja prowadzaca

36.Pierscien tulei prowadzacej

37 .Klucz ptaski

38.Blokada na prowadnicy

* Moga wystgpowac réznice migdzy rysunkiem a wyrobem

WYPOSAZENIE | AKCESORIA

* Prowadnica réwnolegta 1 szt.
e Szpikulec do frezowania po okregu 1 szt.
e Tuleja prowadzaca 1 szt.
« Adapter do odsysania pytu z redukcjg 1 kpl.
o Sruby do mocowania adaptera 1 kpl.
e Tuleja zaciskowa 3 szt.
o Kilucz ptaski 1 szt.
o Instrukcja 1szt.

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

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

Nie nalezy silnie dokreca¢ nakretki wrzeciona przed wiozeniem do niej
narzedzia roboczego, takie dziatanie moze uszkodzi¢ tuleje
zaciskowg. Kazdorazowo przy wymianie narzedzia roboczego nalezy
sprawdzi¢ czy zostata uzyta odpowiednia tuleja zaciskowa.

Wybér narzedzia roboczego uzalezniony jest od obrabianego
materiatu oraz rodzaju pracy do wykonania. Frezy ze stali
szybkotngcej (HSS) nadajg sie do obrébki miekkich
materiatéw, takich jak tworzywa sztuczne lub migkkie drewno.
Frezy z krawedziami thgcymi z weglika spiekanego (HM) majg
zastosowanie przy obrobce twardszych materiatow np.

twardych gatunkéw drewna, piyt wiérowych czy nawet
aluminium jesli producent freza to przewidziat.

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

MONTAZ NARZEDZI ROBOCZYCH
Odtaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

Uzyé¢ rekawic ochronnych podczas montazu i demontazu

narzedzi roboczych.

* Opusci¢ ostone wrzeciona (4).

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

e Do wrzeciona nalezy wsung¢ trzonek narzgdzia roboczego na

gteboko$é minimum 20 mm.

Dokreci¢ nakretke mocujaca (20) przy uzyciu klucza ptaskiego

(37) (rys. C).

Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona (2).

* Postawi¢ ostone wrzeciona (4).

Nakretke mocujgcg mozna dokrecac kluczem ptaskim tylko po

zainstalowaniu narzedzia roboczego wewnatrz wrzeciona. W

innym wypadku nakretka mocujacg nalezy operowaé

delikatnie i raczej tylko przy uzyciu reki aby nie uszkodzi¢ tulei
zaciskowej.

MONTAZ ADAPTERA DO ODCIAGU PYLU
Dla zabezpieczenia przed pytlem nalezy stosowa¢ maske
przeciwpytowg oraz odpowiednie urzgdzenie do odciggu pytu.

Odlaczy¢ elektronarzedzie od zasilania.

Przed montazem adaptera do odciggu pylu (31) (rys. B) nalezy

zdemontowac narzedzie robocze.

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

* Umiesci¢ adapter do odciggu pytu (31) w stopie (5) i zamocowaé
za pomocg $rub do mocowania adaptera (30) (rys. B), wkrecajgc
je od spodu.

* Do adaptera do odciggu pytu (31) nalezy podtgczy¢ waz odciggu
pytu bezposrednio lub poprzez zigczke redukcyjng (32) w
zalezno$ci od $rednicy przytaczeniowej weza.

PRACA / USTAWIENIA

WLACZANIE / WYLACZANIE
Napiecie sieci musi odpowiada¢ wielkosci napigecia podanego
na tabliczce znamionowej frezarki.

Frezarka wyposazona jest w przycisk blokady wigcznika,
zabezpieczajacy przed przypadkowym uruchomieniem. Wiaczanie
* Wecisng¢ przycisk blokady wigcznika (24).

e Wcisng¢ i przytrzymaé wigcznik (23).

Wylaczanie

o Zwolni¢ nacisk na przycisk wigcznika (23).

Podswietlenie

e Urzadzenie wyposazono w pods$wietlenie (17), poprawiajgce
widoczno$¢ w miejscu pracy. Wigczenie pod$wietlenia nastepuje
automatycznie wraz z wigczeniem urzadzenia.

REGULACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ WRZECIONA

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



W tabeli ponizej zebrano przyktadowe nastawy jako wskazéwke dla

uzytkownika.
Materiat Rozmiar Ustawienie
frezopokretta predkosci
regulaciji
Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Tworzywa 16-40 1-2
sztuczne 210 36
Ptyta wiérowa 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Drewno migkkie 22-40 1-3
(sosna, $wierk) 210 56
Drewno twarde 12-20 3-4
(dab, buk) 22-40 12

Doboru nastawy nalezy jednak dokona¢ po wykonaniu proby
praktycznej. Zaleca si¢ wigc przeprowadzenie préb wstgpnych
frezowania materiatu odpadowego przed ostatecznym podjgciem
zamierzonej pracy w materiale wiasciwym.

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

RUCH PIONOWY KORPUSU FREZARKI

e Umiescic frezarke na réwnej powierzchni.

* Odblokowa¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15).

e Uchwyci¢ obiema rekami rekojesci i nacisng¢ w dét pokonujgc
opor sprezyn.

e Zwolni¢ nacisk, sprezyny samoczynnie spowodujg powré6t
korpusu frezarki do pozycji wyjsciowej (gornej).

USTAWIENIE GLEBOKOSCI FREZOWANIA

Odtaczyc¢ elektronarzedzie od zasilania.

e Umiesci¢ frezarke na réwnej powierzchni.

* Odblokowa¢ dzwignie blokady prowadnicy korpusu (15).

e Pokonujac opér sprezyn opusci¢ korpus frezarki, az do
zetknigcia sie frezu z powierzchnig, na ktérej zostata
umieszczona.

e Zablokowa¢ w tym potozeniu za pomocg dzwigni blokady

prowadnicy korpusu (15).

Poluzowa¢ pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9).

Opusci¢ ogranicznik gtgbokosci (10) do zetknigcia sig z jedng z

powierzchni skokowego odbojnika ogranicznika gtgbokosci (7).

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

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

e Doktadne ustawienie gtebokosci frezowania mozna uzyskac
pokrecajac pokrettem precyzyjnej regulacji gtebokosci (14).
Jeden obroét pokretta odpowiada przesunigciu korpusu frezarki w
kierunku pionowym o 1,5 mm, zgodnie z podziatkg precyzyjng
(13) i jej stopniowaniem co 0,1 mm. Dostosowanie gtebokosci
jest tu mozliwe w zakresie ok +/- 8 mm poprzez podniesienie lub
obnizenie korpusu frezarki wzgledem skokowego odbojnika
ogranicznika gtgbokosci (7). Przektada sig¢ to odpowiednio na
zmniejszenie lub zwigkszenie zagtebienia narzedzia roboczego.
Ruch widoczny jest na wskazniku precyzyjnej regulacji
gtebokosci (16). Czynno$¢ tg nalezy wykonywa¢ w pozycji gdy

frezarka jest opuszczona do wyznaczonego przez ogranicznik
gtebokosci (10) punktu. Przez regulacjg nalezy dodatkowo
poluzowac pokretto blokady ogranicznika gtebokosci (9). Tylko
wtedy korpus frezarki bedzie miat mozliwo$¢ swobodnego
przesuwania sie podczas regulacji a ogranicznik razem z nim.
Po zakonczeniu regulacji nalezy upewni¢ sig, ze ogranicznik
gtebokosci (10) styka sie z powierzchnig skokowego odbojnika
ogranicznika gtebokosci (7) i dokreci¢ pokretto blokady
ogranicznika gtebokosci (9).

e Frezarka posiada skokowy odbojnik ogranicznika gtebokosci
frezowania (7), ktéry umozliwia przesuwanie (zgtgbianie sig
frezu) w materiat w o$miu réwno oddalonych od siebie pozycjach
(kazdy skok wynosi okoto 3 mm).

FREZOWANIE

Podczas pracy frezarka musi by¢ trzymana oburgcznie!

e Zamontowac¢ odpowiedni frez (patrz instrukcja powyzej).

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

e Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania.

e \Wigczy¢ frezarke i odczeka¢, az wrzeciono osiggnie ustawiong
predko$¢ obrotowg na luzie.

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

* Frezarke nalezy przesuwac rownomiernym ruchem ciggtym, caty
czas dociskajgc jej stope do powierzchni materiatu, az do
zakonczenia frezowania.

Zbyt szybki posuw frezarki podczas frezowania powoduje niskg
jakos¢ obrobki i moze by¢ przyczyng uszkodzenia frezu lub silnika.
Zbyt wolny posuw frezarki takze moze spowodowaé obnizenie
jakosci obrobki, wskutek nadmiernego nagrzewania materiatu.
Odpowiednia  predko$¢ przesuwu zalezy od  wielkoSci
zastosowanego frezu, rodzaju obrabianego materiatu oraz
gtebokosci skrawania. Zaleca sig przeprowadzenie préb wstgpnych
frezowania materiatu odpadowego przed ostatecznym podjeciem
zamierzonej pracy. Przy obrébce krawedzi materiat obrabiany
powinien znajdowac si¢ z lewej strony osi frezu (patrzac w kierunku
przesuwu frezarki).

Jesli stosowana jest prowadnica do obrébki prostoliniowej lub

okrawania nalezy upewni¢ sie, czy akcesoria pomocnicze sg

wiasciwie zamocowane.

KIERUNEK FREZOWANIA

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

MONTAZ | ZASTOSOWANIE PROWADNICY ROWNOLEGLEJ
Prowadnica réwnolegta stosowana jest do uzyskania réwnej
odlegtosci od krawedzi odniesienia. Dzigki specjalnej konstrukcji
moze ona by¢ wykorzystana do obroébki krawedzi (rys. D) lub
frezowania w oddaleniu, réwnolegle do krawedzi (rys. E).

e Poluzowac pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegte;j (21)
umieszczone na stopie (5) frezarki.

e Wsuna¢ prety prowadnicy réwnolegtej (26) (rys. A) w rowki dla
pretow prowadnicy réwnolegtej (22) i ustawi¢ pozadang
odlegtosé.

e Dokreci¢ pokretta blokady pretéw prowadnicy réwnolegtej (21).

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

MONTAZ TULEI PROWADZACEJ

Zastosowanie  tulei  prowadzacej umozliwia  precyzyjne

prowadzenie frezarki wzdtuz krawedzi szablonu i doktadne

odwzorowanie jego ksztattu.



e Zdemontowa¢ adapter do odciggu pytu (31) odkrecajac $ruby
mocowania adaptera (30).

* Umiesci¢ tuleje prowadzacg (35) w gniezdzie stopy (5) frezarki.
e Zamontowa¢ adapter do odciggu pytu (31) i dokreci¢ oba
elementy za pomocg $rub mocowania adaptera (30) (rys. G).
Zastosowanie tulei prowadzacej ogranicza zastosowanie

wielkosci frezow.

Odlegtos¢ pomiedzy krawedzig tnacg freza a zewnetrzng
krawedzig pierécienia tulei prowadzacej (36) (rys. C) okresla
réznice w wymiarach pomigedzy szablonem a jego odwzorowaniem
po frezowaniu przy uzyciu tulei kopiujacej (35). Zmiana $rednicy
roboczej freza spowoduje zmiane tej réznicy. Tuleja kopiujaca (35)
moze by¢ uzywana z szablonami o grubo$ci minimum 8 mm.

FREZOWANIE PO OKREGU

e Zamontowac szpikulec (33) w otworze w prowadnicy réwnolegtej

e (27) (rys. A).

* Wyjaé prowadnice réwnolegtg (10) ze stopy frezarki jesli byta
zamontowana do frezowania réwnolegtego

* Wsuna¢ prowadnice réwnolegtg (10) w pozycji odwréconej, ze
szpikulcem (33) skierowanym do dotu.

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

* Po wbiciu szpikulca (33) w materiat mozna frezowa¢ po okregu

e (rys.F).

Aby okreslic promien frezowania nalezy zmierzy¢ odlegto$¢ od

$rodka znacznika do zewnetrznej krawedzi frezu.

OBSLUGA | KONSERWACJA

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci zwigzanych
z instalowaniem, regulacja, naprawa, lub obstuga nalezy wyjac
wtyczke przewodu zasilajgcego z gniazdka sieciowego.

Do czyszczenia nie nalezy stosowa¢ wody lub innych cieczy.
Frezarke czysci sie¢ za pomocg szczotki.

Zuzyty frez nalezy natychmiast wymienic.

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

WYMIANA SZCZOTEK WEGLOWYCH

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

Czynno$¢ wymiany szczotek weglowych nalezy powierzy¢
wytgcznie osobie wykwalifikowanej wykorzystujac czesci
oryginalne.

Wszelkiego rodzaju usterki powinny byé usuwane przez
autoryzowany serwis producenta.

PARAMETRY TECHNICZNE

DANE ZNAMIONOWE

PARAMETR WARTOSC
Napiecie zasilania 230 VAC
Czestotliwos¢ zasilania 50 Hz
Moc znamionowa 1300 W

Zakres predkosci obrotowej 11000 - 28000 min™*
na biegu jatowym

Skok korpusu frezarki 55 mm

Srednica tulei zaciskowych ?6;8;12 mm
Klasa ochronnosci Il
Masa 3,5kg
Rok produkcji 2025
59G717 oznacza zaréwno typ oraz okreslenie

maszyny
DANE DOTYCZACE HALASU | DRGAN

Informacje na temat hatasu i wibracji
Poziomy emitowanego hatasu , takie jak poziom emitowanego
cisnienia akustycznego Lpa oraz poziom mocy akustycznej Lwa i

niepewno$¢ pomiaru K , podano ponizej w instrukcji zgodnie z
normg EN 60745.

Wartosci drgan an i niepewno$¢ pomiaru K oznaczono zgodnie z
normg EN 60745, podano ponizej.

Podany ponizej w niniejszej instrukcji poziom drgan zostat
pomierzony zgodnie z okreslong przez normg EN 60745 procedure
pomiarowg i moze zosta¢ uzyty do poréwnywania elektronarzedzi.
Mozna go tez uzy¢ do wstepnej oceny ekspozycji na drgania.
Podany poziom drgan jest reprezentatywny dla podstawowych
zastosowan elektronarzgdzia. Jezeli elektronarzgdzie uzyte
zostanie do innych zastosowan lub z innymi narzedziami
roboczymi, a takze, jesli nie bedzie wystarczajgco konserwowane ,
poziom drgan moze ulec zmianie. Podane powyzej przyczyny
mogg spowodowaé zwigkszenie ekspozycji na drgania podczas
catego okresu pracy.

Aby doktadnie oszacowaé ekspozycije na drgania , nalezy
uwzgledni¢ okresy, kiedy elektronarzedzie jest wytgczone lub kiedy
jest wigczone ale nie jest uzywane do pracy. W ten sposéb tagczna
ekspozycja ma drgania moze sie okaza¢ znacznie nizsza. Nalezy
wprowadzi¢ dodatkowe $rodki bezpieczenstwa w celu ochrony
uzytkownika przed skutkami drgan, takie jak konserwacja
elektronarzedzia i narzedzi roboczych, zabezpieczenie
odpowiedniej temperatury rak, wtasciwa organizacja pracy.
Poziom ci$nienia akustycznego: Lpa = 90 dB (A) K=3dB (A)
Poziom mocy akustycznej: Lwa = 101 dB (A) K=3dB (A)

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

Produktéw zasilanych elektrycznie nie nalezy wyrzuca¢ wraz z

domowymi odpadkami, lecz odda¢ je do utylizacji w odpowiednich

zaktadach. Informacji na temat utylizacji udzieli sprzedawca produktu
.

lub miejscowe wiadze. Zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny
zawiera substancje nieobojetne dla $rodowiska naturalnego. Sprzet
nie poddany recyclingowi stanowi potencjalne zagrozenie dla
$rodowiska i zdrowia ludzi.

.GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa z
siedzibg w Warszawie, ul. Pograniczna 2/4 (dalej: ,GTX Poland ") informuje, iz
wszelkie prawa autorskie do tresci niniejszej instrukcji (dalej: ,Instrukcja”), w tym m.in.
jej tekstu, zamieszczonych fotografii, schematéw, rysunkéw, a takze jej kompozycji,
nalezg wytgcznie do GTX Poland i podlegajg ochronie prawnej zgodnie z ustawg z
dnia 4 lutego 1994 roku, o prawie autorskim i prawach pokrewnych (tj. Dz. U. 2006
Nr 90 Poz 631 z pézn. zm.). Kopiowanie, przetwarzanie, publikowanie,
modyfikowanie w celach komercyjnych catosci Instrukgji jak i poszczegdlnych jej
elementow, bez zgody GTX Poland wyrazonej na pismie, jest surowo zabronione i
moze spowodowac pociagniecie do odpowiedzialnosci cywilnej i karnej.
GWARANCJA | SERWIS

Warunki gwarancji oraz opis postgpowania w przypadku
reklamacji zawarte sa w zataczonej Karcie Gwarancyjne;j.

Serwis Centralny GTX Service Sp. z 0.0. Sp.k.

ul. Pograniczna 2/4 tel. +48 22 364 53 50 02-285 Warszawa e-mail
bok@agtxservice.com

Sie¢ Punktéw Serwisowych do napraw gwarancyjnych i
pogwarancyjnych dostgpna na platformie internetowej gtxservice.com
Zeskanuj QR kod i wejdz na gtxservice.com

GT)Y SERVICE

CIRCULAR ECONOMY SOLUTIONS

Deklaracja zgodnosci WE

Producent: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

ul. Pograniczna 2/4 02-285 Warszawa

Wyréb: Frezarka

Model: 59G717

Nazwa handlowa: GRAPHITE

Numer seryjny: 00001 + 99999

Opisany wyzej wyréb jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:
Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE


mailto:bok@gtxservice.com

Dyrektywa o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2014/30/UE
Dyrektywa RoHS 2011/65/UE zmieniona Dyrektywa 2015/863/UE
Oraz spetnia wymagania norm:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN |EC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Deklaracja ta odnosi si¢ wylacznie do maszyny w stanie, w jakim
zostata wprowadzona do obrotu i nie obejmuje czesci sktadowych
dodanych przez uzytkownika koricowego lub przeprowadzonych przez
niego pézniejszych dziatan.

Nazwisko i adres osoby majgcej miejsce zamieszkania lub siedzibe w
UE upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej:
Podpisano w imieniu:

GTX Poland Sp. Z 0.0. Sp.k.

Ul. Pograniczna 2/4

02-285 Warszawa

Pawet Kowalski
Petnomocnik ds. dokumentaciji technicznej GTX Poland
Warszawa, 2025-05-06

(EN)
TRANSLATION OF THE ORIGINAL INSTRUCTIONS

TOP SPINDLE MILLING MACHINE
59G717

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

SPECIFIC SAFETY PROVISIONS

« Hold the power tool by the insulated surfaces of the handle,
as the cutter could come into contact with its own mains
cable. Contact with the mains cable could result in voltage being
transmitted to the metal parts of the tool, which could cause an
electric shock.

e The material to be worked must be fixed on a stable base
and secured against movement by clamps or other means.
If the workpiece is held by hand or pressed against the body, it
remains unstable, which may result in loss of control.

e Cutters must fit exactly into the clamp of the power tool in
use. A mismatched tool to the power tool clamp, rotates
unevenly, vibrates strongly and can cause loss of control of the
power tool.

e The speed of the working tools used must not be lower than
the maximum speed indicated on the power tool.
Attachments rotating at a higher speed may be damaged.

* When working, hold the router by both handles and ensure
a stable working position. A power tool held with both hands is
safer.

« Do not touch the rotating cutter or bring your hands within
range of it. Hold the auxiliary handle with the other hand.
Operating the machine with both hands reduces the risk of the
working tool injuring your hands.

* Personal protective equipment must be worn. Depending on
the type of work, wear a protective mask, goggles, safety
goggles and hearing protectors. Protect your eyes from
airborne foreign bodies generated during work. A dust mask
provides respiratory protection and must filter out dust generated
during work. Exposure to noise over a prolonged period can lead
to hearing loss.

e Dusts from certain wood species can be a health hazard.
Direct physical contact with the dusts can cause allergic
reactions and/or respiratory diseases of the operator or people
nearby. Oak or beech dusts are considered carcinogenic,
especially when combined with wood treatment substances
(wood preservatives). Therefore, the use of a dust mask, dust
extraction systems and adequate ventilation is recommended.
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« Clean the ventilation slots of the power tool regularly. The
motor blower draws dust into the housing and a large
accumulation of dust can cause an electrical hazard. Do not use
the power tool near flammable materials. Sparks may ignite
them.

e Damaged and unsharpened cutters should not be used. Dull
or damaged cutters increase friction, can become blocked as
well as reduce the quality of machining the material.

e Do not touch the cutter or just after finishing work. This
component can become very hot and can cause burns.

e Power tools must be started up before the cutter comes into
contact with the workpiece. Otherwise there is a danger of
kickback, as the tool used will lock onto the workpiece.

e Ensure that all locking clamps are tightened.

e Never attach work tools to the power tool other than those
recommended by the manufacturer.

« When replacing the cutter, ensure that the shank is fixed at a
depth of at least 20 mm.

e Before milling, make sure that there is clearance under the
workpiece to prevent the cutter coming into contact with other
workpieces.

e The surface of the work area should be inspected. Make sure
that there are no undesirable foreign materials.

e (nails, screws, etc.)

* Do not leave a switched-on milling machine unattended.

e When the power tool is not in use, it should always be left
unplugged and stored in a childproof place.

e Always unplug the power tool before changing the work tool or
any adjustment, maintenance or operation.

e Do not use any solvents to clean the power tool, which could
damage plastic parts.

ATTENTION: The device is designed for indoor operation.

Despite the use of an inherently safe design, the use of safety
measures and additional protective measures, there is always a
residual risk of injury during work.

Explanation of the used pictograms

1.Read the operating instructions, observe the warnings and safety
conditions contained therein.

2.Secondary protection class.

3.Wear personal protective equipment (safety goggles, ear
protection, dust mask).

4.Disconnect the power cord before servicing or repairing.

5.Keep children away from the tool.

6.Protect from rain.

CONSTRUCTION AND APPLICATION

The router is a hand-held power tool in the second protection class.
It is driven by a single-phase commutator motor mounted vertically
to the surface to be machined. These types of power tools are
widely used for milling in wood and wood-based materials. Areas of
use include carpentry, parquet work, decorating or renovation and
construction.

Do not misuse the power tool.

DESCRIPTION OF THE GRAPHIC PAGES
The numbering below refers to the components of the unit shown
on the graphic pages of this manual.



1.Handle

2.Spindle lock button

3.Spindle

4.Spindle cover

5.Foot

6.0Overlay

7.Depth stop buffer

8.Body guide dust cover

9.Depth stop lock knob

10.Depth limiter

11.Depth limiter indicator

12.Main division

13.Precision graduation
14.Precision depth adjustment knob
15.Body guide locking lever
16.Precision depth adjustment indicator
17.Backlighting

18.Spindle spring

19.Collet

20.Fixing nut

21.Parallel guide rod locking knobs
22.Grooves for parallel guide rods
23.Switch

24 .Switch lock button

25.Speed control knob

26.Parallel guide bar

27.Parallel guide

28.Parallel track adjustment knob
29.Parallel guide position indicator
30.Adapter fixing screw
31.Adapter for dust extraction
32.Reduction fitting

33.Szpikulec

34.Spike wing nut

35.Guide sleeve

36.Guide sleeve ring

37.Wrench

38.Guide loc

* There may be differences between the drawing and the product

EQUIPMENT AND ACCESSORIES

* Parallel guide 1pc.
e Circle cutter 1 pc.
¢ Guide sleeve 1 pc.
« Adapter for dust extraction with reduction 1pl.

* Screws for securing the adapter 1 kpl.
e Collet 3 pcs.
e Spanner 1 pc.
e Manual 1pc.

PREPARATION FOR WORK

The spindle lock button is only to be used to attach or remove the work
tool. It must not be used as a brake button while the spindle is rotating.
Doing so may damage the power tool or injure the user.

Do not tighten the spindle nut firmly before inserting the work tool,
doing so may damage the collet. Whenever changing the work tool,
check that the correct collet is used.

The choice of work tool depends on the material to be
machined and the type of work to be done. High speed steel
(HSS) cutters are suitable for machining soft materials such as
plastics or soft wood. Cutters with carbide (HM) cutting edges

are used for machining harder materials, e.g. hard woods,

1"

chipboard or even aluminium if the cutter manufacturer has
specified this.

Only work tools whose permitted speed is higher than or
equal to the maximum speed of the power tool without
load should be used.

INSTALLATION OF WORKING TOOLS
Disconnect the power tool from the power supply.

Use protective gloves when assembling and dismantling work

tools.

e Lower the spindle guard (4).

e Press and hold the spindle lock button (2). If necessary, turn the
spindle (3) by hand until the locking mechanism engages.
Depending on the diameter of the tool shank, use a suitable collet
(19) bearing in mind the mating spring (18). When changing the
collet, first insert the spring (18) into the centre of the spindle,
then the appropriate size collet (19) and lock it in place by fitting
the clamping nut (20).

e The work tool shank must be inserted into the spindle to a
minimum depth of 20 mm.

e Tighten the clamping nut (20) with a spanner

e (37) (Figure C).

* Release the spindle lock button (2).

Position the spindle guard (4).

The clamping nut may only be tightened with an open-end

spanner after the work tool has been installed inside the

spindle. Otherwise, the clamping nut should be handled gently

and rather only by hand to avoid damaging the collet.

FITTING AN ADAPTER FOR DUST EXTRACTION

A dust mask and a suitable dust extraction device should be used

for protection against dust.

Disconnect the power tool from the power supply.

Before fitting the dust extraction adapter (31) (Fig. B), the implement

must be removed.

e Loosen the body guide lock lever (15) to move the router spindle
into the upper position.

* Place the dust extraction adapter (31) in the foot (5) and fix with
the adapter fixing screws (30) (fig. B), screwing them in from
underneath.

« Connect the dust extraction hose to the dust extraction adapter
(31) either directly or via a reduction fitting (32) depending on the
connection diameter of the hose.

OPERATION / SETTINGS

ON/OFF

The mains voltage must correspond to the voltage indicated on
the rating plate of the milling machine.

The milling machine is equipped with a switch lock button to prevent
accidental start-up.

Switching on

e Press the switch lock button (24).

e Press and hold the switch (23).

Switching off
* Release pressure on the switch button (23).

Highlight

e The device is equipped with a backlight (17) to improve visibility
in the workplace. The illumination is switched on automatically
when the device is switched on.

SPINDLE SPEED CONTROL

e There is a speed adjustment knob (25) on the body of the milling
machine. The spindle speed is selected as required (depending
on the cutter used, hardness of the material to be machined, type
of work, etc.).

The table below collects example settings as a guide for the user.

Material Size of Speed setting
adjustment knob




Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3

Plastics 16-40 1-2

4-10 3-6

Chipboard 12-20 2-4

22-40 1-3

4-10 5-6

Softwood (pine, 22-40 1-3

spruce) 4-10 5-6

Hardwood (oak, 12-20 3-4

beech) 22-40 1-2

However, the choice of setting should be made after a practical test. It
is therefore advisable to carry out preliminary tests on the milling of the
waste material before finally undertaking the intended work in the
actual material.

When operating at low speed, it is advisable to cool down the tool after
prolonged operation. This should be done by running the power tool
without load at full speed for about 1 minute.

VERTICAL MOVEMENT OF THE MILLING MACHINE BODY

* Place the router on a level surface.

e Unlock the body guide lock lever (15).

e Grasp the handles with both hands and press downwards
overcoming the resistance of the springs.

* Release the pressure, the springs will automatically cause the
cutter body to return to the home (top) position.

SETTING THE MILLING DEPTH

Disconnect the power tool from the power supply.

« Place the router on a level surface.

* Unlock the body guide lock lever (15).

* Overcoming the resistance of the springs, lower the cutter body
until the cutter comes into contact with the surface on which it is
placed.

e Lock in this position using the body guide locking lever (15).

* Loosen the depth stop lock knob (9).

« Lower the depth stop (10) until it makes contact with one of the
surfaces of the stepped depth stop bumper (7).

« If necessary, reset the position of the depth stop indicator (11) by
sliding it over the depth stop (10).

* Raise the depth stop (10) to a height corresponding to the
desired penetration of the cutter into the workpiece using the
master graduation (12) on the cutter body and lock by tightening
the depth stop lock knob (9).

e The precise setting of the milling depth can be achieved by
turning the precision depth adjustment knob (14). One turn of the
knob corresponds to a shift of the milling body in the vertical
direction by 1.5 mm, in accordance with the precision graduation
scale (13) and its increments of 0.1 mm. Depth adjustment is
possible here in a range of approx. +/- 8 mm by raising or
lowering the router body relative to the stepped depth stop buffer
(7). This translates into a reduction or increase in the working
tool depth respectively. The movement is visible on the fine depth
adjustment indicator (16). This operation should be carried out in
the position where the milling machine is lowered to the point
determined by the depth stop (10). Before adjusting, the depth
stop lock knob (9) must also be loosened. Only then will the
cutter body be able to move freely during adjustment and the
stop with it. When the adjustment is complete, ensure that the
depth stop (10) is in contact with the surface of the stepped depth
stop bumper (7) and tighten the depth stop lock knob (9).

e The milling machine has a stepped milling depth stop bumper
(7), which allows the milling cutter to move (penetrate) into the
material in eight equally spaced positions (each stroke is
approximately 3 mm).

MILLING
The router must be held with both hands during operation!

« Fit the appropriate cutter (see instructions above).

* Position the foot (5) on the material to be machined (the cutter
must not be in contact with the material at this point).

e Set the milling depth.

e Switch on the milling machine and wait for the spindle to reach
the set idle speed.

e Start machining by sliding the milling machine foot along the
surface of the workpiece in the desired direction.

e Move the miling machine in a steady, continuous motion,
pressing its foot against the surface of the material all the time,
until the milling is complete.

A milling machine feed rate that is too fast during milling results in
poor machining quality and can cause damage to the cutter or
motor. A milling machine feed rate that is too slow can also result in
poor machining quality due to excessive heating of the material. The
appropriate feed rate depends on the size of the cutter used, the
type of material being machined and the depth of cut. It is advisable
to carry out preliminary trials of milling waste material before finally
undertaking the intended work. When edge milling, the workpiece
material should be to the left of the cutter axis (as seen in the
direction of the milling machine travel).

If a guide for straight machining or trimming is used, make sure that

the auxiliary accessories are properly fixed.

MILLING DIRECTION

In order to avoid uneven edges and achieve the best result, it is
necessary to mill in a counterclockwise direction for the outer edges
and in a clockwise direction for the inner edges (fig. H). In order to
have better control of the material but also of the machine,
machining should therefore always be done in the opposite
direction to the direction of rotation of the working tool.

INSTALLATION AND USE OF THE PARALLEL GUIDE

The parallel guide is used to achieve an even distance from the

reference edge. Thanks to its special design, it can be used for edge

machining (fig. D) or milling away, parallel to the edge (fig. E).

e Loosen the parallel guide rod locking knobs (21) located on the
milling machine foot (5).

¢ Insert the parallel guide rods (26) (fig. A) into the grooves for the
parallel guide rods (22) and set the desired distance.

o Tighten the parallel guide rod lock knobs (21).
The parallel guide position adjustment knob (28) can be used to
fine tune the position of the parallel guide (27). A change in the
position of the parallel guide (27) can be seen by the movement
of the parallel guide position indicator (29) (fig. A).

FITTING THE GUIDE SLEEVE

The use of a guide sleeve enables the milling machine to be guided

precisely along the edge of the template and to reproduce its shape

accurately.

e Remove the dust extraction adapter (31) by unscrewing the
adapter mounting screws (30).

* Place the guide sleeve (35) in the foot socket (5) of the milling
machine.

« Fit the dust extraction adapter (31) and tighten both components
with the adapter fixing screws (30) (fig. G).

The use of a guide sleeve limits the use of cutter sizes.

The distance between the cutting edge of the cutter and the outer
edge of the ring of the guide sleeve (36) (fig. C) determines the
difference in dimensions between the template and its
representation after milling with the copy sleeve (35). Changing the
working diameter of the cutter will change this difference. The copy
bushing (35) can be used with templates with @ minimum thickness
of 8 mm.

CIRCULAR MILLING

« Fit the skewer (33) into the hole in the parallel guide

e (27) (Figure A).

e Remove the parallel guide (10) from the router foot if fitted for
parallel routing



« Insert the parallel guide (10) in the inverted position, with the
spike (33) pointing downwards.

e Set the milling radius and lock the parallel guide rod lock knobs
(212).

« After inserting the pick (33) into the material, it is possible to mill
in a circle

e (FigureF).

To determine the milling radius, measure the distance from the

centre of the marker to the outer edge of the cutter.

OPERATION AND MAINTENANCE

Unplug the power cord from the mains socket before carrying
out any installation, adjustment, repair, or operation.

Do not use water or other liquids for cleaning.

The milling machine is cleaned with a brush.

A worn cutter should be replaced immediately.

Clean the ventilation slots regularly to prevent the milling
machine motor from overheating.

REPLACEMENT OF CARBON BRUSHES

Worn (shorter than 5 mm), burnt or cracked carbon brushes of

the motor must be replaced immediately. Always replace both
brushes at the same time.

Only a qualified person should replace the carbon brushes
using original parts.

Any defects should be rectified by the manufacturer's authorised
service department.

TECHNICAL SPECIFICATIONS

RATING DATA
PARAMETER VALUE
Supply voltage 230 VAC
Supply frequency 50 Hz
Rated power 1300 W
Idle speed range 11000 - 28000 min*
Milling machine body stroke 55 mm
Collet diameter @6;8;12 mm
Protection class 1l
Mass 3.5 kg
Year of production 2025

59G717 indicates both the type and the designation
of the machine

NOISE AND VIBRATION DATA

Information on noise and vibration

Noise emissions, such as sound pressure level Lpaand sound
power level Lwaand measurement uncertainty K , are given below
in the instructions in accordance with EN 60745.

The vibration values anand the measurement uncertainty K
determined in accordance with EN 60745 are given below.

The vibration level given below in these instructions has been
measured in accordance with the measurement procedure
specified by EN 60745 and can be used to compare power tools. It
can also be used for a preliminary assessment of vibration
exposure.

The vibration level indicated is representative of the basic use of
the power tool. If the power tool is used in other applications or with
other working tools, and if it is not sufficiently maintained , the
vibration level may change. The reasons given above may result in
increased vibration exposure during the entire working period.

To accurately estimate exposure to vibration, it is necessary to take
into account periods when the power tool is switched off or when it
is switched on but not used for work. In this way, the total vibration
exposure may be considerably lower. Additional precautions
should be taken to protect the user from the effects of vibration,
such as: maintaining the power tool and work tools, ensuring an
adequate hand temperature, proper work organisation.
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Sound pressure level: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Sound power level: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)
Vibration acceleration values: ah = 12.065 m/s?K = 1.744 m/s?
ENVIRONMENTAL PROTECTION
Electrically-powered products should not be disposed of with
household waste, but should be taken to appropriate facilities for
disposal. Contact your product dealer or local authority for information
* | |on disposal. Waste electrical and electronic equipment contains
substances that are not environmentally friendly. Unrecycled
equipment poses a potential risk to the environment and human
health.
"GTX Poland Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa with
its registered office in Warsaw, ul. Pograniczna 2/4 (hereinafter referred to as "GTX
Poland ") informs that all copyrights to the content of this manual (hereinafter referred
to as "Manual"), including among others. All copyrights to the contents of this Manual
(hereinafter referred to as "Manual"), including but not limited to its text, photographs,
diagrams, drawings, as well as its composition, , belong exclusively to GTX Poland
and are subject to legal protection under the Act of February 4, 1994 on Copyright
and Related Rights (i.e. Journal of Laws 2006 No. 90 Item 631 as amended).
Copying, processing, publishing, modifying for commercial purposes the entire
Manual as well as its individual elements without the written consent of GTX Poland
is strictly prohibited and may result in civil and criminal liability.

EC Declaration of Conformity

Manufacturer: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

2/4 Pograniczna Street 02-285 Warsaw

Product: Milling machine

Model: 59G717

Trade name: GRAPHITE

Serial number: 00001 + 99999

The product described above complies with the following
documents:

Machinery Directive 2006/42/EC

Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

RoHS Directive 2011/65/EU as amended by Directive
2015/863/EU

And meets the requirements of the standards:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

This declaration relates only to the machinery as placed on the market
and does not include components

added by the end user or carried out by him/her subsequently.

Name and address of the EU resident person authorised to prepare the
technical dossier:

Signed on behalf of:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna Street

02-285 Warsaw

T

Pawet Kowalski
Technical Documentation Officer GTX Poland
Warsaw, 2025-05-06
ua) )
NEPEKNAL OPUTHANBHOI IHCTPYKLII
®PE3EPHA MALLUWHA 3 BEPXHIM LUMWHAENEM
59G717

MPUMITKA: YBAXHO MPOYUTAWTE LIEM MOCIBHUK NEPEL
BUKOPUCTAHHAM ENEKTPOIHCTPYMEHTY TA 3BEPEXITb
WOro Ans NoAAnbLLOro BUKOPUCTAHHS.

KOHKPETHI 3AXOAU BE3MEKN

e TpumaiiTe eneKTPOIHCTPYMEHT 3a i30NMbOBaHi NOBEpPXHi
PYKOSATKM, OCKiNbKM pi3ak MOXe KOHTaKTyBaTW 3 BIIAaCHUM
MepexeBUM kabenem. KoHTakT 3 MepexeBuM kaberem mMoxe
npu3BecTM [0 nepepdadi Hanmpyru Ha MeTaneBi YacTUHU




{HCTPYMEHTY, LU0 MOXE CMPUYUHWUTU YPaeHHs! eNeKTPU4HUM
CTPYMOM.

O6po6noBaHuii MaTepian no! 6yTn 3akpi Ha
CTiWKiW OCHOBI i 3axuwy n Big pemi 3a
AOMNoMoroto 3aTuckayiB a6o iHWKMX 3acoBiB. AKLLO 3aroToBKy
TpUMaTK pykolo abo MPUTUCHYTW [0 Tina, BOHA 3anuLIaeTbCst
HECTIKOIO, LLIO MOXe NMPU3BECTU [0 BTPATU KOHTPOTIO.

®dpesun NOBUWHHI TOYHO BXOAUTYU B 3aXUM
€eNeKTPOIHCTPYMEHTY, wo BUKOPUCTOBYETLCS.
HeBianoBigHICTb IHCTPYMEHTY 3aTUCKayy eneKTPOIHCTPYMEHTY
nNpu3BOAUTL A0 HepPiBHOMIPHOTO obepTaHHsi, cunbHOI BiGpaLii Ta
MoXe CNPUYUHUTI BTpaTy KOHTPOJII0 Hapn
€NeKTPOIHCTPYMEHTOM.

LLBuAKicTb pO60YMX IHCTPYMEHTIB, LLIO BUKOPUCTOBYIOTLCS,
He MOBMHHA GYTU HMXYOK 3a MaKCUManbHYy LWBWAKICTb,
3a3HayeHy Ha  eneKkTpoiHcTpymeHTi. Hacagku, wo
obepTatoTbest 3 6inbLUO0 LWBMAKICTIO, MOXYTb Gy TN NOLIKOAXKEHI.
Mia yac po6otu TpumauTe chpesep 3a ob6uABI pyyku Ta
3abe3neuTe CcTillke po6oye MNONOXEHHA. |HCTPYMEHT, skui
TpumatoTb o6oma pykamu, 6eaneyHimi.

He TopkaitTecs oGepToBOi (hpe3u Ta He HabnuxKauTe pyku
AO Hei. |HWOW pyKol TpUMaiTecs 3a AOMOMIKHY PYKOSATKY.
Po6oTa mMalumHoo o6oMa pykamn 3MEHLLYE pU3nK TpaBMyBaHHsA
PYK po6OYUM IHCTPYMEHTOM.

Heo6xigHO HocuTM 3acobu iHAMBIAYanbHOrO 3axMCTy.
3anexHo Big BMAY poGiT BUKOPUCTOBYWTE 3aXUCHY Macky,
3aXMCHI OKynsipu, 3aXMCHi OKynsipu Ta 3acobu 3axucTy
opraHiB cnyxy. 3axuwante oui BiA NOTPANMSHHA B HUX
CTOPOHHIX MpeaMmeTiB, WO YTBOPIOKTLCS B MOBITPI Mg 4ac
pobotu. MMpoTununoBa Macka 3abe3neyye 3axucT oOpraHie
AMXaHHS | NOBMHHA (iNbTpyBaTU NWN, O YTBOPIOETLCA Nif Yac
po6oTu. TpuBanuin BB LyMy MOXe MpW3BECTV A0 BTpaTth
cnyxy.

Mun peskux nopia AepeBUHN MOXe CTaHOBUTU HeGe3neky
AnA 3popoB'a. [Npamuin Di3UYHUIA KOHTaKT 3 MUMOM  MOXe
BUKIMKATU anepriyHi peakuii  Ta/abo pecnipaTopHi
3axBOPIOBaHHS y onepaTtopa abo nwaen, siki 3HaXOASTbCs
nopyy. Mun pgyba abo Gyka BBaXaeTbCs KaHLEPOTreHHUM,
0cobnMBO B MOEOHaHHI 3 peyoBUHaMu Anst o6pobku AepeBuHU
(koHcepBaHTamu). ToMy pekoMeHAYETbCS BUKOPUCTOBYBATU
NpOTUNWIOBI Macku, CUCTEMU NUIMOBIOBEAEHHS Ta HanexHy
BEHTUMALILO.

PerynsipHo ounwante BEHTUNALIAHI oTBOpPM
eneKTPOIHCTPYMeHTy. BeHTunsitop asuryHa BTsrye nun y
KOpMYyC, i BENMKe CKyN4eHHs NIy MOXe CrpUiMHNTY HebGeaneky
YPaXEHHSI  enekTpu4yHuM cTpymom. He BUKOpUCTOBYIiTE
€NeKTPOIHCTPYMEHT No6nun3y nerko3anMmncTux matepianis. Ickpu
MOXYyTb MPU3BECTMN A0 iX 3aNMaHHS.

He moxHa BMKOPUCTOBYBaTU MOLLKOKEHI Ta He3aToueHi
dpe3n. Tyni abo nowkomkeHi pean 36inbLyOTL TepTs,
MOXYTb 3abMBaTUCH, a TakoX 3HWXKYIOTb SIKICTb 0BpobKM
Mmartepiany.

He TopkaiTecsi chpe3u ab6o Bigpa3y nicns 3aBepLlUeHHSA
poGoTK. Lielt KOMNOHEHT MOXE CUIbHO HarPITUCS | CMIPUHMHUTI
oniku.

EneKkTpoiHCTPYMEHT NOBMHEH GyTW 3anylueHuit Ao Toro, sk
piseub yBilAe B KOHTaKT i3 3aroToBKot0. B iHWOMYy BMnagky
icHye Hebesneka Biggadi, OCKINbKM  BUKOPWUCTOBYBaHUI
{HCTPYMEHT 3acTpsirHe B 3aroToBL,.

MepekoHaiTecs, LWo BCi hikCytoui 3aTUCKaYi 3aTArHyTi.

Hikonn He npuegHyiTe OO €neKTPOIHCTPYMEHTY iHWi poboui
{HCTPYMEHTU, KpiM peKOMEHA0BaHNX BUPOBHNKOM.

Mpwu 3aMiHi bpesn nepekoHanNTeCs, WO XBOCTOBUK 3aKpinneHuii
Ha rmnbuHi He meHwe 20 MM.

Mepen dpesepyBaHHSM NepekoHanTecs, WO Mif 3aroTOBKOKO €
3a30p, LWo6 3anobirTn KOHTaKTy pe3n 3 iHLLIMMKU 3aroToBKaMK.

Cnig ornsiHyTM noBepxHi poBGoyoi 3oHu. lNepekoHaliTecs y
BiCYTHOCTi HeGaxaHnX CTOPOHHIX MaTepianis.

(UuBSIXM, LLYPYNK TOLLO)

He sanuwaiite yBiMKHEHWIN dhpe3epHuii BepcTaT 6e3 Harnsay.
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e Konu enekTpoiHCTPYMEHT He BUKOPWUCTOBYETLCS, MO0 3aBXau
cnig BiaknoyaTh Bif Mepexi Ta 36epiraTu B 3axulieHOMy Bif,
[iten micui.

e 3aBxau BiAKNOYaNUTE enekTPOIHCTPYMEHT BiA Mepexi nepeq
3aMiHoK po6oyoro iHCTpyMeHTa abo 6yab-sKUM perynioBaHHsM,
TEXHI4YHMM o6cnyroByBaHHAM abo ekcnnyarauieto.

e He BMKOPUCTOBYWTE AMSi OYULLEHHS EMEeKTPOIHCTPYMEHTY
PO3YMHHWKM, siKi MOXYTb MOLLKOAUTYU MNAcTUKOBI AeTani.

YBATA: MpucTpiit npu3HavyeHnit Ans po6oTu B NPUMILLEHHI.

H YM Ha pUCTaHHA Ge3neyHoi 3a CBOEKD CYTTHO
KOHCTpPYKLUji, 3acTocyBaHHA 3axoAiB Ge3nekun Ta AOAATKOBUX
3aXMCHUX 3axoAiB, 3aBXAM ICHYE 3arMLIKOBUA  PU3MK
TpaBMyBaHHs Nifg 4ac po6oTu.

MosicHeHHs1 BUKOPUCTaHUX NiKTOrpam

1. npounTanTe IHCTPYKUilo 3 ekcnnyaTauii, [oTpUMynTeCh

nonepemkeHb i NpaBun TeXHikM 6e3neku, LWo MICTATLCS B Hill.

2. BTOPVHHWI Knac 3axucTy.

3. HocuTU 3acobwv iHAMBIOyanbHOro 3axucTy (3axXWCHI OKymnsipu,
HaByLLUHWUKW, pecnipaTop).

4.Mepen obcnyroByBaHHSIM abo PEMOHTOM Bia'eAHanTe  LUHYP
XKVBMEHHSI.

5. Tpumaiite aiten nogani Bif iHCTPYMEHTY.

6. 3axvLLiaTu Big AOLLY.

KOHCTPYKLUIA TA 3ACTOCYBAHHA

®dpesep € py4YHUM eneKTPOIHCTPYMEHTOM [pYroro Kracy 3axucTy.
BiH npuBoauTbCs B Ail0  0OHOMA3HUM  €neKTPOABUryHOM 3
KOMYTaToOpOM, BCTaHOBMEHWM BepTUKanbHO A0 06pobrioBaHol
noBepxHi. L|i Tunu enekTpoiHCTpyMEHTIB LUMPOKO 3aCTOCOBYIOTLCS
Anst opesepyBaHHA AePEBUHN Ta AepeBUHHMX MaTepianis. Ccepun
BUKOPUCTaHHS BKITIOYalOTb CTOMSPHI po6oTH, napkeTHi po6oTw,
03p06n0BanbHi poboTH, PEMOHT i ByAiBHULTBO.

He BuKOpUCTOBYITE €MEKTPOIHCTPYMEHT He 3a NPU3HaYEeHHAM.
OnUC rPA®I4YHNX CTOPIHOK

Hymepauis, HaBegeHa HWx4e, BIIHOCUTBCA [0 KOMMOHEHTIB
NPUCTPOIO, NOKa3aHux Ha rpadliyHnx CTopiHKax Liboro nocibHuka.
1. Pyuka

2. KHomMka GrokyBaHHS WNUHAENs

3.wnuHaens

4 Kpuwka wnuHaens

5. Hora.

6.HaknageHHsa

7 Bydep obmexysaya rnubuHu

8 Muno3axmncHuin KOXyx Hanpaenso4oi Koprycy

9. Pyuka 6rnokyBaHHs obmexyBayda rmmbuHn

10.06mexyBay rmubuHu

11.lHavkaTop obmexyBava rmubuHn

12. oCHOBHWI Nigpo3ain

13 TouHe rpagytoBaHHs

14. Py4ka TOYHOTO perynioBaHHs rmmbuHn

15. Baxinb 6nokyBaHHSA HaNpPAMHOT Ky3oBa

16.lHaMKaTOp TOYHOTO perynioBaHHS MUBMHU

17. nigcsivyBaHHs



18. npy>uHa WnuHaens

19. UaHra

20. kpinunbHa ranka

21. MapanenbHi py4kn 6rokyBaHHsi HAaNPSIMHUX LUTOKIB
22. nasu ansa napanenbHUX HanpsiMHUX CTPYKHIB

23. MNMepemukay

24. kHonKa BrokyBaHHs nepeMukaya

25. Pyyka perynioBaHHs LUBUAKOCTI

26. napanenbHa HanpsMHa nnaHka

27. MNapanenbHa HanpsMHa

28.Pyyka peryntoBaHHs napanenbHoi konii

29 |HaVKaTOp NONOXEHHS napanesibHOI HanpaBnsYol
30. kpinunbHWIA TBUHT aganTepa

31.Apantep Ans BUAANEeHHs nuny

32.PepykuiiHnii wWTyuep

33.Szpikulec

34.lNanka-6apaHyumk wuna

35.Hanpaensitoya BTYnka

36. Hanpasnstoye BTynkoBe KifnbLe

37. rafkoBuMi KoY

38. briokyBaHHs Hanpaens4oi

* Mixk MmantoHkoM i BUpobom MoxyTb ByTi BigMIHHOCTI

=

OBJTIAJHAHHA TA AKCECYAPU

« [lapanenbHa HanpsiMHa 1 wr.
e [lnckoBwii pisak 1 wr.
* Hanpasnswoua BTynka 1 wr.
e ApanTep ANS BIACMOKTYBaHHS nuny 3 peaykuieto  1wT.
e [BUHTM Ans KpinneHHs aganTtepa 1 wr.
e LlaHra 3 wr.
o [ankoBuit knoy 1 wr.
e |HCTpyKUis 1 wr.
NIAroTOBKA OO POEOTU

KHomka 610KyBaHHS LUNUHAENS NMOBUHHA BYKOPVUCTOBYBATUCS TiflbKUA
[N BCTAHOBNEHHs abo 3HATTA poBoyoro iHCTpymeHTa. 1i He MoxHa
BVKOPMCTOBYBATM SIK KHOMKY rafibMa nig yac o6epTaHHst LunuHaens.
Lle mMoxe npu3BEecCTM [0 MOLUKOMKEHHS ENEKTPOIHCTPYMeHTy abo
TpaBMyBaHHS KOPUCTYBaYa.

He 3ataryiiTe cunbHO raviky WNWHAENs nepea TUM, SiK BCTaBUTM
poGOUMIN IHCTPYMEHT, Lie MOXe NPU3BECTU [0 MOLUKOAKEHHS LiaHM.
Mpu  3amiHi  poBoyoro  iHCTpymMeHTa  nepekoHanTecs, Lo
BUKOPUCTOBYETLCS NpaBuIibHaA LiaHra.

Bubip po6oyoro iHCTPyMeEHTY 3anexuTb Big 06pobnioBaHoro
maTtepiany Ta Tuny po6oTu. ®pesu 3i WBMAOKOPIXKYYOI cTani
(HSS) nigxogate Ans o6pobku M'skux matepianis, TakvMx sk
nnactuk abo M'ska AepeBuHa. dpesn 3 TBEpAOCMNABHUMU
(HM) pixyunmmn KpoMKamMu BUKOPUCTOBYIOTbCS Ansi 06pobku
TBepailmx MaTepianis, Hanpuknag, Teepaoi AepesunHu, ACM

abo HaBiTb anMiHilo, AKWO Ue nepeabayeHo BUPOGHUKOM
hpesn.

Cnin BMKOPUCTOBYBaTU TiNbku Ti poboyi iHCTpyMeHTH,
[A03BONeHa icTb AKX nep ye abo pgopiBHioe
MakCcUMManbHil  WBWUAKOCTI  €NeKTPOIHCTPYMeHTy 6e3
HaBaHTaXeHHS!.

BCTAHOBJIEHHA POBOYUX IHCTPYMEHTIB
Bigkniouits eneKTPOiHCTPYMEHT
€NeKTPOXUBIIEHHS.

Bif Mepexi

BukopucToByiTe 3axWMCHi pyKaBMYKM Nia 4Yac 36MpaHHA Ta

po36upaHHsi po60oUYMX iIHCTPYMEHTIB.

o OnycTiTh 3aXUCHWIA KOXYX LUNHAENs (4).

e HaTUCHITb i yTpUMyIiTe KHOMKY 6NoKyBaHHS LWNMHAeNs (2). AKwo
HeobXxigHO, NOBEpPHITh WNNHAENb (3) BPYYHY, AOKM He cnpauoe
MexaHi3am 6nokyBaHHSA. 3anexHo Bi4 AiameTpa XBOCTOBUKA
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iHCTpyMeHTa  BMKOpMCTOBYWTe  BignosigHy uaHry (19),
BpaxoByoUM NpyxuHy (18). Mpu 3amiHi LaHru cnovaTky BCTaBTe
npyxwHy (18) B LIEHTp LNWHAENS, NOTIM BiAMNOBIAHY 3@ PO3MipoM
uanry (19) i 3adbikcyiiTe ii Ha MicLi, BCTAHOBMBLUM 3aTUCKHY raiky
(20).

e XBOCTOBMK po604Oro iHCTpyMeHTa NoBUHEH ByTV BCTaBneHuii B

WNMHAENb Ha rMUBUHY He MeHLwe 20 MM.

3aTarHiTh 3aTUCKHY raiiky (20) raikoBUM Krtovem

(37) (PucyHok C).

BianycTiTb KHOMKy 610KyBaHHS LWNMHAENs (2).

BCTaHOBITb 3aXMCHUIA KOXYX LUNUHAENS (4).

3aTuUCKHY ralky MOXHa 3aTsryBaTy raikoBUM KnoyeMm 3

BiZIKPUTUM KiHLIEM Tiflbku Micnsi Toro, ik po6o4unin iHCTpyMeHT

BCTaHOBMEHU Yy wWnuHaens. B iHwomy Bunagky cnig

NOBOAMTUCA 3 3aTUCKHOK ranlkow akypaTHO i TiNbKu BPYYHY,

W06 He NOLLKOAWUTY LiaHry.

BCTAHOBINEHHSA AQANTEPA ANA BIACMOKTYBAHHA Nuny
[na 3axucty BiA nNuny cnig  BUKOPUCTOBYBaTM npoTuras i
BiANOBIAHWI NPUCTPIV ANSA BIACMOKTYBaHHS nuny.

BigkntodiTe eneKkTpoiHCTPYMEHT BiA Mepexi enekTpOXNBMIEHHS.

Mepep BCTaHOBMNEHHAM afanTepa Ans BuaaneHHs nuny (31) (puc.

B) HeobXiaHO 3HATW 3Hapsiaas.

e Ocnabte Baxinb GnokysaHHs HanpsmHoi kopnycy (15), wob
nepemicTUT WNnHAenb dpesepa y BEPXHE NOMOXKEHHS.

e [omicTiTe apantep Ans BuaaneHHs nuny (31) B Hixky (5) i
3adpikcyiTe 1oro 3a JOMOMOroto KpinumbHUX rBuHTIB (30) (man.
B), BKpyuytoum ix 3HN3Y.

o [ligknioviTe WNaHr ANS BuAAnNeHHs nuny Ao ajantepa Ans
BuganeHHs nuny (31) GesnocepenHbo abo Yepes nepexigHUK
(32) 3anexHo Big NpvegHYBanbHOTO AiameTpa LnaHra.

EKCMNNYATAL|IA / HANALLITYBAHHS

YBIMKHEHO/BUMKHEHO

Hanpyra mepexi noBuMHHa BiAnoBiaaT1 Hanpysi, 3a3Ha4YeHi Ha
3aBoAChKiN Tabnuuui hpesepHoro Bepcrara.

Ddpe3epHUn BEpCTaT OCHALLEHWI KHOMKOK BroKyBaHHS BUMUKaYa
Ans 3anobiraHHsi BUNaAKOBOrO BMUKaHHSI.

YBiMKHeHHA

e HaTucHITL kKHOMKy 6rnokyBaHHsA nepemukaya (24).

e HaTucHITb | yTpumyiiTe nepemukay (23).

BUMKHeHHs

* 3HIiMiTb TUCK Ha KHOMKY nepemukaya (23).

MinkpecnuTtn

e [lpuCTpiii ocHaleHnn niacsBivyBaHHAM (17) ANs nonineHHs
BMOMMOCTI Ha poBoyomy Micui. [igcBivyBaHHS BMUKaeETbCS
aBTOMAaTUYHO NpY YBIMKHEHHI NMPUCTPOLO.

PEMYNIIOBAHHS LUBUOKOCTI OBEPTAHHA WWUNWUHAENSA

e Ha «kopnyci ¢pesepHoro Bepcrata € pyyka perynoBaHHs
wswuakocTi (25). LLBnakicte o6epTaHHs WwWnuHAens Bubupaetbea
BiANOBIAHO [0 NOTPEGY (3aNeXHO Bif, BUKOPUCTOBYBaHOI pesu,
TBEPAOCTi 06pobntoBaHoro Matepiany, Tuny poboTu i T.4.).

Y Tabnuui Hx4Ye HaBeAEeHO NPUKIaAMN HanalTyBaHb, Siki MOXyTb By
KOPUCHUMU [115i KOPUCTyBaYa.

Martepian Po3mip pyuku HanawTyBaHHs
perynioBaHHsi WBMAKOCTI
AntomiHin 4-15 Mmm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3
Mnactmacu 16-40 1-2
4-10 3-6
acn 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
M'sika pepeBuHa 22-40 1-3
(cocHa, sinuHa) 4-10 5-6




Teepaa aepesuHa | 12-20 [ 3-4 |
(ny6, 6yK) [ 22-40 | 1-2 |

OpHak BUGIp HamawTyBaHHA cnig pobWTW Micnst  NPaKTUYHUX
BUNpoOyBaHb. TOMy  pEKOMEHAyeTbCs  MPOBECTW  MonepepHi
BUNpobyBaHHS 3 noApiGHEHHs BiAXOAiB, Mepll HiXK OCTaTO4HO
BUKOHYBaTU 3annaHoBaHi poboTu 3 hakTUiH1M MaTepiariom.

Mpn poBoTi Ha HM3bKMX OBepTax PeKOMEHAYETLCS OXONomKyBaTh
iHCTPyMeHT nicnsi TpuBanoi poGotu. [Ans uboro cnig 3anyctutn
ENEeKTPOIHCTPYMEHT 6e3 HaBaHTaeHHs Ha MOBHI  LWIBUAKOCTI
npubnnaHo Ha 1 XBUIMUHY.

BEPTUKAINIbHE NEPEMIWEHHA KOPMYCY ®PE3EPHOIO

BEPCTATA

e BcTaHOBITb poyTep Ha PiBHiil NOBEPXHI.

o Po36nokyinTe Baxinb 6nokyBaHHst HanpsiMHoI koprycy (15).

e Bi3bMiTbCs 3a pyyku ob6omMa pykamu i HATUCHITb BHW3, fonarun
onip NPY>XWH.

e BignycTiTe TUCK, i NPYXMHWU aBTOMaTU4YHO MOBEPHYTb KOPMyC
pean y BUXigHe (BEPXHE) MOMOXEHHS.

HATNALUTYBAHHA MUBUHU ®PE3EPYBAHHA

BiakntoyiTb eNeKTPOiHCTPYMEHT Bifi MepeXi eneKTpoXuUBEHHS.

e BcraHoBiTb poyTep Ha piBHill NOBEPXHi.

e Po36nokyiTe Baxinb 6110KkyBaHHsS HanpsiMHOT kopnycy (15).

« [lonatoyu onip NpyxwH, onyckante kopnyc ¢pesan 40 KOHTaKTy
pe3n 3 NoBepxHELo, Ha AKi BOHa PO3MiLLEeHa.

e 3adbikcyiiTe B LbOMY TOMOXEHHI 3a [OMNOMOrow BaXens
6nokyeaHHsa HanpsMHoi kopnycy (15).

e Ocna6Te pyuKky chikcaTtopa obmexysaya rnuéuHm (9).

e OnycTiTb obmexyBay rmunbuHn (10) OO KOHTaKTy 3 OAHIE 3
NoBePXOHb CTyniH4acToro 6amnepa obmexysaya rnuéuHn (7).

e 3a HeobXigHOCTI, CKMHbTE MONOXEHHs iHAMKaTopa obmexyBaya
rmnbuHmn (11), nepecyHysLun MOro Hag obmexyBadeM rmubuHn
(10).

e MigHiMiTb 06MexyBay rmmbuHn (10) Ha BUCOTY, WO BiAnoBidae
6axaHoMy NPOHNKHEHHIO Dpean B 3aroTOBKY, BUKOPUCTOBYIOUM
OCHOBHY wWkany (12) Ha kopnyci dpeaun, i 3adikcyiTe,
3aTArHYBLUW PyYKy Gr1OKyBaHHS oB6MexyBaya rmmbuHm (9).

e TouHe HanawTyBaHHA IMUOMHU (ppesepyBaHHA AOCAraeTbCs
NOBOPOTOM PYYKV TOYHOTO PErynioBaHHs rmubuuu (14). OpuH
06epT pyuyku BiANoOBigae 3MillleHHI0 ¢hpesepHOro Kopnycy Yy
BepTUKanbHOMY HanpsiMky Ha 1,5 Mm BignosigHo Ao Lkanu
TouYHocTi (13) 3 kpokom 0,1 MM. PeryntoBaHHs rMmMbuHu MoOXnBe
B [JianasoHi npubnusHo +/- 8 MM LWnAxoM nigHATTA abo
onyckaHHa koprnycy cpeau BiAHOCHO cTyniHyactoro 6ydepa
obmexysava rnubunHm (7). Lie npussoanTth 40 3MeHLIeHHA abo
36iNblIEHHA  TMMOUHM  3aHYpEHHst POGOYOro  iHCTpyMeHTa
BiANOBiAHO. Pyx BMAHO Ha iHAMKaTOpi TOYHOrO perynoBaHHSA
rmn6unm (16). Liro onepadito cnig BUKOHYBATU B MOSNOXEHHI, KON
dpe3epHUil  BepcTaT  OMyLEHUA [0  TOYKM, BU3HAYEHOI
obmexyBayem rnubunn (10). Mepen perynioBaHHSAM HeobxigHO
TakoX nocnabuTty pyyky cikcatopa obmexyBada rnmbuHu (9).
Tinbku TOAi Kopnyc cpe3n 3Moxe BIiNbHO pyxaTucs nig 4ac
perynioBaHHsl, a pa3oM 3 HuM i ynop. [licns 3aBeplueHHs
perynioBaHHsl nepekoHamnTecs, Wo obmexyBay rmubuHu (10)
KOHTaKTye 3 MOBEpXHelo CTymiH4yacToro HGamnepa obmexysaya
rMubuHK (7), i 3aTArHITL pyuKy dikcaTtopa obmexysaya rnmbuHN
9).

e ®pesepHuii BepcTaT Mae CTyNiHYacTU OBMexyBay rnubuHK
pesepyBaHHs (7), sikuii fo3sonse dpesi pyxaTucs (NpoHMKaTw)
B MaTepian y BOCbMV PiBHOBIAAANEHNX NONOXEHHSIX (KOXEH Xif
CTaHOBUTb NPUBMN3HO 3 MM).

®PE3EPYBAHHSA

MNin vac po6oTn poyTep HeobXiaHO TpMMaTh oGoma pykamu!

* BcraHoBiTb BiANoBigHY pesy (AuB. IHCTPYKLUiO BULLE).

e BcraHogiTb nanky (5) Ha obpobnioBaHuii maTepian (piseub He
MOBMHEH KOHTaKTyBaTV 3 MaTepiarniom B Lieii MOMEHT).

e BcraHoBiTb rMnbuHy dpesepyBaHHS.
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e YBIMKHITb (bpesepHuii BepcTaT i 3avekaiite, NOKWU LUNWUHAENb
[0CsirtHe BCTAHOBMEHOI LWBUAKOCTi XONOCTOro XoAy.

e [loyHiTb 06pO6KY, NepecyBatouM nanky pesepHoro sepcrarta
B3[J0OBX NOBEPXHi 3aroToBKN B NOTPIGHOMY HanpsiMKy.

o [lepewmiwanTe bpesepHuit BepcTat PiIBHOMIpHUM,
Ge3nepepBHUM pyXOM, BeCb Yac MNpUTWUCKAaK4M nanky Ao
noBepxHi MaTepiany, A0 3aBepLUEHHs (hpe3epyBaHHs.

3aHaaTo BMCOKa LWIBMAKICTL nodadi cpesun nif Yac gppesepyBaHHs

NPU3BOAUTL [0 HW3bKOI sIKOCTI 0B6poBKkM Ta Moxe Mpu3BecTU A0

noLKokeHHs: pe3n abo AsuryHa. 3aHaaTo HU3bKa LIBUAKICTb

nopavi pesn TakoX MOXe MpWU3BECTU A0 MOTiPLUEHHSA SKOCTI
06pobkn 4Yepes HagmipHe HarpiBaHHa Matepiany. BignoeigHa

WBMAKICTb NoAadi 3anexuThb Bif pO3Mipy BUKOPUCTOBYBaHOI (hpeau,

Tuny  obpobnioBaHoro  marepiany i MWMOMHKM  pi3aHHs.

PekomeHayeTbcs npoBecTu nonepefHi BunpobyBaHHS Bigxodis

cpesepyBaHHs, Mepll  HDK  MpUCTYnatM [0  BUKOHAHHS

3annaHoBaHux poGiT. [pu pesepyBaHHi Kpaniok MaTepian
3aroTOBKM MOBWHEH 3HaxoauTMCs 3niBa Bi4 oci pe3n (sKWo

[MBUTUCS B HANpsiMKy pyxy cpesepHoro BepcraTa).

AKWO BUKOPUCTOBYETHCS HanpsiMHa Anst NPsIMONiHiiHOI 06po6ku

abo o6pi3ku, NepekoHanTecs, L0 AOMNOMiXHI aKcecyapyu HanexHUM

YMHOM 3aKpinneHi.

HAMNPAMOK ®PE3EPYBAHHS

LL{o6 YyHUKHYTW HepiBHUX KpaiB i AOCAITU HaKpaLLoro pesynsrary,
HeobxidHO pe3epyBaTM NPOTW TFOAMHHUKOBOI CTPINku Ans
30BHILLHIX KpaiB i 3@ FOAVHHWKOBOO CTPINKOK ANt BHYTPILLHIX KpaiB
(puc. H). insa Kpalloro KOHTPOM Haj matepianom, a Takox Hap
BepcTaTtoM, o6pobKa 3aBXau MOBWHHA BUKOHYBATUCS B HAMPSIMKY,
NPOTUNEXHOMY HanpsiMKy o6epTaHHsi poGOYOro IHCTPYMEHTY.

BCTAHOBJIEHHA TA BUKOPUCTAHHS MAPAJENIbHOI

HAMPABNAOYOI

MapanenbHa HanpsAMHa BUKOPUCTOBYETHLCS AN AOCATHEHHS PiBHOT

MOXHa BUKOpUCTOBYBaTU [Ansi ob6pobku kpais (puc. D) ab6o

hbpesepyBaHHs napanensHo kpato (puc. E).

e OcnabTe CTOMOPHI pyykW nNapanenbHUX HanpsaMHux (21),
poaTaloBaHi Ha nani ¢ppesepHoro Bepcrara (5).

« BcrasTe napanesnbHi HaNPsMHI CTPWkHI (26) (puc. A) B nasu ans
napanesnibHUX HanpsiMHUX CTPWXKHIB (22) i BCTAHOBITb NOTPIGHY
BiACTaHb.

e 3aTArHiTb CTOMOPHI PYYKM NapanenbHUX HanpsIMHUX (21).

e Pyyka perynioBaHHsi MONMOXEHHS napanenbHOi Hanpasns4oi
(28) moxe OyTM BUKOpPWUCTaHa AN TOYHOTO HanalTyBaHHA
NOMNOXeHHS NapanenbHoi HanpasBnAoYoi (27). 3MiHY NONOXeHHsA
napanenbHoi Hanpaensoyoi (27) MoxHa nobaunti 3a pyxom
iHOMKaTopa NONOXeHHA napanenbHoi HanpaensYyoi (29) (puc.
A).

BCTAHOBJIEHHS HAMPABNAOYOI BTYIKU

BukopuctaHHs Hanpaenso4oi BTYIKN [[03BONSAE

hbpe3epyBanbHOMY BepcTaTy TO4HO CrPSIMOBYBATUCS B3[0BX Kpato

wabnoHy i TO4HO BiATBOPLOBATM MOrO POPMY.

e 3HiMITb apanTep Ana BuganedHsa nuny (31), BiaKpyTMBLK
KpinunbHi rBuHTY agantepa (30).

e BcraBTe HanpsamHy BTynky (35) B rHisgo ansa nanku (5)
chpesepHoro BepcTarta.

e BcraHoBiTb ajanTep Ans BuaanedHs nuny (31) i 3aTArHiTh
obuaBa KOMMOHEHTW KpinunbHUMK rBUHTaMu apantepa (30)
(puc. G).

BuKopuCTaHHSA HanpaBnsA4oi BTYNKM 06MeXye BUKOPUCTaHHS

po3mipiB dpesn.

BiactaHb Mix piXy4ot KpOMKOK ¢hpean i 30BHILLHIM Kpaem KinbLis

Hanpaensto4oi BTynku (36) (puc. C) BU3Hauae pisHMLIO B po3Mipax

MiX WabnoHom i 1oro 3o6paxeHHsM nicna dpesepyBaHHs 3a

Aonomoroto konitoBaneHoi BTynku (35). 3miHa poboyoro giametpa

dpesn 3miHoe Lo pisHMUto. KonitoBanbHy BTynky (35) MoxHa

BUKOPUCTOBYBATH 3 LABNOHaMM TOBLLMHOK He MeHLLE 8 MM.

LUWPKYNAPHE ®PE3EPYBAHHA



« BcrasTe wamnyp (33) B 0TBip y NapanenbHii HanpaenswYin

e (27) (MantoHok A).

o 3HiMiTb napanenbHy HanpsiMHy (10) 3 Hixku dpesepa, SKLWO
BOHa BCTaHOBMeHa Ansi napanenbHoro pesepyBaHHs

e BcraBTe napanenbHy HanpsmHy (10) B nepeBepHyTOMy
nonoxeHHi Tak, Wo6 wun (33) 6yB cnpsiMoBaHU AOHU3Y.

e BcraHoBiTb pagiyc dpesepyBaHHA Ta 3adikcynTe pyyku
6110KyBaHHS napanenbHoi HanpaBnsAYoi WTaHM (21).

« [licns BcTaBku pisus (33) B MaTepian MoxHa cdpesepyBaTv no
Kony

e (MantoHok F).

o6 BM3HaunTh pagiyc dpesepyBaHHs, BUMIpSATE BiACTaHb B

LEHTPY MapKepa [0 30BHILLHLOTO Kpato dpesn.

EKCMNYATALIA TA OBCNYTOBYBAHHA

Mepea  BUKOHAHHAM  OyAb-AIKMX  POGIT 3 MOHTaxy,
HanawTyBaHHs, PEeMOHTY abo ekcnnyarauii Bia'eaHanTe WHYp
XKUBMEHHS Bif PO3eTKN.

He BuKkopucTOBYIMTE ANS YMLLEHHS BOAY abo iHLWi pignHW.
®dpesepHuin BEpCTaT YACTUTLCA LLITKOK.

3HoLLEeHWI pideLb Chif HeranHo 3amiHUTU.

PerynsipHo ouuwanTe BEHTUNALiHI oTBOpW, WO6 3anobirtn
neperpiBaHHIO ABUryHa pesepa.

3AMIHA BYT1IbHUX LLITOK

3HoLweHi (kopoTile 5 M), o6ropini a6o TpiCHYTi BYTiNbHI LLiTKN
ABWryHa HeoOXiAHO HeranHo 3amiHWTU. 3aBxau 3amiHionTe
06WABI LWiTKM 0AHOYACHO.

3aMiHy ByriNbHUX LWITOK MOBWHEH BWKOHYBaTu nuwwe
KBanicikoBaHuii  haxiBelb, BUKOPUCTOBYHOYM OpWUriHaNbHI
perani.
Byab-siki  AedeKkTn NOBMHHI  BYyTW  YCYHEHi YNOBHOBaXXEHWUM
CepBICHUM BiaAiNoM BMpOGHUKa.
TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKU
PEMTUHIOBI JAHI

NAPAMETP LIHHICTb

Hanpyra }1BneHHs 230 VAC

YacToTa KMBNEHHA 50 Hz

HomiHanbHa NoTyXHicTb 1300 W

[iana3soH obepTiB xonocToro 11000 - 28000 x8™*

xoay
Xig  kopnycy  ¢dpesepHoro 55 mm
BepcraTta
[iameTp uaHrn @ 6;8;12 Mm
Knac 3axucry I
Meca 3,5kr
Pik Bunycky 2025

59G717 BKa3ye AK Ha TUN, TaK i Ha NO3HaYeHHA

MaWwnHU
DAHI LLIOAO LWYMY TA BIBPALII

IHdopmauia npo wym i BiGpauito

MokasHuKN WyMmy, Taki ik piBeHb 3BYKOBOTO TUCKY L) i piBeHb
3BYKOBOI NMOTYXXHOCTi L(wa), @ TaKoX HEBU3HAYEHICTb BUMIPIOBaHHS
K', HaBegeHi Hk4e B iHCTpyKUii BianosigHo Ao EN 60745.
3HayeHHs BibpaLii ani HeBM3Ha4YEHOCTi BUMiptoBaHHS K, BU3HaYeHi
BignosiaHo go EN 60745, HaBegeHi HuKYe.

PiBeHb BibpaLlii, HaBeAeHWIT HUXYe B Ll IHCTPYKLUT, 6yB BUMIpsiHUiA
BiANOBIAHO A0 NpoLeAypy BUMIpIOBaHHS, BU3HAYEHOI CTaHAapTOM
EN 60745, i moxe OyT BUKOPWUCTAHUA ANS  NOPIBHAHHSA
eneKTPOIHCTPYMeHTIB. BiH Takox Moxe OyTu BuKOpuUCTaHwii Ans
nonepeaHbOT OLiHKM BNNMBY Bibpauii.

3asHayeHwit piBeHb BibpaLii € penpe3eHTaTUBHUM ANS OCHOBHOMO
BUKOPUCTaHHS €MNeKTPOIHCTPYMEHTY. SKLIO eneKTPOiHCTPYMEHT
BUKOPUCTOBYETBLCS B iHLIMX Cdrepax 3acTocyBaHHS abo 3 iHWMMK
po6ounmMK iHCTPyMEHTamMu, a TakoX $KIWO BiH HeZOCTaTHbO
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obcnyroByeTbCs, piBeHb BibpaLlii Moxe 3MiHMTUCS. HaBeaeHi BuLLe
NPUYMHU MOXYTb MPWU3BECTV OO0 MiABMLIEHOro BRNMBY Bibpaii
npoTArom ycboro po6oyoro nepioay.

[Ona TouHOi ouiHkM BrnuBy BiBpauii HeobxigHO BpaxoByBaTW
nepiogn, KOMU €neKkTPOIHCTPYMEHT BUMKHeHU abo konu BiH
YBIMKHEHWI, ane He BUKOPUCTOBYETLCS Ansi PO6OTU. TakuM YMHOM,
3aranbHWiA BNnuB Bibpauii Moxe 6yTn 3HayHO HwxuuMm. [ns
3axuCcTy KopucTyBaya Bif BNNMBY Bibpauii cnig BXUTU JOAaTKOBUX
3anobikHWX 3axoAiB, TakMX sK:  TexHiYHe oBCnyroByBaHHs
eNeKTPOIHCTPYMEHTY Ta poBoyMx iHCTPYyMeHTiB, 3abeaneqeHHs
HanexHoi TemnepaTypw pyK, NpaBunbHa opranisaulis npadi.

PiBeHb 3BykoBoro Tucky: Lpa) = 90 ab (A) K=3 ob (A)

PiseHb 3BykoBoi noTyxHocTi: Lwa) = 101 aB (A) K=3 ab (A)
3HaueHHs BibponpuckopeHHs: ah = 12,065 m/cK = 1,744 m/c?
3AXUCT HABKOJIULLHLOIO CEPEOBULLA
BUpoGU 3 €NEKTPUYHIAM XUBMEHHSM HE MOXHA BUKWAATU PasoM i3
, noGyToBMMM BiAxoaamu, iX Cnif nepeaasaTv y BiAMNOBIAHI LEHTPU Ans
yTunizauii. Ans otpumanHs iHopmaLii npo yTunisauito 3BepHITLCS A0
™ | | npoaasus Bupoby abo micueBoi Bnaau. BianpaupsoBaHe enektpuyHe
Ta eneKTPoHHe 0GNafiHaHHs MICTUTL PEYOBMHM, SIi HE € eKOMOrivHO
6esneyHummn. HenepepobrneHe obnaaHaHHA CTAHOBUTL NOTEHLAHNIA
PU3NK ANsi HABKONMULLIHBOTO CepeoBULLA Ta 300POB'S MIoAEt.
"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spétka komandytowa 3
micuesHaxomkeHHsm y Bapuasi, ul. Morpannuda 2/4 (pani - "GTX Monblia“)
MOBiAOMIISIE, LLO BCi aBTOPCHKI NpaBa Ha 3MICT Liboro nociGHuka (aani - "MociHuk'"),
B TOMY YMCRi, Cepeq iHLWOro, Hanexartb iin. Bci aBTopchbki NpaBa Ha 3MICT LibOro
nociGHvka (pani - "MociGHUK"), BKMloYatoun, ane He OBMEXYKUUCh, OTO TEKCT,
poTorpadii, cxemu, ManioHKu, a TakoX oro KOMNOo3uLLo, Hanexarb BUKIIOYHO GTX
Poland i nignsratoTs NpaBoBOMY 3axucTy BIiANOBIAHO A0 3akoHy Bif 4 nioToro 1994
p. PO aBTOPCHKE MPaBo i CyMixkHi NpaBa (To6To 3akoHoaaBuwii BicHKk 2006 p. Ne 90,
no3. 631 3 HacTynHMUMKM 3MiHamMu i [onoBHeHHsIMK). KonitoBaHHs, 06pobka,
ny6nikauis, MogudikaLis 3 KOMEpLLiiHOI MeToto Beboro MociBHuKa, a TakoxX oro
okpemux enemeHTis 6e3 nncbMoBoi arogu GTX lMonblua cyBopo 3aG0POHEHO | MoXe
NPU3BECTN A0 UMBINBHOI Ta KPUMIHANBHOI BiANOBIAANLHOCTI.

(RO)
TRADUCEREA INSTRUCTIUNILOR ORIGINALE
FREZA CU MANDRINA SUPERIOARA
59G717

NOTA: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL INAINTE DE A
UTILIZA SCULA ELECTRICA $I PASTRATI-L PENTRU
CONSULTARE ULTERIOARA.

DISPOZITII SPECIFICE DE SIGURANTA

¢ Tineti unealta electrica de suprafetele izolate ale manerului,
deoarece dispozitivul de taiere ar putea intra in contact cu
propriul cablu de retea. Contactul cu cablul de alimentare ar
putea duce la transmiterea tensiunii catre partile metalice ale
uneltei, ceea ce ar putea provoca un soc electric.

e Materialul care urmeaza sa fie prelucrat trebuie fixat pe o
baza stabila si asigurat impotriva migcarii prin cleme sau
alte mijloace. Daca piesa de prelucrat este tinutd de mana sau
presata de corp, aceasta raméane instabild, ceea ce poate duce
la pierderea controlului.

e Cutterele trebuie sa se potriveasca exact in clema sculei
electrice utilizate. O unealtd nepotrivita cu clema uneltei
electrice, se roteste neuniform, vibreaza puternic si poate
provoca pierderea controlului uneltei electrice.

e Viteza uneltelor de lucru utilizate nu trebuie sa fie mai mica
decat viteza maxima indicata pe scula electrica. Accesoriile
care se rotesc la o viteza mai mare pot fi deteriorate.

e Atunci cand lucrati, tineti routerul de ambele manere si
asigurati-va o pozitie de lucru stabila. O unealta electrica
tinutd cu ambele maini este mai sigura.

e Nu atingeti cutitul rotativ si nu va apropiati mainile de
acesta. Tineti manerul auxiliar cu cealaltd mana. Operarea
masinii cu ambele maini reduce riscul ca unealta de lucru sa va
raneasca mainile.

¢ Echipamentul individual de protectie trebuie purtat. in
functie de tipul de lucru, purtati o masca de protectie,
ochelari de protectie, ochelari de protectie si protectoare




auditive. Protejati-va ochii de corpurile straine in suspensie
generate in timpul lucrului. O masca de praf asigura protectia
respiratorie si trebuie sa filtreze praful generat in timpul lucrului.
Expunerea la zgomot pe o perioada indelungata poate duce la
pierderea auzului.

e Pulberile provenite de la anumite specii de lemn pot
reprezenta un pericol pentru sanatate. Contactul fizic direct cu
pulberile poate provoca reactii alergice si/sau boli respiratorii
operatorului sau persoanelor din apropiere. Pulberile de stejar
sau fag sunt considerate cancerigene, in special atunci cand
sunt combinate cu substante de tratare a lemnului (conservanti
pentru lemn). Prin urmare, se recomanda utilizarea unei masti
de protectie impotriva prafului, a sistemelor de aspirare a prafului
si a unei ventilatii adecvate.

e Curatati regulat fantele de ventilatie ale uneltei electrice.
Suflanta motorului atrage praful in carcasa si o acumulare mare
de praf poate cauza un pericol electric. Nu utilizati scula electrica
n apropierea materialelor inflamabile. Scanteile le pot aprinde.

* Frezele deteriorate si neascutite nu trebuie utilizate. Frezele
terne sau deteriorate cresc frecarea, se pot bloca si reduc
calitatea prelucrarii materialului.

* Nu atingeti taietorul sau imediat dupa terminarea lucrului.
Aceasta componentd poate deveni foarte fierbinte si poate
provoca arsuri.

« Uneltele electrice trebuie sa fie pornite inainte ca freza sa
intre in contact cu piesa de prelucrat. In caz contrar, exista
pericolul de recul, deoarece unealta utilizata se va bloca pe piesa
de prelucrat.

* Asigurati-va ca toate clemele de blocare sunt stranse.

¢ Nu atagati niciodata la scula electrica alte unelte de lucru decat
cele recomandate de producator.

e Atunci cand inlocuiti freza, asigurati-va ca tija este fixata la o
adancime de cel putin 20 mm.

o finainte de frezare, asigurati-va ca exista spatiu liber sub piesa
de prelucrat pentru a preveni contactul frezei cu alte piese de
prelucrat.

e Suprafata zonei de lucru trebuie sa fie inspectata. Asigurati-va
ca nu exista materiale straine nedorite.

e (cuie, suruburi, etc.)

* Nu lasati nesupravegheata o masina de frezat pornita.

e Atunci cand unealta electrica nu este utilizata, aceasta trebuie
lasata intotdeauna scoasa din priza si depozitata intr-un loc sigur
pentru copii.

e Scoateti intotdeauna scula electricd din priza inainte de a
schimba scula de lucru sau inainte de orice ajustare, intretinere
sau functionare.

* Nu utilizati solventi pentru a curata scula electrica, deoarece
acestia ar putea deteriora partile din plastic.

ATENTIE: Dispozitivul este proiectat pentru functionare in

interior.

in ciuda utilizarii unui design inerent sigur, a utilizirii masurilor

de siguranta si a masurilor suplimentare de protectie, exista

intotdeauna un risc rezidual de accidentare in timpul lucrului.

Explicatia pictogramelor utilizate

1.Cititi instructiunile de utilizare, respectati avertismentele si
conditiile de siguranta continute in acestea.
2.Clasa de protectie secundara.
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3.Purtati echipament individual de protectie (ochelari de protectie,
protectie pentru urechi, masca de praf).

4.Deconectati cablul de alimentare inainte de intretinere sau
reparatie.

5.Tineti copiii departe de unealta.

6.Protejati de ploaie.

CONSTRUCTIE $I APLICARE

Rutierul este o unealta electrica manuala din clasa a doua de
protectie. Acesta este actionat de un motor monofazat cu comutator
montat vertical fatd de suprafata care trebuie prelucrata. Aceste
tipuri de unelte electrice sunt utilizate pe scara larga pentru frezarea
in lemn si in materiale pe baza de lemn. Domeniile de utilizare
includ tamplaria, lucrarile de parchet, decorarea sau renovarea si
constructiile.

Nu utilizati in mod necorespunzator scula electrica.

DESCRIEREA PAGINILOR GRAFICE
Numerotarea de mai jos se referd la componentele unitatii
prezentate pe paginile grafice ale acestui manual.
1.Handle

2.Buton de blocare a axului

3.Fus

4.Capacul axului

5.Picior

6.Suprapunere

7.Tampon de oprire a adancimii

8.Capac de praf pentru ghidajul corpului
9.Buton de blocare a opritorului de adancime
10.Limitator de adancime

11.Indicator limitator de adancime
12.Diviziunea principala

13.Gradatie de precizie

14.Buton de reglare a adancimii de precizie
15.Parghie de blocare a ghidajului corpului
16.Indicator de reglare a adancimii de precizie
17.lluminare din spate

18.Arcul axului

19.Collet

20.Piulita de fixare

21.Manere paralele de blocare a tijei de ghidare
22.Caneluri pentru tije de ghidare paralele
23.Switch

24 Buton de blocare a comutatorului
25.Buton de control al vitezei

26.Bara de ghidare paralela

27.Ghid paralel

28.Buton de reglare a sinei paralele
29.Indicator de pozitie a ghidajului paralel
30.Adaptor surub de fixare

31.Adaptor pentru aspirarea prafului
32.Racord de reducere

33.Szpikulec

34.Spike piulita cu aripa

35.Ghid manson

36.Ghid inel manson

37.Wrench

38. Blocare ghidaj

* Pot exista diferente intre desen si produs

ECHIPAMENTE $I ACCESORII
e Ghid paralel 1 buc.
e Cutter circular 1 buc.



* Manson de ghidare 1 buc.
« Adaptor pentru aspirarea prafului cu reducere 1pl.

* Suruburi pentru fixarea adaptorului 1 kpl.
* Colier 3 buc.
e Cheie 1 buc.
e Manual 1 buc.

PREGATIREA PENTRU MUNCA

Butonul de blocare a fusului trebuie utilizat numai pentru a atasa sau
a indeparta unealta de lucru. Acesta nu trebuie utilizat ca buton de
franare in timp ce axul se roteste. O astfel de actiune poate deteriora
scula electrica sau poate rani utilizatorul.

Nu strangeti bine piulita axului inainte de a introduce unealta de lucru,
deoarece acest lucru poate deteriora colierul. De fiecare data cand
schimbati unealta de lucru, verificati daca este utilizat colierul corect.
Alegerea sculei de lucru depinde de materialul care urmeaza

sa fie prelucrat si de tipul de lucru care urmeaza sa fie
efectuat. Frezele din otel de mare viteza (HSS) sunt potrivite
pentru prelucrarea materialelor moi, cum ar fi materialele
plastice sau lemnul moale. Frezele cu taisuri din carbura (HM)

sunt utilizate pentru prelucrarea materialelor mai dure, de
exemplu a lemnului dur, a placilor aglomerate sau chiar a
aluminiului, daca producatorul frezei a specificat acest lucru.

Trebuie utilizate numai unelte de lucru a caror viteza
permisa este mai mare sau egala cu viteza maxima a
uneltei electrice fara sarcina.

INSTALAREA INSTRUMENTELOR DE LUCRU
Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

Folositi manusi de protectie atunci cand asamblati si

demontati uneltele de lucru.

e Coborati aparatoarea fusului (4).

« Apasati si mentineti apasat butonul de blocare a fusului (2). Daca
este necesar, rotiti manual axul (3) pana cand mecanismul de
blocare se angreneaza. In functie de diametrul tijei sculei, folositi
un colier adecvat (19), tinand cont de arcul corespunzator (18).
Atunci cand schimbati colierul, introduceti mai intai resortul (18)
n centrul fusului, apoi colierul de dimensiune corespunzatoare
(19) si blocati-I in pozitie prin montarea piulitei de strangere (20).

« Tija sculei de lucru trebuie sa fie introdusa in ax la o adancime

minima de 20 mm.

Strangeti piulita de strangere (20) cu o cheie

(37) (figura C).

Eliberati butonul de blocare a fusului (2).

Pozitionati protectia fusului (4).

Piulita de prindere poate fi stransa cu o cheie cu capat deschis

numai dupa ce unealta de lucru a fost instalata in mandrina. in

caz contrar, piulita de strangere trebuie manevraté usor si mai

degraba numai cu méana pentru a evita deteriorarea colierului.

MONTAREA UNUI ADAPTOR PENTRU ASPIRAREA PRAFULUI

Pentru protectia impotriva prafului trebuie sa se utilizeze o masca
de protectie si un dispozitiv adecvat de aspirare a prafului.

Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

Tnainte de montarea adaptorului de aspirare a prafului (31) (Fig. B),

trebuie indepartat utilajul.

« Slabiti maneta de blocare a ghidajului corpului (15) pentru a
deplasa axul routerului in pozitia superioara.

* Asezati adaptorul de aspirare a prafului (31) in picior (5) si fixati-
| cu suruburile de fixare a adaptorului (30) (fig. B), insurubandu-
le de dedesubt.

o Conectati furtunul de aspirare a prafului la adaptorul de aspirare
a prafului (31) fie direct, fie prin intermediul unui racord de
reducere (32), in functie de diametrul de conectare al furtunului.

FUNCTIONARE / SETARI
ON/OFF

Tensiunea retelei trebuie sa corespunda cu tensiunea indicata
pe placa de caracteristici a masinii de frezat.
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Masina de frezat este echipatd cu un buton de blocare a
comutatorului pentru a preveni pornirea accidentala.

Pornirea

* Apasati butonul de blocare a comutatorului (24).

* Apasati si mentineti apasat comutatorul (23).

Deconectarea

o Eliberati presiunea pe butonul comutatorului (23).

Evidentiere

e Dispozitivul este echipat cu o lumind de fundal (17) pentru a
imbunatati vizibilitatea la locul de munca. lluminarea este pornita
automat atunci cand dispozitivul este pornit.

CONTROLUL VITEZEI FUSULUI

¢ Pe corpul masinii de frezat exista un buton de reglare a vitezei
(25). Turatia fusului se selecteaza in functie de necesitati (in
functie de freza utilizata, de duritatea materialului de prelucrat,
de tipul de lucrare etc.).

Tabelul de mai jos reuneste exemple de setari ca un ghid pentru
utilizator.

Material Marimea Setarea vitezei
butonului de
reglare

Aluminiu 4-15 mm 1-2

14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Materiale plastice 16-40 1-2
4-10 3-6
Chipboard 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Lemn de esenta 22-40 1-3
moale (pin, molid) 4-10 5-6
Lemn de esenta 12-20 3-4
tare (stejar, fag) 22-40 1-2

Cu toate acestea, alegerea setarii trebuie facuta dupa un test practic.
Prin urmare, este recomandabil sa se efectueze teste preliminare
privind macinarea materialului rezidual inainte de a intreprinde in cele
din urma lucrarile prevazute in materialul real.

Atunci cand lucrati la viteza redus, este recomandabil sa réciti unealta
dupé o utilizare prelungita. Acest lucru trebuie facut prin functionarea
uneltei electrice fara sarcina la vitezd maxima timp de aproximativ 1
minut.

DEPLASAREA VERTICALA A CORPULUI MASINII DE FREZAT

e Asezati routerul pe o suprafata plana.

e Deblocati maneta de blocare a ghidajului corpului (15).

e Prindeti manerele cu ambele méini si apasati in jos, invingand
rezistenta arcurilor.

e Eliberati presiunea, arcurile vor determina automat corpul
taietorului sa revina in pozitia initiala (de sus).

SETAREA ADANCIMII DE FREZARE

Deconectati scula electrica de la sursa de alimentare.

e Asezati routerul pe o suprafata plana.

o Deblocati maneta de blocare a ghidajului corpului (15).

o Tnvingand rezistenta arcurilor, coborati corpul taietorului pana
cand taietorul intra fn contact cu suprafata pe care este
amplasat.

« Blocati in aceasta pozitie folosind maneta de blocare a ghidajului
caroseriei (15).

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

e Coborati opritorul de adancime (10) pana cand intré in contact
cu una dintre suprafetele opritorului de adancime in trepte (7).

e Daca este necesar, restabiliti pozitia indicatorului de oprire a
adancimii (11) prin glisarea acestuia peste opritorul de adancime
(10).



* Ridicati opritorul de adancime (10) la o inaltime corespunzatoare
patrunderii dorite a frezei in piesa de prelucrat cu ajutorul
gradatiei principale (12) de pe corpul frezei si blocati prin
strangerea butonului de blocare a opritorului de adancime (9).

* Reglarea precisa a adancimii de frezare poate fi realizata prin
rotirea butonului de reglare a adancimii de precizie (14). O rotire
a butonului corespunde unei deplasari a corpului de frezare in
directie verticald cu 1,5 mm, in conformitate cu scara gradata de
precizie (13) si cu treptele sale de 0,1 mm. Reglarea adancimii
este posibila aici intr-un interval de aproximativ +/- 8 mm prin
ridicarea sau coborarea corpului frezei in raport cu tamponul de
oprire in trepte (7). Aceasta se traduce printr-o reducere sau,
respectiv, o crestere a adancimii sculei de lucru. Miscarea este
vizibila pe indicatorul de reglare find a adancimii (16). Aceasta
operatiune trebuie efectuata in pozitia in care masina de frezat
este coboratd pana la punctul determinat de opritorul de
adancime (10). Inainte de reglare, trebuie slabit si butonul de
blocare a opritorului de adancime (9). Numai atunci corpul frezei
se va putea misca liber in timpul reglarii, iar opritorul odata cu el.
Cand reglarea este completd, asigurati-va ca opritorul de
adancime (10) este in contact cu suprafata opritorului de
adancime in trepte (7) si strangeti butonul de blocare a opritorului
de adancime (9).

* Masina de frezat are un opritor de adancime de frezare in trepte
(7), care permite frezei sa se deplaseze (sa patrunda) in material
n opt pozitii egal distantate (fiecare cursa este de aproximativ 3
mm).

MOARE

Routerul trebuie tinut cu ambele maini in timpul functionarii!

e Montati dispozitivul de taiere corespunzdtor (a se vedea
instructiunile de mai sus).

* Pozitionati piciorul (5) pe materialul care urmeaza sa fie prelucrat
(in acest moment, freza nu trebuie sa fie in contact cu
materialul).

e Setati adancimea de frezare.

« Porniti masina de frezat si asteptati ca axul sa atinga turatia de
ralanti setata.

. Tncepet,i prelucrarea prin alunecarea piciorului masinii de frezat
de-a lungul suprafetei piesei de prelucrat in directia dorita.

o Deplasati masina de frezat intr-o miscare constanta si continua,
apasand piciorul acesteia pe suprafata materialului n
permanenta, pana la finalizarea frezarii.

O viteza de avans prea mare a masinii de frezat in timpul frezarii

duce la o calitate slaba a prelucrérii si poate provoca deteriorarea

frezei sau a motorului. Un avans prea lent al masinii de frezat poate
duce, de asemenea, la o calitate slaba a prelucrarii din cauza
incalzirii excesive a materialului. Viteza de avans adecvata depinde
de dimensiunea frezei utilizate, de tipul de material prelucrat si de
adancimea de taiere. Este recomandabil sa se efectueze incercari

preliminare de frezare a resturilor de material fnainte de a

intreprinde lucrarea prevazuta. La frezarea marginilor, materialul

piesei de prelucrat trebuie sa se afle la stanga axei frezei (asa cum
se vede in directia de deplasare a masinii de frezat).

Tn cazul in care se utilizeaz& un ghidaj pentru prelucrare sau taiere

dreapta, asigurati-va ca accesoriile auxiliare sunt fixate corect.

DIRECTIA DE FREZARE

Pentru a evita marginile inegale si pentru a obtine cel mai bun
rezultat, este necesar sa se frezeze in sens antiorar pentru
marginile exterioare si in sens orar pentru marginile interioare (fig.
H). Prin urmare, pentru un control mai bun al materialului, dar si al
masinii, prelucrarea trebuie efectuata intotdeauna in sens opus
sensului de rotatie al sculei de lucru.

INSTALAREA $I UTILIZAREA GHIDULUI PARALEL

Ghidajul paralel este utilizat pentru a obtine o distanta uniforma fata

de marginea de referinta. Datoritd designului sau special, acesta

poate fi utilizat pentru prelucrarea marginilor (fig. D) sau pentru

frezarea departe, paralel cu marginea (fig. E).

« Slabiti butoanele de blocare a tijei de ghidare paralele (21)
situate pe piciorul masinii de frezat (5).
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e Introduceti tijele de ghidare paralele (26) (fig. A) in canelurile
pentru tijele de ghidare paralele (22) si reglati distanta dorita.

« Strangeti butoanele de blocare a tijei de ghidare paralela (21).

* Butonul de reglare a pozitiei ghidajului paralel (28) poate fi utilizat
pentru reglarea find a pozitiei ghidajului paralel (27). O
modificare a pozitiei ghidajului paralel (27) poate fi observata prin
miscarea indicatorului de pozitie a ghidajului paralel (29) (fig. A).

MONTAREA MANSONULUI DE GHIDARE

Utilizarea unui manson de ghidare permite masinii de frezat sa fie

ghidata cu precizie de-a lungul marginii sablonului si sa reproduca

forma acestuia cu acuratete.

e Scoateti adaptorul de aspirare a prafului (31) prin desurubarea
suruburilor de montare a adaptorului (30).

¢ Introduceti mansonul de ghidare (35) in locasul piciorului (5) al
masinii de frezat.

* Montati adaptorul de aspirare a prafului (31) si strangeti ambele
componente cu suruburile de fixare ale adaptorului (30) (fig. G).

Utilizarea unui manson de ghidare limiteaza utilizarea

dimensiunilor frezelor.

Distanta dintre muchia de taiere a frezei si muchia exterioara a
inelului mansonului de ghidare (36) (fig. C) determina diferenta de
dimensiuni dintre sablon si reprezentarea sa dupa frezare cu
mansonul de copiere (35). Modificarea diametrului de lucru al frezei
va modifica aceasta diferentd. Mansonul de copiere (35) poate fi
utilizat cu sabloane cu o grosime minima de 8 mm.

FREZARE CIRCULARA

¢ Introduceti tepusa (33) n orificiul din ghidajul paralel

e (27) (Figura A).

o TIndepértati ghidajul paralel (10) de pe piciorul frezei, daca este
prevazut pentru frezare paralela

¢ Introduceti ghidajul paralel (10) in pozitie inversata, cu varful (33)
indreptat in jos.

e Setati raza de frezare si blocati butoanele de blocare a tijei de
ghidare paralela (21).

e Dupa introducerea varfului (33) in material, este posibila frezarea
in cerc

e (FiguraF).

Pentru a determina raza de frezare, masurati distanta de la centrul

marcajului la marginea exterioara a frezei.

FUNCTIONARE $I INTRETINERE

Deconectati cablul de alimentare de la priza de retea inainte de
a efectua orice instalare, reglare, reparatie sau functionare.

Nu utilizati apa sau alte lichide pentru curétare.

Masina de frezat este curatata cu o perie.

Un cutter uzat trebuie Tnlocuit imediat.

Curatati regulat fantele de ventilatie pentru a preveni
supraincalzirea motorului masinii de frezat.

INLOCUIREA PERIILOR DE CARBON

Periile de carbon uzate (mai scurte de 5 mm), arse sau crapate

ale motorului trebuie nlocuite imediat. Inlocuiti intotdeauna
ambele perii n acelasi timp.

Doar o persoana calificatd trebuie sa inlocuiasca perii de
carbon folosind piese originale.

Orice defect trebuie remediat de catre departamentul de service
autorizat al producatorului.

SPECIFICATII TEHNICE

DATE DE CLASIFICARE

PARAMETRU VALOARE
Tensiunea de alimentare 230 VAC

Frecventa de alimentare 50 Hz

Putere nominald 1300 W

Intervalul vitezei la ralanti 11000 - 28000 min*
Cursa corpului masinii de 55 mm

frezat




Diametrul colierului @ 6;8; 12 mm EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017
Clasa de protectie I EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
- 2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

Masa ; 3,5ke EN IEC 63000:2018
Anul de productie 2025 Prezenta declaratie se refera numai la echipamentul introdus pe piaté
59G717 indicd atat tipul, cat si denumirea masinii si nu include componentele
DATE PRIVIND ZGOMOTUL SI VIBRATIILE adéugatelde utilizatorul ﬁna}l sau efec\LAJate de acgs\a uhgrior. . .
’ ’ Numele si adresa persoanei rezidente in UE autorizate sa pregateasca

Informatii privind zgomotul si vibratiile dosarul tehnic:
Emisiile de zgomot, cum ar fi nivelul de presiune acustica Lpasi Semnat in numele:
nivelul de putere acustica Lwasi incertitudinea de masurare K , sunt GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.
prezentate mai jos in instructiunile in conformitate cu EN 60745. 2/4 Strada Pograniczna
Valorile vibratiilor ansi incertitudinea de masurare K determinate in 02-285 Varsovia
conformitate cu EN 60745 sunt prezentate mai jos. ol
Nivelul de vibratii prezentat mai jos in aceste instructiuni a fost i
masurat in conformitate cu procedura de masurare specificata de Pawet Kowalski
EN 60745 si poate fi utilizat pentru a compara sculele electrice. De
asemenea, poate fi utilizat pentru o evaluare preliminara a Responsabil cu documentatia tehnicd GTX Polonia
expunerii la vibratii.
Nivelul de vibratii indicat este reprezentativ pentru utilizarea de Varsovia, 2025-05-06
baza a sculei electrice. Daca scula electrica este utilizata in alte
aplicatii sau cu alte instrumente de lucru si daca nu este intretinuta . . P
suficient , nivelul vibratiilor se poate modifica. Motivele prezentate AZ EREDETI HASZNALATI UTASITAS FORDITASA
mai sus pot duce la cresterea expunerii la vibratii pe intreaga FELSOFUROGEP
perioada de lucru. 59G717
Pentru a estima cu exactitate expunerea la vibratii , este necesar
sa se ia in considerare perioadele in care scula electrica este oprita MEGJEGYZES: AZ ELEKTROMOS SZERSZAM HASZNALATA
sau cand este pornita, dar nu este utilizata pentru munca. In acest ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL EZT A KEZIKONYVET, ES
fel, expunerea totala la vibratii poate fi considerabil mai mica. ORIZZE MEG A KESOBBI HASZNALATRA.

Trebuie luate masuri de precautie suplimentare pentru a proteja — R .
utilizatorul de efectele vibratiilor, cum ar fi: intretinerea sculei KULONLEGES BIZTONSAGI RENDELKEZESEK

electrice si a uneltelor de lucru, asigurarea unei temperaturi * Az elektromos szerszamot a fogantyu szigetelt felilleteinél
; fogva tartsa, mivel a vagogép érintkezhet a sajat halozati

adecvate a mainilor, organizarea corespunzatoare a muncii. ; . pvel @ Ve fubinit ; a 7
kabelével. A halozati kabellel valo érintkezés kovetkeztében

Nivelul de presiune acustica: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A) fesziiltség kerlilhet a szerszam fém részeire, ami aramiitést
Nivelul de putere acustica: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A) okozhat.

Valorile acceleratiei vibratiilor: ah = 12,065 m/sK = 1,744 m/s? ¢ A megmunkalandé anyagot stabil alapra kell régziteni, és
PROTECTIA MEDIULUI bilincsekkel vagy mas eszkozokkel rogziteni kell az

elmozdulas ellen. Ha a munkadarabot kézzel tartjak vagy a
testhez nyomjak, az instabil marad, ami az iranyitas
elvesztéséhez vezethet.

Produsele actionate electric nu trebuie aruncate impreuna cu
deseurile menajere, ci trebuie duse la unitatile corespunzatoare
pentru eliminare. Contactati dealerul produsului sau autoritatea locala

pentru informatii privind eliminarea. Deseurile de echipamente e A vagokéseknek pontosan illeszkedniiik kell a hasznalt

electrice si electronice contin substante care nu sunt ecologice. elektromos szerszam szoritéjaba. Az elekiromos szerszam

Echipamentele nereciclate prezinta un risc potential pentru mediu si szorit(’)jéhoz nem illeszkedd szerszam egyenetlen[]l forog,

sanétatea umana. er6sen vibral, és az elektromos szerszam feletti iranyitas
"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa cu elvesztését okozhatja.

sediul social in Varsovia, ul. Pograniczna 2/4 (denumité in continuare "GTX Polonia
") informeaza ca toate drepturile de autor asupra continutului acestui manual (denumit
in continuare "Manual"), inclusiv, printre altele. Toate drepturile de autor asupra
continutului acestui manual (denumit in continuare "Manual"), inclusiv, dar faré a se

e A hasznalt munkaeszkozok sebessége nem lehet kisebb,
mint az elektromos szerszamon feltiintetett maximalis
sebesség. A nagyobb sebességgel forgd munkaeszkézok

limita la textul, fotografille, diagramele, desenele, precum si compozitia acestuia, |, megseérulhetnek.

apartin exclusiv GTX Polonia si fac obiectul protectiei juridice in temeiul Legii din 4 e Munka kézben tartsa a router mindkét fogantyunal fogva, és
februarie 1994 privind drepturile de autor si drepturile conexe (si anume Jurnalul de biztositsa a stabil munkapoziciét. A két kézzel tartott
legi 2006 nr. 90, punctul 631, cu modificarile ulterioare). Copierea, prelucrarea, elektromos szerszam biztonsagosabb.

publicarea, modificarea in scopuri comerciale a intregului Manual, precum si a o Ne érintse meg a forg6 vagoszerkezetet, és ne vigye a kezét

elementelor sale individuale, far& acordul scris al GTX Polonia, este strict interzisa si

N 5 annak hatésugardba. A masik kezével fogja meg a
poate avea drept rezultat réspunderea civild si penala.

segédfogantyut. A gép két kézzel torténé miikodtetése csokkenti
a munkaeszkdz kézsérilésének kockazatat.

e Személyi védofelszerelést kell viselni. A munka tipusatol
fliggéen  viselien  védémaszkot, véddészemiiveget,
védészemiiveget és hallasvédét. Védje szemét a munka soran
keletkezd, levegdben lévé idegen testektdl. A porvédé maszk
légzésvédelmet biztosit, és ki kell szlirnie a munka soran
keletkezé port. A hosszabb ideig tarté zajnak valé kitettség
hallaskarosodashoz vezethet.

e Bizonyos fafajokbol szarmazé porok egészségiigyi
kockazatot jelenthetnek. A porral valé kozvetlen fizikai

Direct!va priv!nd ma§inilg ?906/42/(* . érintkezés  allergias  reakciokat  és/vagy  légzdszervi
Directiva privind compatibilitatea electromagnetica 2014/30/UE megbetegedéseket okozhat a kezelénél vagy a kozelben

Directiva RoHS 2011/65/EU, astfel cum a fost modificata prin tartozkodd személyeknél. A télgy- vagy biikkfa pora rakkeltének

Directiva 2015/863/EU mindsiil, kiléndsen, ha fakezelé anyagokkal (faanyagvéds
Si indeplineste cerintele standardelor:

Declaratia CE de conformitate

Producator: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

2/4 Pograniczna Strada 02-285 Varsovia
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szerekkel) kombinaljak. Ezért porvéddé maszk, porelszivo
rendszer és megfelel6 szell6ztetés hasznalata ajanlott.

* Rendszeresen tisztitsa meg az elektromos szerszam
szell6zonyilasait. A motorfuvé a port a hazba szivja, és a nagy
mennyiségl por felhalmozddasa elektromos veszélyt okozhat.
Ne haszndlja az elektromos szerszamot gyulékony anyagok
kozelében. A szikrak meggyujthatjak azokat.

o Sérilt és élezetlen vagoeszkozoket nem szabad hasznalni.
A tompa vagy sérilt maréeszkézék névelik a surlodast,
eltomédhetnek, valamint csoOkkentik az anyag
megmunkalasanak minéségét.

« Ne érintse meg a vagogépet, vagy csak a munka befejezése
utan. Ez az alkatrész nagyon felforrésodhat, és égési
sériiléseket okozhat.

e Az elektromos szerszamokat be kell inditani, miel6tt a
vagogép érintkezik a munkadarabbal. Ellenkezé esetben
fennall a visszarigas veszélye, mivel a hasznalt szerszam
raakad a munkadarabra.

e Gy6z6djon meg rola, hogy minden rdgzité bilincs meg van
huzva.

e Soha ne csatlakoztasson az elektromos szerszamhoz a gyartd
altal javasoltaktol eltéré munkaeszkdzoket.

* A mar6gép cseréjekor tigyeljen arra, hogy a szarat legalabb 20
mm mélyen régzitse.

e Maras elétt gy6z6djon meg arrél, hogy a munkadarab alatt van-
e szabad tér, hogy a marégép ne érintkezzen mas
munkadarabokkal.

* A munkateriilet feliiletét ellendrizni kell. Gy6z6djon meg arrdl,
hogy nincsenek nemkivanatos idegen anyagok.

e (szogek, csavarok stb.)

« Bekapcsolt marégépet ne hagyjon felligyelet nélkdl.

e Amikor az elektromos szerszamot nem hasznaljak, mindig
kihdzva kell hagyni, és gyermekbiztos helyen kell tarolni.

* A munkaeszkéz cseréje, illetve barmilyen beallitas, karbantartas
vagy miivelet el6tt mindig hiizza ki az elektromos szerszamot a
halézatbdl.

e Ne haszndljon oldészereket az elektromos szerszam
tisztitdsahoz, mert azok karosithatjak a miianyag alkatrészeket.

FIGYELEM: A késziiléket beltéri hasznalatra tervezték.
Az eredendden biztonsagos kialakitas, a biztonsagi intézkedések

és a tovabbi véddintézkedésel kal ellenére a
munkavégzés soran mindig fennall a sériilés kockazata.

A hasznalt piktogramok magyarazata

1. Olvassa el a hasznalati utasitast, tartsa be az abban szerepl6
figyelmeztetéseket és biztonsagi feltételeket.

2.Masodlagos védelmi osztaly.
3.Viseljen egyéni véddfelszerelést
porvédd maszk).

4. A szervizelés vagy javitas el6tt hiizza ki a tapkabelt.
5.Tartsa tavol a gyermekeket a szerszamtol.

6.

(védészemiiveg, fililvéds,

FELEPITES ES ALKALMAZAS

A router a masodik védelmi osztalyba tartozd kézi elektromos
szerszam. Egyfazisi kommutatoros motor hajtjia, amelyet
figg6legesen a megmunkalandé feliiletre szerelnek. Az ilyen tipusu
elektromos szerszamokat széles korben hasznaljak faban és
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faalapu anyagokban torténé marashoz. A felhasznalasi teriiletek
kozé tartozik az &csmunka, a parkettazas, a diszités vagy feltjitas
és az épitbipar.

Ne hasznalja vissza az elektromos szerszamot.
A GRAFIKUS OLDALAK LEIRASA

Az aldbbi szamozas a készlléknek a jelen kézikonyv grafikus
oldalain lathaté elemeire utal.

1.Fogantya

2.Spindle lock gomb

3.Spindle

4.Spindle fedél

5.Foot

6.0verlay

7.Depth stop puffer

8.Body vezetd porvédo fedél

9.Depth stop zarégomb

10.Depth limiter

11.Depth limiter mutatd

12.Main division

13.Precizios beosztas

14.Precizios mélységallité gomb

15.Body vezet6 reteszeld kar

16.Precizios mélységbeallitasi mutatd

17 .Hattérvilagitas

18.0rs6 rugd

19.Collet

20.Régzitbanya

21.Parhuzamos vezet6 rud reteszelégombok
22.Véjatok parhuzamos vezeté rudakhoz
23.Switch

24.Switch zarogomb
25.Sebességszabalyozé gomb
26.Parhuzamos vezet6 rud

27.Parhuzamos Utmutaté

28.Parallel palyaallit6 gomb

29.Parhuzamos vezet6 pozicidjelzd
30.Adapter rogzité csavar

31.Adapter porelszivashoz

32.Reduction szerelvény

33.Szpikulec

34.Spike szarnyas anya

35.Guide hiively

36.Guide hiivelygy(rii

37.Csavarkulcs

38. Vezet6 zar

* Arajz és a termék kozott eltérések lehetnek.

BERENDEZESEK ES TARTOZEKOK

e Parhuzamos Utmutato 1db.
e Korvago 1db.
o Vezetd hively 1db.
o Adapter porelszivashoz csokkentéssel 1pl.

e Csavarok az adapter rogzitéséhez 1 kpl.
e Nyakorv 3db.
e Kulcs 1db.
o Kézi 1db.
FELKESZULES A MUNKARA

Az ors6 reteszelégomb csak a munkaeszkoz fel- vagy leszerelésére
hasznalhat6. Nem szabad fékezégombként hasznalni, amig az orsé
forog. Ha igy tesz, az megrongalhatja az elektromos szerszamot vagy
megsériilhet a felhasznalé.



Ne hlzza meg erésen az orséanyat a munkaszerszam behelyezése
elétt, mert ez karosithatia a fogocsapagyat. A munkaszerszam
cseréjekor ellendrizze, hogy a megfelel6 fogécsapot hasznalja-e.

A megmunkalészerszam kivalasztdasa a megmunkalandd
anyagtol és a munka tipusatél fligg. A nagysebességii acél
(HSS) maroszerszamok lagy anyagok, példaul méanyagok
vagy puha fa megmunkalasara alkalmasak. A keményfém
(HM) vagoéllel ellatott mardszerszamok keményebb anyagok,

pl. kemény fak, forgacslapok vagy akar aluminium
megmunkalasdhoz hasznalatosak, ha a mardszerszam
gyartdja ezt eldirja.

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

MUNKAESZKOZOK TELEPITESE
Huzza ki az elektromos szerszamot a tapegységbél.

Hasznaljon véddkesztylit a munkaeszkozok 6sszeszerelésekor

és szétszerelésekor.

« Engedje le az orsovédét (4).

* Nyomja meg és tartsa lenyomva az orsézar gombot (2). Sziikség
esetén kézzel forgassa el az orsét (3), amig a reteszel6szerkezet
be nem kapcsolddik. A szerszamszar atmérgjétdl fuggden
hasznaljon megfelelé fogdkapcsot (19), szem elétt tartva a
csatlakozé rugét (18). A tokmany cseréjekor el6szér helyezze be
a rugét (18) az orsé kozepébe, majd a megfeleld méretii
tokmanyt (19), és rogzitse azt a szoritdanya (20) felszerelésével.

e A munkaszerszam szarat legalabb 20 mm mélységig kell

behelyezni az orséba.

Huzza meg a szoritéanyat (20) egy villaskulccsal.

(37) (C abra).

Engedje ki az ors6 reteszelégombot (2).

e Helyezze az orsévédét (4) a helyére.

A szoritéanyat csak akkor szabad nyitott végii villaskulccsal

meghlzni, ha a munkaszerszamot az orsé belsejébe

szerelték. Ellenkezd esetben a szoritdanyat 6vatosan és

inkabb csak kézzel szabad kezelni, hogy elkeriilhet6 legyen a

fogécsapagy sériilése.

PORELSZIVO ADAPTER FELSZERELESE

A por elleni védelem érdekében porvéddé maszkot és megfeleld
porelszivo készlléket kell hasznalni.

Huzza ki az elektromos szerszamot a tapegységbdl.

A porelszivo adapter (31) (B abra) felszerelése el6tt a munkagépet

el kell tavolitani.

* Lazitsa meg a testvezetd reteszel6 karjat (15), hogy a maréorsot
a felsé allasba mozditsa.

e Helyezze a porelszivé adaptert (31) a talpba (5), és rogzitse az
adapter régzit6é csavarjaival (30) (B abra), alulrél csavarozva be.

* Csatlakoztassa a porelszivo tomlét a porelszivé adapterhez (31)
vagy kozvetlenill, vagy egy redukcidés szerelvényen (32)
keresztiil, a tdml6 csatlakozasi atmérsjétdl figgden.

MUKODES / BEALLITASOK
ON/OFF
A halozati fesziiltségnek meg kell felelnie a marégép

teljesitménytablajan feltiintetett fesziiltségnek.
A marégép a véletlenszerli inditas
kapcsolozarral van felszerelve.
Bekapcsolas

« Nyomja meg a kapcsold reteszelé gombjat (24).

* Nyomja meg és tartsa lenyomva a kapcsol6t (23).

megakadalyozasara

Kikapcsolas
* Engedje fel a nyomast a kapcsolégombon (23).

Kiemelés
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o Akésziilék hattérvilagitassal (17) van felszerelve, amely javitja a
munkahelyi lathatésagot. A megvilagitds a  késziilék
bekapcsolasakor automatikusan bekapcsol.

ORSO FORDULATSZAM-SZABALYOZAS

o A marogép testén talalhato egy sebességbeallité gomb (25). Az
ors6 fordulatszamat sziikség szerint kell bedllitani (a hasznalt
marogép, a megmunkalandé anyag keménysége, a munka
tipusa stb. fliggvényében).

Az alabbi tablazat a felhasznaloé szamara Gtmutatoként szolgald példa

bedllitasokat tartalmaz.

Anyag Beallitdgomb Sebesség
mérete beallitasa
Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Mianyagok 16-40 1-2
4-10 3-6
Chipboard 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
puhafa (fenyd, 22-40 1-3
lucfenyd) 4-10 5-6
Keményfa (tolgy, 12-20 3-4
biikk) 22-40 1-2

A bedllitas kivalasztasat azonban egy gyakorlati teszt utan kell
elvégezni. Ezért célszerli elbzetes vizsgalatokat végezni a
hulladékanyag 6érlésén, miel6tt végiil a tervezett munkat a tényleges
anyagban végzik el.

Alacsony fordulatszdmon torténé Uzemelés esetén ajanlatos a
szerszamot hosszabb miikddés utan lehiiteni. Ezt ugy kell megtenni,
hogy a szerszamot terhelés nélkiil, teljes fordulatszamon kériilbelil 1
percig miikodtetjlik.

A MAROGEPTEST FUGGOLEGES MOZGASA

o Helyezze a router egy vizszintes felliletre.

o Oldja ki a karosszéria vezet6jének reteszelé karjat (15).

e Fogja meg a fogantylkat mindkét kezével, és nyomja lefelé,
legy6zve a rugodk ellenallasat.

e Engedje el a nyomast, a rugék automatikusan visszaallitjak a
vagotestet a kiindulasi (felsd) helyzetbe.

A MARASI MELYSEG BEALLITASA

Huzza ki az elektromos szerszamot a tapegységbol.

e Helyezze a router egy vizszintes felliletre.

o Oldja ki a karosszéria vezet6jének reteszeld karjat (15).

e A rugok ellenallasat lekiizdve engedje le a vagétestet, amig a
vagogeép érintkezik a fellilettel, amelyre helyezte.

e Rogzitse ebben a helyzetben a karosszériavezetd reteszeld
karral (15).

* Lazitsa meg a mélységmegallitd reteszelégombot (9).

e Engedje le a mélységallitét (10), amig az érintkezik a Iépcsdés
mélységallité Utkdzo6 (7) egyik felliletével.

e Szilkség esetén dllitsa vissza a mélységmegallité jelzé (11)
helyzetét a mélységmegallité (10) folé csusztatasaval.

* Emelje a mélységallitot (10) a vagotest mesterfokozatanak (12)
segitségével a vagonak a munkadarabba valdé kivant
behatolasanak megfeleld6 magassagba, és rogzitse a
mélységallitd reteszelégomb (9) meghutizasaval.

e A marasi mélység pontos bedllitdsa a preciziés mélységallitd
gomb (14) elforgatasaval érheté el. A gomb egy elforditasa a
maroétest fliggéleges iranyd 1,5 mm-es elmozduldsanak felel
meg, a preciziés beosztasi skala (13) és annak 0,1 mm-es
lépései szerint. A mélységbedllitds itt kb. +/- 8 mm-es
tartomanyban lehetséges a mardtestnek a 1épcsés
mélységiitkdzé pufferhez (7) viszonyitott emelésével vagy
slillyesztésével. Ez a munkaszerszam  mélységének
csokkentését, illetve novelését jelenti. A mozgas a finom
mélységbeadllitasi kijelzén (16) lathaté. Ezt a miveletet abban a



helyzetben kell elvégezni, amikor a marégép a mélységiitk6zé
(10) altal meghatarozott pontig le van sillyesztve. A beallitas
elétt a mélységmegallitd reteszelégombot (9) is meg kell lazitani.
Csak ekkor tud a marétest szabadon mozogni a beallitas soran,
és vele egyltt a megallé is. Amikor a beallitdas befejez6détt,
gy6z6djon meg arrdl, hogy a mélységiitkdzé (10) érintkezik a
lépcsGs mélységiitkozd Utkozo (7) felliletével, és hlizza meg a
mélységiitkdzé reteszelégombot (9).

e A mardgép egy lépcsézetes marasi mélységmegallitd ltkdzével
(7) rendelkezik, amely lehetévé teszi, hogy a marégép nyolc
egyenl6en elosztott pozicidban (minden Ioket kb. 3 mm)
mozogjon (hatoljon be) az anyagba.

MILLING

A router mindkét kezét meg kell fogni miikédés kézben!

« Szerelje fel a megfelelé vagot (lasd a fenti utasitasokat).

e Helyezze a labat (5) a megmunkalandé anyagra (a maré ekkor
még nem érintkezhet az anyaggal).

o Allitsa be a marasi mélységet.

e Kapcsolja be a mardgépet, és varja meg, amig az orso eléri a
beallitott Uresjarati fordulatszamot.

* Inditsa el a megmunkalast a marégép labanak a munkadarab
feltletén a kivant iranyba torténé csusztatasaval.

e Mozgassa a mardgépet egyenletes, folyamatos mozgassal, a
labat folyamatosan az anyag felliletéhez nyomva, amig a maras
be nem fejezédik.

A marégép tul gyors el6tolasi sebessége maras kodzben rossz

megmunkalasi minéséget eredményez, és a marégép vagy a motor

karosodasat okozhatja. A tul lassi marégép elbtolasi sebesség
szintén rossz megmunkalasi minéséget eredményezhet az anyag

tulzott felmelegedése miatt. A megfelelé elétolasi sebesség a

hasznalt marégép méretétdl, a megmunkalandé anyag tipusatél és

a vagasi mélységtdl fugg. Célszerl elézetes prébakat végezni a

marasi hulladékanyaggal, miel6tt a tervezett munkat véglegesen

elvégeznénk. Elmaraskor a munkadarab anyaganak a marégép
tengelyétdl balra kell lennie (a mardgép haladasi iranyaban nézve).

Ha egyenes megmunkalashoz vagy vagashoz hasznalt vezet6t

hasznal, gy6z6djon meg arrdl, hogy a segédtartozékok megfeleléen

régzitve vannak.

MARASI IRANY

Az egyenetlen élek elkeriilése és a legjobb eredmény elérése

érdekében a kilsd éleket az dramutatd jarasaval ellentétes

iranyban, a belsé éleket pedig az 6ramutaté jarasaval megegyez6
iranyban kell marni (H abra). Az anyag, de a gép jobb

iranyithatésaga érdekében a megmunkalast ezért mindig a

megmunkaldszerszam forgasiranyaval ellentétes iranyban kell

végezni.

A PARHUZAMOS

HASZNALATA

A parhuzamos vezet6t a referenciaéltdl vald egyenletes tavolsag

eléréséhez hasznaljak. Specialis kialakitdsanak koszonhetéen

hasznalhaté élmegmunkalashoz (D abra) vagy az éllel parhuzamos
marashoz (E abra).

e Lazitsa meg a marégép laban (5) taldlhaté parhuzamos
vezet6rud rogzité gombokat (21).

e Helyezze be a parhuzamos vezetérudakat (26) (A abra) a
parhuzamos vezetérudak (22) hornyaiba, és allitsa be a kivant
tavolsagot.

e Huzza meg a parhuzamos vezetérud régzitégombjait (21).

e A parhuzamos vezetd pozicidjanak allitgombja (28) a
parhuzamos vezet§ (27) pozicidjanak finomhangolasara
hasznalhaté. A parhuzamos vezet6 (27) helyzetének valtozasa
a parhuzamos vezetd helyzetjelz6 (29) mozgasaval lathatd (A
abra).

A VEZETOHUVELY FELSZERELESE

A vezetbhiively hasznalata lehetévé teszi a marégép pontos

vezetését a sablon széle mentén, és annak alakjanak pontos

reprodukalasat.

UTMUTATO FELSZERELESE ES
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e Vegye ki a porelszivd adaptert
rogzitécsavarjainak (30) kicsavarasaval.

e Helyezze a vezet6hivelyt (35) a marogép labtartdjaba (5).

e Szerelje fel a porelszivo adaptert (31), és hlizza meg mindkét
alkatrészt az adapter rogzité csavarjaival (30) (G abra).

A vezetohiively hasznalata korlatozza a vagomeéretek

hasznalatat.

A mardgép vagoéle és a vezetShiively (36) gydrijének kilsé éle
kozotti tavolsag (C abra) hatdrozza meg a sablon és a
masolohivellyel (35) torténdé maras utani abrazolasa kozotti
méretkllonbséget. A mard munkadarab atméréjének
megvaltoztatasaval ez a kilonbség megvaltozik. A masoléhively
(35) legalabb 8 mm vastagsagu sablonokkal hasznalhato.

KORKOROS MARAS

e lllessze a nyarsat (33) a parhuzamos vezetdn lévé furatba.

e (27) (A abra).

e Tavolitsa el a parhuzamos vezetét (10) a marolabrol, ha
parhuzamos marashoz van felszerelve.

e Helyezze be a parhuzamos vezetét (10) forditott helyzetben, a
tliske (33) lefelé mutat.

e Alitsa be a marasi sugarat, és reteszelie a parhuzamos
vezetérud reteszelégombjait (21).

e Acsakany (33) anyagba torténd behelyezése utan lehetéség van
korkorés marasra.

e (F abra).

A marasi sugar meghatarozasahoz mérje meg a tavolsagot a jel6ld

kdzéppontjatdl a maro kiilsé éléig.

(31) az adapter

UZEMELTETES ES KARBANTARTAS

Huzza ki a tapkabelt a halézati aljzatbol, miel6tt barmilyen
telepitést, beallitast, javitast vagy miikodtetést végezne.
Ne hasznéljon vizet vagy mas folyadékot a tisztitashoz.

A marogépet kefével tisztitjak.

Az elhasznalédott vagot azonnal ki kell cserélni.
Rendszeresen tisztitsa meg a szellézényilasokat,
megakadalyozza a mar6gép motorjanak tulmelegedését.
SZENKEFEK CSEREJE

A motor kopott (5 mm-nél révidebb), megégett vagy
megrepedt szénkeféit azonnal ki kell cseréini. Mindig mindkét
kefét egyszerre cserélje ki.

hogy

A szénkeféket csak szakképzett személy cserélheti ki eredeti
alkatrészek felhasznalasaval.

Minden hibat a gyart altal felhatalmazott szerviznek kell kijavitania.
MUSZAKI ELOIRASOK
ERTEKELESI ADATOK

PARAMETER ERTEK
Tapfesziltség 230 VAC
Ellatasi frekvencia 50 Hz
Névleges teljesitmény 1300 W

Uresjarati fordulatszam- | 11000 - 28000 min™
tartomany

Marogép test loket 55 mm

Hiively atméréje @ 6; 8;12 mm
Védelmi osztaly 11

Tomeg 3,5kg

A gyartés éve 2025

59G717 a gép tipusat és megnevezését is jelzi.
ZAJ- ES REZGESI ADATOK

A zajjal és rezgéssel kapcsolatos informaciok

A zajkibocsatds, mint példaul a hangnyomasszint Lpaés a
hangteljesitményszint Lwa, valamint a mérési bizonytalansag K , az
alabbiakban az EN 60745 szabvany szerinti hasznalati utasitasban
szerepel.




Az EN 60745 szabvany szerint meghatarozott anrezgésértékek és
a K mérési bizonytalansag az alabbiakban szerepelnek.

A jelen Utmutatoban alabb megadott rezgésszintet az EN 60745
szabvanyban meghatarozott mérési eljaras szerint mértik, és az
elektromos szerszamok Osszehasonlitdsara hasznalhats. A
rezgésexpozicio elézetes értékelésére is hasznalhato.

A feltlintetett rezgésszint az elektromos szerszam alapvet6
hasznélatara jellemz6. Ha az elektromos szerszamot mas
alkalmazasokban vagy mas munkaeszkdzokkel egyiitt hasznaljak,
és ha nem megfeleléen karbantartjak , a rezgésszint valtozhat. A
fent emlitett okok a teljes munkavégzés soran megndvekedett
vibracios expoziciét eredményezhetnek.

A rezgésnek vald kitettség pontos becsléséhez figyelembe kell
venni azokat az id6szakokat, amikor az elektromos szerszam ki van
kapcsolva, vagy amikor be van kapcsolva, de nem hasznaljak
munkara. lly moédon a teljes rezgésexpozicid jelentésen
alacsonyabb lehet.  Tovabbi ovintézkedéseket kell tenni a
felhasznaldnak a vibracié hatasaitél valé védelme érdekében, mint
példaul: az elektromos szerszam és a munkaeszkézok
karbantartasa, megfelelé kézhémérséklet biztositasa, megfeleld
munkaszervezés.

Hangnyomasszint: ;a= 90 dB (A) K=3dB (A)
Hangteljesitményszint: K=3dB (A) K=3dB (A)

Rezgésgyorsulasi értékek: ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?
KORNYEZETVEDELEM
Az elektromos meghaijtasti termékeket nem szabad a haztartasi
. hulladékkal egyditt artalmatlanitani, hanem megfelel Iétesitményekbe
kell vinni artalmatlanitasra. Az artalmatlanitassal kapcsolatos
| [informéaciokért fordulion a termék kereskeddjéhez vagy a helyi
hatésaghoz. Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékai
olyan anyagokat tartalmaznak, amelyek nem kornyezetbaratok. A
nem Ujrahasznositott berendezések potencialis veszélyt jelentenek a
kdrnyezetre és az emberi egészségre.
"GTX Poland Spélka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spétka komandytowa,
székhelye: Varsd, ul. Pograniczna 2/4 (a tovabbiakban: "GTX Poland ") tajékoztat,
hogy a jelen kézikényv (a tovabbiakban: "kézikonyv") tartalmanak valamennyi szerz6i
joga, tobbek kozott. A kézikonyv (a tovabbiakban: "kézikonyv") tartalmanak
valamennyi szerz6i joga, beleértve tobbek kozott a szoveget, fényképeket,
diagramokat, rajzokat, valamint a kézikdnyv Gsszetételét, kizarélag a GTX Poland
tulajdona, és a szerzdi és szomszédos jogokrol szol6 1994. februar 4-i térvény (azaz
a modositott 2006. évi 90. sz. tdrvénycikk 631. pontja) értelmében jogi védelem alatt
all. A kézikonyv egészének és egyes elemeinek masolasa, feldolgozasa, kozzététele,
kereskedelmi céli modositasa a GTX Poland irdsos hozzajarulasa nélkil szigoruan
tilos, és polgari és buntetdjogi feleldsségre vonast eredményezhet.

EK-megfelel6ségi nyilatkozat

Gyart6: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna utca 02-285 Varsé

Termék: Termék: Marégép

Modell: 59G717

Kereskedelmi név: GRAPHITE

Sorozatszam: 00001 + 99999

A fent leirt termék megfelel a kovetkezé dokumentumoknak:
Gépekrol sz616 2006/42/EK iranyelv

Elektromagneses 6sszeférhetéségi iranyelv 2014/30/EU

A 2015/863/EU iranyelvvel médositott 2011/65/EU RoHS iranyelv
Es megfelel a szabvanyok kévetelményeinek:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN |EC; 55014-2:2021; EN |EC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Ez a nyilatkozat csak a forgalomba hozott gépre vonatkozik, és nem
terjed ki az alkatrészekre.

a végfelhasznalo altal hozzaadott vagy altala utdlagosan elvégzett.

A miszaki dokumentacié elkészitésére jogosult, az EU-ban
illetéséggel rendelkezé személy neve és cime:

Alairva a kévetkez6k nevében:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna utca

02-285 Varsd
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Pawet Kowalski
Muszaki dokumentacioért felel6s tisztvisel6 GTX Lengyelorszag
Varso, 2025-05-06

(m
TRADUZIONE DELLE ISTRUZIONI ORIGINALI

FRESATRICE A MANDRINO SUPERIORE
59G717

NOTA: LEGGERE ATTENTAMENTE IL PRESENTE MANUALE
PRIMA DI UTILIZZARE L'ELETTROUTENSILE E CONSERVARLO
PER FUTURE CONSULTAZIONI.

DISPOSIZIONI SPECIFICHE DI SICUREZZA

e Tenere I'elettroutensile per le superfici isolate
dell'impugnatura, poiché la taglierina potrebbe entrare in
contatto con il proprio cavo di alimentazione. Il contatto con
il cavo di alimentazione potrebbe trasmettere la tensione alle
parti metalliche dell'utensile, causando una scossa elettrica.

e |l materiale da lavorare deve essere fissato su una base
stabile e assicurato contro il movimento con morsetti o altri
mezzi. Se il pezzo da lavorare viene tenuto a mano o premuto
contro il corpo, rimane instabile e pud causare la perdita di
controllo.

e Le frese devono adattarsi esattamente al morsetto
dell'elettroutensile in uso. Un utensile non adattato al morsetto
dell'elettroutensile ruota in modo non uniforme, vibra fortemente
e puo causare la perdita di controllo dell'elettroutensile.

e La velocita degli strumenti di lavoro utilizzati non deve
essere inferiore alla velocita massima indicata
sull'elettroutensile. Gli accessori che ruotano a una velocita
superiore possono essere danneggiati.

e Quando si lavora, tenere la fresatrice per entrambe le
impugnature e garantire una posizione di lavoro stabile. Un
elettroutensile tenuto con entrambe le mani & piu sicuro.

* Non toccare la fresa rotante e non avvicinare le mani ad
essa. Tenere l'impugnatura ausiliaria con I'altra mano. L'utilizzo
della macchina con entrambe le mani riduce il rischio di lesioni
alle mani da parte dell'utensile di lavoro.

e E necessario indossare i dispositi di protezione
individuale. A seconda del tipo di lavoro, indossare una
maschera protettiva, occhiali, occhiali di sicurezza e
protezioni per l'udito. Proteggere gli occhi dai corpi estranei
aerodispersi generati durante il lavoro. Una maschera
antipolvere fornisce una protezione respiratoria e deve filtrare la
polvere generata durante il lavoro. L'esposizione al rumore per
un periodo prolungato pud portare alla perdita dell'udito.

e Le polveri di alcune specie di legno possono costituire un
pericolo per la salute. Il contatto fisico diretto con le polveri pud
causare reazioni allergiche e/o malattie respiratorie
dell'operatore o delle persone vicine. Le polveri di quercia o
faggio sono considerate cancerogene, soprattutto se combinate
con sostanze per il trattamento del legno (conservanti del legno).
Si raccomanda pertanto l'uso di una maschera antipolvere, di
sistemi di aspirazione delle polveri e di un‘adeguata ventilazione.

e Pulire regolarmente le fessure di ventilazione
dell'elettroutensile. Il soffiatore del motore aspira la polvere
nell'alloggiamento e un forte accumulo di polvere pud causare
un rischio elettrico. Non utilizzare I'elettroutensile in prossimita di
materiali infiammabili. Le scintille potrebbero incendiarli.

e Le frese danneggiate e non affilate non devono essere
utilizzate. Le frese opache o danneggiate aumentano I'attrito,
possono bloccarsi e ridurre la qualita della lavorazione del
materiale.

* Non toccare la taglierina o subito dopo aver terminato il
lavoro. Questo componente puo diventare molto caldo e
causare ustioni.




« Gli utensili elettrici devono essere avviati prima che la fresa
entri in contatto con il pezzo. In caso contrario, sussiste il
pericolo di contraccolpo, poiché I'utensile utilizzato si blocca sul
pezzo.

« Assicurarsi che tutti i morsetti di bloccaggio siano serrati.

« Non collegare mai all'elettroutensile strumenti di lavoro diversi da
quelli raccomandati dal produttore.

e Quando si sostituisce la fresa, assicurarsi che il gambo sia
fissato a una profondita di almeno 20 mm.

* Prima di fresare, accertarsi che vi sia spazio libero sotto il pezzo
da lavorare per evitare che la fresa entri in contatto con altri
pezzi.

e E necessario ispezionare la superficie dell'area di lavoro.
Assicurarsi che non vi siano materiali estranei indesiderati.

e (chiodi, viti, ecc.)

* Non lasciare incustodita una fresa accesa.

e Quando l'elettroutensile non & in uso, deve essere sempre
lasciato scollegato e riposto in un luogo a prova di bambino.

* Scollegare sempre l'elettroutensile prima di cambiare |'attrezzo
di lavoro o di qualsiasi regolazione, manutenzione o operazione.

e Per la pulizia dell'elettroutensile non utilizzare solventi che
potrebbero danneggiare le parti in plastica.

ATTENZIONE: Il dispositivo & progettato per il funzionamento in
ambienti interni.

Nonostante l'utilizzo di un design intrinsecamente sicuro,
I'impiego di misure di sicurezza e di misure di protezione
aggiuntive, esiste sempre un rischio residuo di lesioni durante il
lavoro.

Spiegazione dei pittogrammi utilizzati

1.Leggere le istruzioni per l'uso, osservare le avvertenze e le
condizioni di sicurezza in esse contenute.

2. Classe di protezione secondaria.

3. Indossare i dispositivi di protezione individuale (occhiali di
sicurezza, protezioni per le orecchie, maschera antipolvere).

4. Scollegare il cavo di alimentazione prima di eseguire interventi di
manutenzione o riparazione.

5. Tenere i bambini lontani dallo strumento.

6.Proteggere dalla pioggia.

COSTRUZIONE E APPLICAZIONE

La fresatrice € un elettroutensile portatile della seconda classe di
protezione. E azionato da un motore monofase a commutazione
montato verticalmente rispetto alla superficie da lavorare. Questi
tipi di elettroutensili sono ampiamente utilizzati per la fresatura del
legno e dei materiali a base di legno. | settori di utilizzo
comprendono la falegnameria, i lavori di parquet, la decorazione o
la ristrutturazione e I'edilizia.

Non utilizzare in modo improprio I'elettroutensile.
DESCRIZIONE DELLE PAGINE GRAFICHE

La numerazione che segue si riferisce ai componenti dell'unita
illustrati nelle pagine grafiche di questo manuale.

1.Maniglia

2.Pulsante di blocco del mandrino

3.Mandrino

4.Coperchio del mandrino
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5.Piede

6.Sovrapposizione

7.Tampone di arresto di profondita

8.Coperchio antipolvere della guida del corpo
9.Manopola di blocco dell'arresto di profondita
10.Limitatore di profondita

11.Indicatore del limitatore di profondita

12.Divisione principale

13.Precisione della graduazione

14.Manopola di regolazione della profondita di precisione
15.Leva di bloccaggio della guida del corpo
16.Indicatore di precisione per la regolazione della profondita
17 Retroilluminazione

18.Molla del mandrino

19.Collet

20.Dado di fissaggio

21.Manopole di bloccaggio dell'asta di guida in parallelo
22.Scanalature per aste di guida parallele

23.Switch

24 Pulsante di blocco dell'interruttore

25.Manopola di controllo della velocita

26.Barra di guida parallela

27.Guida parallela

28.Manopola di regolazione del binario parallelo
29.Indicatore di posizione della guida parallela

30.Vite di fissaggio dell'adattatore

31.Adattatore per I'aspirazione della polvere
32.Riduzione del montaggio

33.Szpikulec

34.Spike dado ad alette

35.Guida manica

36.Guida anello manicotto

37.Chiave

38. Blocco guida

* Potrebbero esserci delle differenze tra il disegno e il prodotto

ATTREZZATURE E ACCESSORI

e Guida parallela 1 pz.

e Taglierina a cerchio 1 pz.

* Manicotto di guida 1pz.

« Adattatore per aspirazione polveri con riduzione 1pl.

« Viti per il fissaggio dell'adattatore 1 kpl.

e Pinza di serraggio 3 pezzi.
e Chiave di serraggio 1pz.

e Manuale 1 pz.

PREPARAZIONE AL LAVORO

Il pulsante di blocco del mandrino deve essere utilizzato solo per
collegare o rimuovere l'utensile di lavoro. Non deve essere utilizzato
come pulsante di frenata durante la rotazione del mandrino. Cio
potrebbe danneggiare I'elettroutensile o ferire l'utente.

Non serrare saldamente il dado del mandrino prima di inserire l'utensile
di lavoro, in quanto cio potrebbe danneggiare il colletto. Ogni volta che
si sostituisce l'utensile di lavoro, verificare che venga utilizzato il
colletto corretto.

La scelta dell'utensile da lavoro dipende dal materiale da
lavorare e dal tipo di lavorazione da eseguire. Le frese in
acciaio ad alta velocita (HSS) sono adatte alla lavorazione di
materiali morbidi come la plastica o il legno tenero. Le frese

con taglienti in metallo duro (HM) sono utilizzate per la
lavorazione di materiali piu duri, ad esempio legni duri, pannelli
truciolari o persino alluminio, se il produttore della fresa lo ha
specificato.



Si devono utilizzare solo utensili di lavoro la cui velocita
consentita & superiore o uguale alla velocita massima
dell'utensile elettrico senza carico.

INSTALLAZIONE DI STRUMENTI DI LAVORO
Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione.

Utilizzare guanti di protezione durante il montaggio e lo

smontaggio degli strumenti di lavoro.

e Abbassare la protezione del mandrino (4).

e Tenere premuto il pulsante di blocco del mandrino (2). Se
necessario, ruotare manualmente il mandrino (3) fino all'innesto
del meccanismo di bloccaggio. A seconda del diametro del
gambo dell'utensile, utilizzare un colletto adatto (19) tenendo
conto della molla di accoppiamento (18). Quando si sostituisce il
colletto, inserire prima la molla (18) al centro del mandrino, poi il
colletto della misura appropriata (19) e bloccarlo in posizione
inserendo il dado di serraggio (20).

« |lgambo dell'utensile di lavoro deve essere inserito nel mandrino

a una profondita minima di 20 mm.

Serrare il dado di serraggio (20) con una chiave inglese.

(37) (Figura C).

Rilasciare il pulsante di blocco del mandrino (2).

e Posizionare la protezione del mandrino (4).

Il dado di serraggio puo essere serrato con una chiave aperta

solo dopo che l'utensile di lavoro & stato installato nel

mandrino. Altrimenti, il dado di serraggio deve essere

maneggiato delicatamente e piuttosto solo a mano per evitare

di danneggiare la pinza.

MONTAGGIO DI UN ADATTATORE PER L'ASPIRAZIONE DELLA
POLVERE

Per proteggersi dalla polvere & necessario utilizzare una maschera
antipolvere e un dispositivo di aspirazione adeguato.

Scollegare I'elettroutensile dall'alimentazione.

Prima di montare l|'adattatore di aspirazione (31) (Fig. B), &

necessario rimuovere |'attrezzo.

e Allentare la leva di blocco della guida del corpo (15) per spostare
il mandrino della fresatrice nella posizione superiore.

* |Inserire |'adattatore di aspirazione (31) nel piede (5) e fissarlo
con le viti di fissaggio dell'adattatore (30) (fig. B), avvitandole da
sotto.

e Collegare il tubo di aspirazione all'adattatore di aspirazione (31)
direttamente o tramite un raccordo di riduzione (32), a seconda
del diametro di collegamento del tubo.

FUNZIONAMENTO / IMPOSTAZIONI

ON/OFF

La tensione di rete deve corrispondere a quella indicata sulla
targhetta della fresa.

La fresatrice & dotata di un pulsante di blocco dell'interruttore per
impedire l'avvio accidentale.

Accensione

« Premere il pulsante di blocco dell'interruttore (24).

e Tenere premuto l'interruttore (23).

Spegnimento
* Rilasciare la pressione sul pulsante di commutazione (23).

In evidenza

« |l dispositivo € dotato di una retroilluminazione (17) per migliorare
la visibilita sul posto di lavoro. L'illuminazione si attiva
automaticamente all'accensione del dispositivo.

CONTROLLO DELLA VELOCITA DEL MANDRINO

e Sul corpo della fresatrice & presente una manopola di
regolazione della velocita (25). La velocita del mandrino viene
selezionata in base alle esigenze (in funzione della fresa
utilizzata, della durezza del materiale da lavorare, del tipo di
lavoro, ecc.)
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La tabella seguente raccoglie impostazioni esemplificative come guida

per l'utente.
Materiale Dimensione Impostazione
della manopola della velocita
di regolazione
Alluminio 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plastica 16-40 1-2
4-10 3-6
Truciolato 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Legno tenero 22-40 1-3
(pino, abete 4-10 5-6
rosso)
Legno duro 12-20 3-4
(quercia, faggio) 22-40 1-2

Tuttavia, la scelta del settaggio dovrebbe essere fatta dopo una prova
pratica. E quindi consigliabile eseguire prove preliminari di fresatura
del materiale di scarto prima di intraprendere definitivamente il lavoro
previsto nel materiale vero e proprio.

Quando si opera a bassa velocita, & consigliabile raffreddare I'utensile
dopo un funzionamento prolungato. A tale scopo, far funzionare
I'elettroutensile senza carico alla massima velocita per circa 1 minuto.

MOVIMENTO VERTICALE DEL CORPO FRESA

* Posizionare il router su una superficie piana.

e Sbloccare la leva di blocco della guida del corpo (15).

« Afferrare le maniglie con entrambe le mani e premere verso il
basso superando la resistenza delle molle.

e Rilasciando la pressione, le molle faranno tornare
automaticamente il corpo del plotter in posizione di riposo
(superiore).

IMPOSTAZIONE DELLA PROFONDITA DI FRESATURA

Scollegare |'elettroutensile dall'alimentazione.

e Posizionare il router su una superficie piana.

e Sbloccare la leva di blocco della guida del corpo (15).

e Superando la resistenza delle molle, abbassare il corpo della
fresa fino al contatto con la superficie su cui € posizionata.

e Bloccare in questa posizione utilizzando la leva di bloccaggio
della guida del corpo (15).

e Allentare il pomello di bloccaggio dell'arresto di profondita (9).

* Abbassare |'arresto di profondita (10) finché non entra in contatto
con una delle superfici del paraurti dell'arresto di profondita a
gradini (7).

e Se necessario, ripristinare la posizione dellindicatore di arresto
di profondita (11) facendolo scorrere sull'arresto di profondita
(10).

e Sollevare l'arresto di profondita (10) all'altezza corrispondente
alla penetrazione desiderata della fresa nel pezzo in lavorazione
utilizzando la graduazione principale (12) sul corpo della fresa e
bloccare stringendo la manopola di bloccaggio dell'arresto di
profondita (9).

e L'impostazione precisa della profondita di fresatura si ottiene
ruotando la manopola di regolazione della profondita di
precisione (14). Un giro della manopola corrisponde a uno
spostamento del corpo fresa in direzione verticale di 1,5 mm,
secondo la scala graduata di precisione (13) con incrementi di
0,1 mm. La regolazione della profonditd & possibile in un
intervallo di circa +/- 8 mm, alzando o abbassando il corpo fresa
rispetto al tampone di arresto della profondita a gradini (7). Cid
si traduce rispettivamente in una riduzione o in un aumento della
profondita dell'utensile di lavoro. Il movimento & Vvisibile
sull'indicatore di regolazione fine della profondita (16). Questa
operazione deve essere eseguita nella posizione in cui la
fresatrice & abbassata fino al punto determinato dall'arresto di
profondita (10). Prima di effettuare la regolazione, & necessario



allentare anche il pomello di bloccaggio dell'arresto di profondita
(9). Solo cosi il corpo fresa potra muoversi liberamente durante
la regolazione e la battuta con esso. Al termine della regolazione,
accertarsi che l'arresto di profondita (10) sia a contatto con la
superficie del paraurti dell'arresto di profondita a gradini (7) e
serrare il pomello di bloccaggio dell'arresto di profondita (9).

« La fresatrice € dotata di un paraurti di arresto della profondita di
fresatura a gradini (7), che consente alla fresa di muoversi
(penetrare) nel materiale in otto posizioni equidistanti (ogni corsa
& di circa 3 mm).

FRESATURA

Durante il funzionamento, il router deve essere tenuto con

entrambe le mani!

« Montare la fresa appropriata (vedi istruzioni sopra).

e Posizionare il piedino (5) sul materiale da lavorare (a questo
punto la fresa non deve essere a contatto con il materiale).

« |mpostare la profondita di fresatura.

« Accendere la fresatrice e attendere che il mandrino raggiunga il
regime minimo impostato.

* Avwviare la lavorazione facendo scorrere il piede della fresatrice
lungo la superficie del pezzo nella direzione desiderata.

e Muovere la fresatrice con un movimento costante e continuo,
premendo sempre il piede contro la superficie del materiale, fino
al completamento della fresatura.

Un avanzamento troppo rapido della fresatrice durante la fresatura

comporta una scarsa qualita della lavorazione e pud causare danni

alla fresa o al motore. Anche un avanzamento troppo lento della
fresatrice pud causare una cattiva qualita della lavorazione a causa
dell'eccessivo riscaldamento del materiale. L'avanzamento
appropriato dipende dalle dimensioni della fresa utilizzata, dal tipo

di materiale da lavorare e dalla profondita di taglio. E consigliabile

effettuare prove preliminari di fresatura di materiale di scarto prima

di intraprendere definitivamente il lavoro previsto. Nella fresatura

dei bordi, il materiale del pezzo deve trovarsi a sinistra dell'asse

della fresa (nella direzione di marcia della fresatrice).

Se si utilizza una guida per la lavorazione diritta o la rifilatura,

assicurarsi che gli accessori ausiliari siano fissati correttamente.

DIREZIONE DI FRESATURA

Per evitare bordi irregolari e ottenere un risultato ottimale, &
necessario fresare in senso antiorario per i bordi esterni e in senso
orario per quelli interni (fig. H). Per avere un migliore controllo del
materiale, ma anche della macchina, la lavorazione dovrebbe
quindi essere sempre eseguita in direzione opposta al senso di
rotazione dell'utensile di lavoro.

INSTALLAZIONE E UTILIZZO DELLA GUIDA PARALLELA

La guida parallela viene utilizzata per ottenere una distanza
uniforme dal bordo di riferimento. Grazie al suo speciale design,
puo essere utilizzata per la lavorazione del bordo (fig. D) o per la
fresatura in allontanamento, parallelamente al bordo (fig. E).

« Allentare le manopole di bloccaggio dell'asta di guida parallela
(21) poste sul piede della fresatrice (5).

* |Inserire le aste di guida parallele (26) (fig. A) nelle scanalature
delle aste di guida parallele (22) e impostare la distanza
desiderata.

e Serrare le manopole di bloccaggio dell'asta di guida parallela
(212).

« La manopola di regolazione della posizione della guida parallela
(28) pud essere utilizzata per regolare con precisione la
posizione della guida parallela (27). La variazione della
posizione della guida parallela (27) € visibile dal movimento
dell'indicatore di posizione della guida parallela (29) (fig. A).

MONTAGGIO DEL MANICOTTO DI GUIDA

L'uso di un manicotto di guida consente alla fresatrice di essere

guidata con precisione lungo il bordo della sagoma e di riprodurne

accuratamente la forma.

e Rimuovere l|'adattatore di aspirazione (31) svitando le viti di
montaggio dell'adattatore (30).

e Inserire la bussola di guida (35) nella presa del piede (5) della
fresatrice.

e Montare l'adattatore di aspirazione (31) e serrare entrambi i
componenti con le viti di fissaggio dell'adattatore (30) (fig. G).
L'uso di un manicotto di guida limita I'uso delle dimensioni

delle frese.

La distanza tra il tagliente della fresa e il bordo esterno dell'anello
della bussola di guida (36) (fig. C) determina la differenza di
dimensioni tra la sagoma e la sua rappresentazione dopo la
fresatura con la bussola di copia (35). Cambiando il diametro di
lavoro della fresa si modifica questa differenza. La bussola di
copiatura (35) pud essere utilizzata con sagome di spessore
minimo di 8 mm.

FRESATURA CIRCOLARE

« Inserire lo spiedino (33) nel foro della guida parallela.

e (27) (Figura A).

e Rimuovere la guida parallela (10) dal piedino della fresatrice, se
& stata montata per la fresatura parallela.

* Inserire la guida parallela (10) in posizione invertita, con la punta
(33) rivolta verso il basso.

* Impostare il raggio di fresatura e bloccare i pomelli di bloccaggio
dell'asta di guida parallela (21).

« Dopo aver inserito il dente (33) nel materiale, & possibile fresare
in cerchio

e (FiguraF).

Per determinare il raggio di fresatura, misurare la distanza dal

centro dell'indicatore al bordo esterno della fresa.

FUNZIONAMENTO E MANUTENZIONE

Scollegare il cavo di alimentazione dalla presa di corrente
prima di effettuare qualsiasi installazione, regolazione,
riparazione o operazione.

Non utilizzare acqua o altri liquidi per la pulizia.

La fresa viene pulita con una spazzola.

Una fresa usurata deve essere sostituita immediatamente.
Pulire regolarmente le fessure di ventilazione per evitare il
surriscaldamento del motore della fresa.

SOSTITUZIONE DELLE SPAZZOLE DI CARBONE

Le spazzole di carbone del motore usurate (piu corte di 5 mm),
bruciate o incrinate devono essere sostituite imnmediatamente.
Sostituire sempre entrambe le spazzole
contemporaneamente.

La sostituzione delle spazzole di carbone deve essere
effettuata esclusivamente da personale qualificato utilizzando

i ricambi originali.

Eventuali difetti devono essere eliminati dal servizio di assistenza
autorizzato dal produttore.

SPECIFICHE TECNICHE

DATI DI VALUTAZIONE

PARAMETRO VALORE
Tensione di alimentazione 230V CA
Frequenza di alimentazione 50 Hz
Potenza nominale 1300 W

Gamma del regime di minimo 11000 - 28000 min™
Corsa del corpo della 55 mm

fresatrice
Diametro della pinza @6;8;12 mm
Classe di protezione 11
Massa 3,5 kg
Anno di produzione 2025
59G717 indica sia il tipo che la designazione della

macchina

DATI SU RUMORE E VIBRAZIONI

Informazioni su rumore e vibrazioni



Le emissioni acustiche, come il livello di pressione sonora Lpae il
livello di potenza sonora Lwae lincertezza di misura K , sono
indicate di seguito nelle istruzioni in conformita alla norma EN
60745.

| valori di vibrazione ane l'incertezza di misura K determinata in
conformita alla norma EN 60745 sono riportati di seguito.

Il livello di vibrazioni riportato in queste istruzioni € stato misurato
secondo la procedura di misurazione specificata dalla norma EN
60745 e puo essere utilizzato per confrontare gli utensili elettrici.
Pud anche essere utilizzato per una valutazione preliminare
dell'esposizione alle vibrazioni.

Il 'livello di vibrazioni indicato € rappresentativo dell'uso di base
dell'elettroutensile. Se ['elettroutensile viene utilizzato in altre
applicazioni o con altri strumenti di lavoro, e se non viene
sottoposto a una manutenzione sufficiente, il livello di vibrazioni puo
cambiare. | motivi sopra indicati possono comportare un aumento
dell'esposizione alle vibrazioni durante l'intero periodo di lavoro.
Per stimare con precisione I|'esposizione alle vibrazioni, &
necessario tenere conto dei periodi in cui I'elettroutensile & spento
o0 acceso ma non utilizzato per il lavoro. In questo modo,
I'esposizione totale alle vibrazioni pud essere notevolmente
inferiore. Per proteggere l'utente dagli effetti delle vibrazioni e
necessario prendere ulteriori precauzioni, quali: la manutenzione
dell'elettroutensile e degli strumenti di lavoro, la garanzia di
un'adeguata temperatura delle mani, una corretta organizzazione
del lavoro.

Livello di pressione sonora: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Livello di potenza sonora: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Valozri di accelerazione delle vibrazioni: ah = 12,065 m/s?K = 1,744
m/s

PROTEZIONE DELL'AMBIENTE

| prodotti alimentati elettricamente non devono essere smaltiti con i

i rifiuti domestici, ma devono essere portati in strutture adeguate per lo

smaltimento. Per informazioni sullo smaltimento, rivolgersi al

| [rivenditore del prodotto o alle autorita locali. | rifiuti di apparecchiature

elettriche ed elettroniche contengono sostanze che non rispettano

I'ambiente. Le apparecchiature non riciclate rappresentano un rischio
potenziale per 'ambiente e la salute umana.

"GTX Poland Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig". Spdtka komandytowa con
sede legale a Varsavia, ul. Pograniczna 2/4 (di seguito denominata "GTX Poland ")
informa che tutti i diritti d'autore sul contenuto del presente manuale (di seguito
denominato "Manuale"), tra cui. Tutti i diritti d'autore relativi al contenuto del presente
Manuale (di seguito denominato "Manuale"), compresi, a titolo esemplificativo e non
esaustivo, il testo, le fotografie, i diagrammi, i disegni, nonché la sua composizione,
appartengono esclusivamente a GTX Poland e sono soggetti a tutela legale ai sensi
della Legge del 4 febbraio 1994 sul diritto d'autore e sui diritti connessi (ovvero la
Gazzetta Ufficiale 2006 n. 90 voce 631 e successive modifiche). La copia,
l'elaborazione, la pubblicazione e la modifica a fini commerciali dell'intero Manuale e
dei suoi singoli elementi senza il consenso scritto di GTX Poland sono severamente
vietati e possono comportare responsabilita civili e penali.

Dichiarazione di conformita CE

Produttore: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

Via Pograniczna 2/4 02-285 Varsavia

Prodotto: Fresatrice

Modello: 59G717

Nome commerciale: GRAPHITE

Numero di serie: 00001 + 99999

Il prodotto sopra descritto & conforme ai seguenti documenti:
Direttiva macchine 2006/42/CE

Direttiva sulla compatibilita elettromagnetica 2014/30/UE
Direttiva RoHS 2011/65/UE, modificata dalla direttiva
2015/863/UE.

E soddisfa i requisiti degli standard:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN |EC; 55014-2:2021; EN |IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

La presente dichiarazione si riferisce esclusivamente alla macchina
cosi come & stata immessa sul mercato e non include i componenti
aggiunte dall'utente finale o eseguite da lui successivamente.

Nome e indirizzo della persona residente nellUE autorizzata a
preparare il fascicolo tecnico:

Firmato a nome di:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Via Pograniczna

02-285 Varsavia

Pawet Kowalski
Addetto alla documentazione tecnica GTX Polonia

Varsavia, 2025-05-06

TRADUCTION DES INSTRUCTIONS ORIGINALES
FRAISEUSE A BROCHE SUPERIEURE
59G717

NOTE : LISEZ ATTENTIVEMENT CE MANUEL AVANT D'UTILISER
L'OUTIL ELECTRIQUE ET CONSERVEZ-LE POUR TOUTE
REFERENCE ULTERIEURE.

DISPOSITIONS SPECIFIQUES EN MATIERE DE SECURITE

e Tenez l'outil électrique par les surfaces isolées de la
poignée, car Il'outil pourrait entrer en contact avec son
propre cable d'alimentation. Le contact avec le cable
d'alimentation peut entrainer la transmission d'une tension aux
parties métalliques de l'outil, ce qui peut provoquer un choc
électrique.

e Le matériel a travailler doit étre fixé sur une base stable et
bloqué contre tout mouvement par des pinces ou d'autres
moyens. Si la piéce est tenue a la main ou pressée contre le
corps, elle reste instable, ce qui peut entrainer une perte de
contréle.

* Les fraises doivent s'adapter exactement a la pince de I'outil
électrique utilisé. Un outil mal adapté a la pince de ['outil
électrique tourne de maniere irréguliére, vibre fortement et peut
entrainer une perte de controle de l'outil électrique.

e La vitesse des outils de travail utilisés ne doit pas étre
inférieure a la vitesse maximale indiquée sur ['outil
électrique. Les accessoires tournant a une vitesse supérieure
risquent d'étre endommagés.

e Lorsque vous travaillez, tenez la défonceuse par les deux
poignées et assurez-vous que la position de travail est
stable. Un outil électrique tenu a deux mains est plus sar.

e Ne touchez pas la lame rotative et ne mettez pas vos mains
a sa portée. Tenez la poignée auxiliaire avec l'autre main. Le fait
d'utiliser la machine avec les deux mains réduit le risque que
I'outil de travail ne blesse vos mains.

e Le port d'équipements de protection individuelle est
obligatoire. Selon le type de travail, portez un masque de
protection, des lunettes de protection, des lunettes de
sécurité et des protections auditives. Protégez vos yeux des
corps étrangers en suspension dans l'air générés pendant le
travail. Un masque anti-poussiére assure une protection
respiratoire et doit filtrer les poussiéres générées pendant le
travail. L'exposition au bruit sur une période prolongée peut
entrainer une perte d'audition.

e Les poussiéres provenant de certaines essences de bois
peuvent présenter un risque pour la santé. Le contact
physique direct avec les poussiéres peut provoquer des
réactions allergiques et/ou des maladies respiratoires chez
l'opérateur ou les personnes se trouvant a proximité. Les
poussieres de chéne ou de hétre sont considérées comme
cancérigénes, en particulier lorsqu'elles sont combinées a des
substances de traitement du bois (conservateurs du bois). Il est
donc recommandé d'utiliser un masque anti-poussiére, des
systémes d'extraction des poussiéres et une ventilation
adéquate.



e Nettoyez régulierement les fentes d'aération de I'outil
électrique. Le ventilateur du moteur aspire la poussiére dans le
boitier et une accumulation importante de poussiere peut
entrainer un risque électrique. N'utilisez pas I'outil électrique a
proximité de matériaux inflammables. Les étincelles peuvent les
enflammer.

* Les fraises endommagées et non affiitées ne doivent pas
étre utilisées. Les fraises émoussées ou endommagées
augmentent la friction, peuvent se bloquer et réduisent la qualité
de l'usinage du matériau.

« Ne touchez pas le cutter ou juste aprés avoir terminé le
travail. Ce composant peut devenir trés chaud et provoquer des
bralures.

* Les outils électriques doivent étre mis en marche avant que
la fraise n'entre en contact avec la piéce a usiner. Sinon, il y
a un risque de rebond, car l'outil utilisé se bloque sur la piéce.

* Veillez a ce que toutes les pinces de verrouillage soient bien
serrées.

« Ne fixez jamais a l'outil électrique des outils de travail autres que
ceux recommandés par le fabricant.

e Lors du remplacement de la fraise, veillez a ce que la tige soit
fixée a une profondeur d'au moins 20 mm.

* Avant de fraiser, assurez-vous qu'il y a un espace libre sous la
piéce a usiner pour éviter que la fraise n'entre en contact avec
d'autres piéces.

e Lasurface de la zone de travail doit étre inspectée. Assurez-vous
qu'il n'y a pas de matériaux étrangers indésirables.

e (clous, vis, etc.)

« Ne laissez pas une fraiseuse allumée sans surveillance.

e Lorsque l'outil électrique n'est pas utilisé, il doit toujours étre
débranché et rangé dans un endroit a I'épreuve des enfants.

« Débranchez toujours I'outil électrique avant de changer l'outil de
travail ou de procéder a un réglage, un entretien ou une
opération.

« N'utilisez pas de solvants pour nettoyer I'outil électrique, car ils
pourraient endommager les piéces en plastique.

ATTENTION : L'appareil est congu pour fonctionner a l'intérieur.

Malgré l'utilisation d'une conception intrinséquement sdre, de
mesures de sécurité et de mesures de protection
supplémentaires, il existe toujours un risque résiduel de blessure
pendant le travail.

Explication des pictogrammes utilisés

1. lire le mode d'emploi, respecter les avertissements et les
conditions de sécurité qu'il contient.

2. classe de protection secondaire.

3. porter un équipement de protection individuelle (lunettes de
sécurité, protection auditive, masque anti-poussiére).

4. débrancher le cordon d'alimentation avant de procéder a
I'entretien ou a la réparation.

5. tenir les enfants a I'écart de l'outil.

6. protéger de la pluie.

CONSTRUCTION ET APPLICATION

La défonceuse est un outil électrique portatif de la deuxiéme classe
de protection. Elle est entrainée par un moteur monophasé a
collecteur monté verticalement par rapport a la surface a usiner.
Ces types d'outils électriques sont largement utilisés pour le
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fraisage du bois et des matériaux a base de bois. Les domaines
d'utilisation comprennent la menuiserie, le parquet, la décoration ou
la rénovation et la construction.

N'utilisez pas I'outil électrique a mauvais escient.
DESCRIPTION DES PAGES GRAPHIQUES

La numérotation ci-dessous fait référence aux composants de
I'appareil présentés dans les pages graphiques de ce manuel.
1.Poignée

2. bouton de verrouillage de la broche

3. broche

4. couvercle de la broche

5.Foot

6. superposition

7.tampon d'arrét de profondeur

8. Couvercle anti-poussiére du guide-corps

9. bouton de verrouillage de la butée de profondeur
10.Limiteur de profondeur

11.Indicateur du limiteur de profondeur

12.Division principale

13.Précision graduation

14. bouton de réglage de précision de la profondeur
15.levier de verrouillage du guide du corps

16. indicateur de précision du réglage de la profondeur

17. rétro-éclairage

18. ressort de broche

19.Collet

20. écrou de fixation

21.Boutons de verrouillage des tiges de guidage paralleles
22.rainures pour tiges de guidage paralleles

23.Switch

24. bouton de verrouillage de l'interrupteur

25. bouton de réglage de la vitesse

26. barre de guidage parallele

27.Guide parallele

28.Bouton de réglage de la voie parallele

29.Indicateur de position du guide parallele

30.Vis de fixation de I'adaptateur

31.Adaptateur pour I'extraction des poussieres

32.Raccord de réduction

33.Szpikulec

34.Spike écrou papillon

35.Guide manchon

36.bague de guidage

37. clé a molette

38. Verrouillage du guide

* 1l peut y avoir des différences entre le dessin et le produit.

EQUIPEMENTS ET ACCESSOIRES

e Guide parallele 1 pc.

e Coupe-cercles 1 pc.

e Manchon de guidage 1 pc.

« Adaptateur pour le dépoussiérage avec réduction 1pl.

* Vis de fixation de I'adaptateur 1 kpl.

e Collier de serrage 3 pieces
e Clé de serrage 1 pc.

e Manuel 1pc.
PREPARATION AU TRAVAIL

Le bouton de verrouillage de la broche ne doit étre utilisé que pour fixer
ou retirer I'outil de travail. Il ne doit pas étre utilis€ comme bouton de
frein lorsque la broche est en rotation. Cela risquerait d'endommager
l'outil de travail ou de blesser ['utilisateur.



Ne serrez pas fermement I'écrou de la broche avant d'insérer l'outil de
travail, vous risqueriez d'endommager la pince de serrage. Lors du
remplacement de l'outil de travail, vérifiez que la pince de serrage
utilisée est la bonne.

Le choix de I'outil de travail dépend du matériau a usiner et du

type de travail a effectuer. Les fraises en acier rapide (HSS)
conviennent a l'usinage de matériaux tendres tels que les
plastiques ou les bois tendres. Les fraises a arétes de coupe

en carbure (HM) sont utilisées pour l'usinage de matériaux

plus durs, par exemple les bois durs, les panneaux
d'aggloméré ou méme l'aluminium si le fabricant de la fraise

I'a spécifié.

Seuls les outils de travail dont la vitesse autorisée est
supérieure ou égale a la vitesse maximale de I'outil
électrique sans charge doivent étre utilisés.

L'INSTALLATION DES OUTILS DE TRAVAIL
Débranchez I'outil électrique de I'alimentation électrique.

Utiliser des gants de protection lors du montage et du

démontage des outils de travail.

* Abaisser la protection de la broche (4).

* Appuyer sur le bouton de verrouillage de la broche (2) et le
maintenir enfoncé. Si nécessaire, tourner la broche (3) a la main
jusqu'a ce que le mécanisme de verrouillage s'enclenche. En
fonction du diamétre de la tige de I'outil, utiliser une pince de
serrage appropriée (19) en tenant compte du ressort (18). Lors
du changement de pince de serrage, insérez d'abord le ressort
(18) au centre de la broche, puis la pince de serrage de taille
appropriée (19) et verrouillez-la en place en mettant en place
I'écrou de serrage (20).

* La tige de I'outil de travail doit étre insérée dans la broche a une
profondeur minimale de 20 mm.

* Serrer |'écrou de serrage (20) a l'aide d'une clé.

e (37) (figure C).

* Relacher le bouton de verrouillage de la broche (2).

Positionner la protection de la broche (4).

Lecrou de serrage ne peut étre serré a l'aide d'une clé plate

qu'une fois l'outil de travail installé dans la broche. Sinon,

I'écrou de serrage doit étre manipulé avec précaution et plutot

a la main pour éviter d'endommager la pince de serrage.

MONTAGE D'UN ADAPTATEUR POUR L'EXTRACTION DES
POUSSIERES

Un masque anti-poussiere et un dispositif d'extraction des
poussieres approprié¢ doivent étre utilisés pour se protéger de la
poussiere.

Débranchez l'outil électrique de I'alimentation électrique.

Avant de monter I'adaptateur de dépoussiérage (31) (Fig. B), l'outil

doit étre retiré.

« Desserrer le levier de verrouillage du guide du corps (15) pour
amener la broche de la défonceuse en position haute.

e Placez |'adaptateur de dépoussiérage (31) dans le pied (5) et
fixez-le a l'aide des vis de fixation de I'adaptateur (30) (fig. B),
en les vissant par le dessous.

e Raccordez le tuyau de dépoussiérage a l'adaptateur de
dépoussiérage (31) soit directement, soit par l'intermédiaire d'un
raccord de réduction (32), en fonction du diametre de
raccordement du tuyau.

FONCTIONNEMENT / REGLAGES

ON/OFF

La tension du réseau doit correspondre a la tension indiquée
sur la plaque signalétique de la fraiseuse.

La fraiseuse est équipée d'un bouton de verrouillage de
l'interrupteur pour éviter toute mise en marche accidentelle.

Mise en marche

* Appuyer sur le bouton de verrouillage de l'interrupteur (24).

e Appuyer sur l'interrupteur (23) et le maintenir enfoncé.
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Mise hors tension
e Relacher la pression sur le bouton de l'interrupteur (23).

Mise en évidence

e L'appareil est équipé d'un rétroéclairage (17) pour améliorer la
visibilit¢ sur le lieu de travail. L'éclairage s'allume
automatiquement lors de la mise en marche de I'appareil.

CONTROLE DE LA VITESSE DE LA BROCHE

e Un bouton de réglage de la vitesse (25) se trouve sur le corps de
la fraiseuse. La vitesse de rotation de la broche est choisie en
fonction des besoins (selon la fraise utilisée, la dureté du
matériau a usiner, le type de travail, etc.)

Le tableau ci-dessous rassemble des exemples de réglages pour
guider |'utilisateur.

Matériau Taille du bouton Réglage de la
de réglage vitesse
Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plastiques 16-40 1-2
4-10 3-6
Panneau 12-20 2-4
d'aggloméré 22-40 1-3
4-10 5-6
Résineux (pin, 22-40 1-3
épicéa) 4-10 5-6
Bois dur (chéne, 12-20 3-4
hétre) 22-40 1-2

Toutefois, le choix du réglage doit étre fait aprés un essai pratique. Il
est donc conseillé d'effectuer des essais préliminaires sur le broyage
des déchets avant d'entreprendre le travail prévu dans le matériau réel.

Lorsque l'outil fonctionne & basse vitesse, il est conseillé de le refroidir
apres une utilisation prolongée. Pour ce faire, faites tourner l'outil &
vide a pleine vitesse pendant environ 1 minute.

MOUVEMENT VERTICAL DU CORPS DE LA FRAISEUSE

e Placez la défonceuse sur une surface plane.

o Déverrouiller le levier de blocage du guide du corps (15).

* Saisir les poignées avec les deux mains et appuyer vers le bas
en surmontant la résistance des ressorts.

e Si vous relachez la pression, les ressorts raméneront
automatiquement le corps du cutter en position initiale (en haut).

REGLAGE DE LA PROFONDEUR DE FRAISAGE

Débranchez I'outil électrique de I'alimentation électrique.

¢ Placez la défonceuse sur une surface plane.

o Déverrouiller le levier de blocage du guide du corps (15).

e En surmontant la résistance des ressorts, abaisser le corps du
cutter jusqu'a ce que le cutter entre en contact avec la surface
sur laquelle il est posé.

« Verrouiller dans cette position a I'aide du levier de verrouillage
du guide du corps (15).

o Desserrer le bouton de verrouillage de la butée de profondeur
9).

* Abaisser la butée de profondeur (10) jusqu'a ce qu'elle entre en
contact avec l'une des surfaces de I'amortisseur de butée de
profondeur a gradins (7).

« Sinécessaire, réinitialisez la position de l'indicateur de butée de
profondeur (11) en le faisant glisser sur la butée de profondeur
(10).

e Relever la butée de profondeur (10) a une hauteur
correspondant a la pénétration souhaitée de la fraise dans la
piece a l'aide de la graduation principale (12) sur le corps de la
fraise et la verrouiller en serrant le bouton de verrouillage de la
butée de profondeur (9).

e Le réglage précis de la profondeur de fraisage peut étre obtenu
en tournant le bouton de réglage de précision de la profondeur
(14). Un tour du bouton correspond a un déplacement du corps



de la fraise dans le sens vertical de 1,5 mm, conformément a
I'échelle graduée de précision (13) et a ses incréments de 0,1
mm. Le réglage de la profondeur est possible dans une plage
d'environ +/- 8 mm en relevant ou en abaissant le corps de la
fraise par rapport au tampon de butée de profondeur étagé (7).
Cela se traduit par une réduction ou une augmentation de la
profondeur de l'outil de travail. Le mouvement est visible sur
l'indicateur de réglage fin de la profondeur (16). Cette opération
doit étre effectuée dans la position ou la fraiseuse est abaissée
jusqu'au point déterminé par la butée de profondeur (10). Avant
de procéder au réglage, il faut également desserrer le bouton de
blocage de la butée de profondeur (9). Ce n'est qu'a cette
condition que le corps de la fraise pourra se déplacer liborement
pendant le réglage et la butée avec Iui. Une fois le réglage
terminé, s'assurer que la butée de profondeur (10) est en contact
avec la surface de la butée de profondeur étagée (7) et serrer le
bouton de verrouillage de la butée de profondeur (9).

« La fraiseuse est équipée d'un butoir de profondeur de fraisage
étagé (7), qui permet a la fraise de se déplacer (pénétrer) dans
le matériau en huit positions également espacées (chaque
course est d'environ 3 mm).

FRAISAGE

La défonceuse doit étre tenue a deux mains pendant

'opération !

Mettre en place la fraise appropriée (voir instructions ci-dessus).

Positionner le pied (5) sur le matériau a usiner (la fraise ne doit

pas étre en contact avec le matériau a ce stade).

Régler la profondeur de fraisage.

Mettez la fraiseuse en marche et attendez que la broche atteigne

la vitesse de ralenti réglée.

* Commencez l'usinage en faisant glisser le pied de la fraiseuse le
long de la surface de la piéce dans la direction souhaitée.

e Déplacez la fraiseuse d'un mouvement régulier et continu, en
appuyant constamment son pied sur la surface du matériau,
jusqu'a ce que le fraisage soit terminé.

Une vitesse d'avance trop rapide de la fraiseuse pendant le fraisage

entraine une mauvaise qualité d'usinage et peut endommager la

fraise ou le moteur. Une vitesse d'avance de la fraiseuse trop lente
peut également entrainer une mauvaise qualité d'usinage en raison
d'un échauffement excessif du matériau. La vitesse d'avance
appropriée dépend de la taille de la fraise utilisée, du type de
matériau usiné et de la profondeur de coupe. Il est conseillé
d'effectuer des essais préliminaires de fraisage des déchets avant
d'entreprendre le travail prévu. Lors du fraisage des bords, le
matériau de la piéce doit se trouver a gauche de I'axe de la fraise

(dans le sens de la marche de la fraiseuse).

En cas d'utilisation d'un guide pour l'usinage rectiligne ou le

rognage, il convient de s'assurer que les accessoires auxiliaires

sont correctement fixés.

DIRECTION DE FRAISAGE

Afin d'éviter les bords irréguliers et d'obtenir le meilleur résultat, il
est nécessaire de fraiser dans le sens inverse des aiguilles d'une
montre pour les bords extérieurs et dans le sens des aiguilles d'une
montre pour les bords intérieurs (fig. H). Afin de mieux contréler le
matériau mais aussi la machine, l'usinage doit donc toujours se
faire dans le sens inverse de la rotation de I'outil de travail.

INSTALLATION ET UTILISATION DU GUIDE PARALLELE

Le guide parallele est utilisé pour obtenir une distance réguliere par

rapport a l'aréte de référence. Grace a sa conception spéciale, il

peut étre utilisé pour l'usinage des bords (fig. D) ou pour le fraisage

en retrait, parallélement au bord (fig. E).

e Desserrer les boutons de verrouillage de la tige de guidage
paralléle (21) situés sur le pied de la fraiseuse (5).

e Insérer les tiges de guidage paralléles (26) (fig. A) dans les
rainures des tiges de guidage paralleles (22) et régler la distance
souhaitée.

« Serrer les boutons de verrouillage de la tige de guidage parallele
(212).
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e Le bouton de réglage de la position du guide paralléle (28)
permet d'affiner la position du guide paralléle (27). Le
changement de position du guide parallele (27) est visible par le
mouvement de l'indicateur de position du guide parallele (29)
(fig. A).

MONTAGE DE LA DOUILLE DE GUIDAGE

L'utilisation d'une douille de guidage permet a la fraiseuse d'étre

guidée avec précision le long du bord du gabarit et de reproduire

sa forme avec exactitude.

o Retirer I'adaptateur de dépoussiérage (31) en dévissant les vis
de fixation de I'adaptateur (30).

e Placer la douille de guidage (35) dans le socle (5) de la fraiseuse.

e Montez l'adaptateur de dépoussiérage (31) et serrez les deux
composants a I'aide des vis de fixation de I'adaptateur (30) (fig.
G).

L'utilisation d'une douille de guidage limite I'utilisation des

tailles de fraises.

La distance entre le tranchant de la fraise et le bord extérieur de la
bague de la douille de guidage (36) (fig. C) détermine la différence
de dimensions entre le gabarit et sa représentation aprés le
fraisage avec la douille de copiage (35). Le changement du
diameétre de travail de la fraise modifie cette différence. La douille
de copiage (35) peut étre utilisée avec des gabarits d'une épaisseur
minimale de 8 mm.

FRAISAGE CIRCULAIRE

* Introduire la brochette (33) dans le trou du guide paralléle.

e (27) (Figure A).

e Retirer le guide paralléle (10) du pied de la défonceuse s'il est
équipé pour le défongage paralléle.

¢ Insérer le guide paralléle (10) en position inversée, avec la pointe
(33) dirigée vers le bas.

* Régler le rayon de fraisage et bloquer les boutons de blocage de
la tige de guidage paralléle (21).

e Apreés avoir inséré le pic (33) dans le matériau, il est possible de
fraiser en cercle

e (FigureF).

Pour déterminer le rayon de fraisage, mesurez la distance entre le

centre du repére et le bord extérieur de la fraise.

FONCTIONNEMENT ET ENTRETIEN

Débranchez le cordon d'alimentation de la prise de courant
avant d'effectuer toute ir llation, tout réglag toute
réparation ou toute opération.

Ne pas utiliser d'eau ou d'autres liquides pour le nettoyage.

La fraiseuse est nettoyée a I'aide d'une brosse.

Une lame usée doit étre remplacée immédiatement.

Nettoyez régulierement les fentes d'aération pour éviter que le
moteur de la fraiseuse ne surchauffe.

REMPLACEMENT DES BALAIS DE CARBONE

Les balais de carbone usés (moins de 5 mm), brllés ou
fissurés du moteur doivent étre remplacés immédiatement.
Remplacez toujours les deux balais en méme temps.

Seule une personne qualifiée peut remplacer les balais de
carbone en utilisant des pieces d'origine.

Tout défaut doit étre corrigé par le service apres-vente agréé par le
fabricant.

SPECIFICATIONS TECHNIQUES
DONNEES D'EVALUATION
PARAMETRE VALEUR
Tension d'alimentation 230 VAC
Fréquence d'alimentation 50 Hz
Puissance nominale 1300 W
Plage de vitesse de ralenti 11000 - 28000 min™*
Course du corps de la 55 mm
fraiseuse




Diameétre de la pince de ?6;8;12mm

serrage

Classe de protection 1

Masse 3,5kg

Année de production 2025

59G717 indique a la fois le type et la désignation de
la machine

DONNEES SUR LE BRUIT ET LES VIBRATIONS

Informations sur le bruit et les vibrations

Les émissions sonores, telles que le niveau de pression acoustique
Lpa) et le niveau de puissance acoustique Lwa, ainsi que
l'incertitude de mesure K , sont indiquées ci-dessous dans les
instructions conformément a la norme EN 60745.

Les valeurs de vibration anet I'incertitude de mesure K déterminées
conformément a la norme EN 60745 sont indiquées ci-dessous.
Le niveau de vibration indiqué ci-dessous dans ces instructions a
été mesuré conformément a la procédure de mesure spécifiée par
la norme EN 60745 et peut étre utilisé pour comparer les outils
électriques. Il peut également étre utilisé pour une évaluation
préliminaire de I'exposition aux vibrations.

Le niveau de vibration indiqué est représentatif de I'utilisation de
base de I'outil électrique. Sil'outil électrique est utilisé dans d'autres
applications ou avec d'autres outils de travail, et s'il n'est pas
suffisamment entretenu, le niveau de vibration peut changer. Les
raisons susmentionnées peuvent entrainer une augmentation de
I'exposition aux vibrations pendant toute la durée du travail.

Pour estimer avec précision I'exposition aux vibrations, il est
nécessaire de prendre en compte les périodes pendant lesquelles
l'outil électrique est éteint ou lorsqu'il est allumé mais n'est pas
utilisé pour le travail. De cette maniére, I'exposition totale aux
vibrations peut étre considérablement réduite. Des précautions
supplémentaires doivent étre prises pour protéger l'utilisateur des
effets des vibrations, telles que : I'entretien de I'outil électrique et
des outils de travail, la garantie d'une température adéquate des
mains, une bonne organisation du travail.

Niveau de pression acoustique : Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)
Niveau de puissance acoustique : Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)
Valeurs d'accélération des vibrations : ah = 12,065 m/s?K = 1,744

Le produit décrit ci-dessus est conforme aux documents suivants

Directive Machines 2006/42/CE

Directive sur la compatibilité électromagnétique 2014/30/EU
Directive RoHS 2011/65/EU modifiée par la directive 2015/863/EU
Et répond aux exigences des normes :

EN 62841-1:2015/A11:2022 ; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC ; 55014-2:2021 ; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021 ; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Cette déclaration ne concerne que la machine telle qu'elle est mise sur
le marché et n'inclut pas les composants

ajoutés par |'utilisateur final ou effectués par lui ultérieurement.

Nom et adresse de la personne résidant dans I'UE autorisée a préparer
le dossier technique :

Signé au nom de :

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 rue Pograniczna

02-285 Varsovie

Pawet Kowalski
Responsable de la documentation technique GTX Pologne
Varsovie, 2025-05-06
(DE)
UBERSETZUNG DER ORIGINALANLEITUNG
OBERFRASE
59G717

HINWEIS: LESEN SIE DIESES HANDBUCH VOR DER
VERWENDUNG DES ELEKTROWERKZEUGS SORGFALTIG
DURCH UND BEWAHREN SIE ES ZUM SPATEREN
NACHSCHLAGEN AUF.

BESONDERE SICHERHEITSBESTIMMUNGEN
« Halten Sie das Elektrowerkzeug an den isolierten Flachen
des Griffs, da das Schneidgerat mit seinem eigenen

m/s?

PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT

)74

Les produits a alimentation électrique ne doivent pas étre jetés avec
les ordures ménageéres, mais doivent étre déposés dans des
installations appropriées pour étre éliminés. Contactez votre
revendeur ou les autorités locales pour obtenir des informations sur la
mise au rebut. Les déchets d'équipements électriques et
électroniques contiennent des substances qui ne sont pas
respectueuses de I'environnement. Les équipements non recyclés
présentent un risque potentiel pour l'environnement et la santé
humaine.

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa, dont
le siége social est situé a Varsovie, ul. Pograniczna 2/4 (ci-aprés dénommée "GTX
Poland ") informe que tous les droits d'auteur relatifs au contenu de ce manuel (ci-
aprés dénommé "Manuel"), y compris entre autres. Tous les droits d'auteur relatifs au
contenu de ce manuel (ci-aprés dénommé "Manuel"), y compris, mais sans s'y limiter,
son texte, ses photographies, ses diagrammes, ses dessins, ainsi que sa
composition, appartiennent exclusivement a GTX Poland et font l'objet d'une
protection juridique en vertu de la loi du 4 février 1994 sur les droits d'auteur et les
droits connexes (c'est-a-dire le Journal officiel 2006 n° 90, article 631, tel qu'amendé).
La copie, le traitement, la publication, la modification & des fins commerciales de
l'ensemble du manuel ainsi que de ses éléments individuels sans le consentement
écrit de GTX Poland sont strictement interdits et peuvent entrainer des
responsabilités civiles et pénales.

Déclaration de conformité CE
Fabricant : GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,
2/4 rue Pograniczna 02-285 Varsovie
Produit : Fraiseuse

Modeéle : 59G717

Nom commercial : GRAPHITE
Numéro de série : 00001 + 99999

Netzkabel in Beriihrung kommen kénnte. Der Kontakt mit
dem Netzkabel kann dazu filhren, dass Spannung auf die
Metallteile des Gerats Ubertragen wird, was zu einem
elektrischen Schlag fiihren kann.

Das zu bearbeitende Material muss auf einer stabilen
Unterlage befestigt und durch Klemmen oder andere Mittel
gegen Bewegung gesichert werden. Wird das Werkstiick mit
der Hand gehalten oder gegen den Korper gedriickt, bleibt es
instabil, was zum Verlust der Kontrolle fiihren kann.

Die Schneidwerkzeuge miissen genau in die Klemme des
verwendeten Elektrowerkzeugs passen. Ein Werkzeug, das
nicht in die Klemme des Elektrowerkzeugs passt, dreht sich
ungleichmaRig, vibriert stark und kann zum Verlust der Kontrolle
liber das Elektrowerkzeug fiihren.

Die Drehzahl der verwendeten Arbeitsgerate darf nicht
niedriger sein als die auf dem Elektrowerkzeug angegebene
Hochstdrehzahl. Anbaugeréte, die mit einer hdheren Drehzahl
rotieren, kdnnen beschadigt werden.

Halten Sie die Oberfrase bei der Arbeit an beiden Griffen fest
und sorgen Sie fiir eine stabile Arbeitsposition. Ein mit
beiden Handen gehaltenes Elektrowerkzeug ist sicherer.
Beriihren Sie das rotierende Messer nicht und bringen Sie
lhre Hande nicht in dessen Reichweite. Halten Sie den
Zusatzhandgriff mit der anderen Hand fest. Wenn Sie die
Maschine mit beiden Handen bedienen, verringert sich das
Risiko, dass das Arbeitswerkzeug lhre Hande verletzt.
Personliche Schutzausriistung muss getragen werden.
Tragen Sie je nach Art der Arbeit eine Schutzmaske, eine
Schutzbrille, eine Schutzbrille und einen Gehoérschutz.
Schitzen Sie Ihre Augen vor den bei der Arbeit entstehenden
Fremdkérpern in der Luft. Eine Staubmaske dient dem Schutz



der Atemwege und muss den bei der Arbeit entstehenden Staub
herausfiltern. Larmbelastung Uber einen langeren Zeitraum kann
zu Gehérverlust fiihren.

e Staube von bestimmten Holzarten konnen die Gesundheit
geféahrden. Der direkte physische Kontakt mit den Stauben kann
allergische Reaktionen und/oder Erkrankungen der Atemwege
beim Bediener oder bei Personen in der Nahe hervorrufen.
Eichen- oder Buchenstdube gelten als krebserregend,
insbesondere  wenn sie  mit  Holzbehandlungsmitteln
(Holzschutzmitteln) kombiniert werden. Daher wird die
Verwendung einer Staubmaske, von Staubabsaugsystemen und
einer angemessenen Belliftung empfohlen.

« Reinigen Sie die Liiftungsschlitze des Elektrowerkzeugs
regelmaRig. Das Motorgeblase zieht Staub in das Gehause, und
eine groBe Staubansammlung kann zu einer elektrischen
Gefahrdung fiihren. Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht
in der Nahe von brennbaren Materialien. Funken kénnen diese
entziinden.

o Beschiadigte und ungeschliffene Fraser sollten nicht
verwendet werden. Stumpfe oder beschadigte Fraser erhéhen
die Reibung, kdnnen blockieren und verringern die Qualitat der
Bearbeitung des Materials.

e Beriihren Sie das Messer nicht, auch nicht kurz nach
Beendigung der Arbeit. Dieses Bauteil kann sehr heill werden
und Verbrennungen verursachen.

* Elektrowerkzeuge miissen in Betrieb genommen werden,
bevor der Fraser mit dem Werkstiick in Beriihrung kommt.
Andernfalls besteht die Gefahr eines Rickschlags, da sich das
verwendete Werkzeug am Werksttick festsetzt.

e Vergewissern Sie sich, dass alle Verriegelungsklammern fest
angezogen sind.

e Befestigen Sie niemals andere als die vom Hersteller
empfohlenen Arbeitsgerate am Elektrowerkzeug.

e Achten Sie beim Auswechseln des Frésers darauf, dass der
Schatt in einer Tiefe von mindestens 20 mm befestigt wird.

e Vergewissern Sie sich vor dem Frasen, dass unter dem
Werkstlck ein Freiraum vorhanden ist, damit der Fraser nicht mit
anderen Werkstiicken in Beriihrung kommt.

* Die Oberflache des Arbeitsbereichs sollte (iberpriift werden.
Vergewissern Sie sich, dass keine unerwiinschten Fremdstoffe
vorhanden sind.

e (N&gel, Schrauben, usw.)

e Lassen Sie eine eingeschaltete Frasmaschine nicht
unbeaufsichtigt.

e Wenn das Elektrowerkzeug nicht benutzt wird, sollte es immer
vom Stromnetz getrennt und an einem kindersicheren Ort
aufbewahrt werden.

* Ziehen Sie immer den Netzstecker des Elektrowerkzeugs, bevor
Sie das Arbeitsgerat wechseln oder eine Einstellung, Wartung
oder Bedienung vornehmen.

e Verwenden Sie zum Reinigen des Elektrowerkzeugs keine
Lésungsmittel, die Kunststoffteile beschadigen kénnten.

ACHTUNG: Das Gerat ist fiir den Betrieb in Innenrdumen
konzipiert.

Trotz einer inhérent sicheren Konstruktion, der Anwendung von
SicherheitsmaBnahmen und zusétzlichen SchutzmaBnahmen
besteht bei der Arbeit immer ein Restrisiko fiir Verletzungen.

Erlauterung der verwendeten Piktogramme
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1 Lesen Sie die Bedienungsanleitung, beachten Sie die darin
enthaltenen Warn- und Sicherheitshinweise.

2.sekundére Schutzklasse.

3.personliche Schutzausriistung tragen (Schutzbrille, Gehérschutz,
Staubmaske).

Ziehen Sie das Netzkabel ab, bevor Sie das Gerat warten oder
reparieren.

5. halten Sie Kinder von dem Werkzeug fern.

6. vor Regen schitzen.

KONSTRUKTION UND ANWENDUNG

Die Oberfrase ist ein handgehaltenes Elektrowerkzeug der zweiten
Schutzklasse. Sie wird von einem einphasigen Kommutatormotor
angetrieben, der senkrecht zur zu bearbeitenden Flache
angebracht ist. Diese Art von Elektrowerkzeugen wird haufig fiir
Fréasarbeiten in Holz und Holzwerkstoffen verwendet. Zu den
Einsatzgebieten gehéren  Tischlerarbeiten, Parkettarbeiten,
Dekoration oder Renovierung und Bauarbeiten.

Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht falsch.

BESCHREIBUNG DER GRAFISCHEN SEITEN
Die nachstehende Nummerierung bezieht sich auf die
Komponenten des Geréts, die auf den grafischen Seiten dieses
Handbuchs dargestellt sind.

1.Handgriff

2. die Taste fir die Spindelsperre

3. die Spindel

4. die Spindelabdeckung

5.Ful

6. Uberlagern

7. Tiefenanschlagspuffer

8. staubdichte Abdeckung der Geh&usefiihrung
9. der Knopf fiir die Tiefenanschlagssperre
10Tiefenbegrenzer

11. die Anzeige des Tiefenbegrenzers

12. Hauptabteilung

13.Préazisionsteilung

14. praziser Tiefeneinstellknopf

15. der Verriegelungshebel der Korperfiihrung
16. prazise Tiefeneinstellungsanzeige

17. die Hintergrundbeleuchtung

18. die Spindelfeder

19.Spannzange

20.befestigungsmutter

21.parallele Fuhrungsstangenverriegelungsknopfe
22 Nuten fiir Parallelfiihrungsstangen
23.Schalter

24. die Sperrtaste des Schalters

25 Drehknopf fiir die Geschwindigkeitsregelung
26. parallele Fiihrungsstange

27 .Parallelfiihrung

28.Parallele Spureinstellschraube

29. Positionsanzeige der Parallelfiihrung
30.die Befestigungsschraube des Adapters

31 Adapter fiir Staubabsaugung
32.Reduktionsbeschlag

33.Szpikulec

34.Spike Fligelmutter

35.Fihrungshiilse

36.Fihrungshiilsenring
37.Schraubenschliissel

38. Fuhrungsschloss



* Es kann zu Abweichungen zwischen der Zeichnung und dem
Produkt kommen

AUSRUSTUNG UND ZUBEHOR

e Parallele Fiihrung 1 Stk.
e Kreisschneider 1 Stk.
e Fuhrungshiilse 1 Stk.
« Adapter fiir Staubabsaugung mit Reduzierung 1pl.

e Schrauben zur Befestigung des Adapters 1 kpl.
e Spannzange 3 Stk.
e Schraubenschliissel 1 Stk.
« Handbuch 1 Stk.

VORBEREITUNG AUF DIE ARBEIT

Der Spindelarretierknopf darf nur zum Anbringen oder Entfernen des
Arbeitswerkzeugs verwendet werden. Sie darf nicht als Bremstaste
verwendet werden, wenn sich die Spindel dreht. Andernfalls kann das
Elektrowerkzeug beschadigt werden oder der Benutzer kann sich
verletzen.

Ziehen Sie die Spindelmutter vor dem Einsetzen des
Arbeitswerkzeugs nicht fest an, da sonst die Spannzange beschéadigt
werden kann. Uberpriifen Sie bei jedem Werkzeugwechsel, dass die
richtige Spannzange verwendet wird.

Die Wahl des Werkzeugs hangt von dem zu bearbeitenden
Material und der Art der Arbeit ab. Fraser aus Schnellstahl
(HSS) eignen sich fiir die Bearbeitung weicher Materialien wie
Kunststoff oder Weichholz. Fréser mit Hartmetallschneiden
(HM) werden fir die Bearbeitung hérterer Materialien
verwendet, z. B. Hartholz, Spanplatten oder sogar Aluminium,
wenn der Fréaserhersteller dies vorschreibt.

Es sollten nur Arbeitsgerate verwendet werden, deren
zuldssige Drehzahl groBer oder gleich der Hochstdrehzahl
des Elektrowerkzeugs ohne Last ist.

EINBAU VON ARBEITSGERATEN
Trennen Sie das Elektrowerkzeug von der Stromzufuhr.

Bei der Montage und Demontage von Arbeitsgerdaten sind
Schutzhandschuhe zu tragen.

« Senken Sie den Spindelschutz (4) ab.

« Dricken Sie die Spindelarretierungstaste (2) und halten Sie sie
gedriickt. Drehen Sie ggf. die Spindel (3) von Hand, bis die
Verriegelung  einrastet. Je nach  Durchmesser des
Werkzeugschaftes eine passende Spannzange (19) verwenden
und dabei die Gegenfeder (18) beachten. Beim Wechsel der
Spannzange zuerst die Feder (18) in die Mitte der Spindel
einfihren, dann die passende Spannzange (19) einsetzen und
mit der Spannmutter (20) sichern.

e Der Schaft des Arbeitswerkzeugs muss mindestens 20 mm tief
in die Spindel eingefiihrt werden.

e Ziehen Sie die Spannmutter (20) mit einem Schraubenschliissel
an.

* (37) (Abbildung C).

« Lassen Sie die Spindelarretierungstaste (2) los.

Positionieren Sie den Spindelschutz (4).

Dle Spannmutter darf erst dann mit einem Maulschlissel

angezogen werden, wenn das Arbeitsgerat in der Spindel

montiert ist. Andernfalls sollte die Spannmutter vorsichtig und
lieber nur von Hand angefasst werden, um eine Beschadigung

der Spannzange zu vermeiden.

ANBRINGEN EINES ADAPTERS FUR DIE STAUBABSAUGUNG
Zum Schutz vor Staub sollten eine Staubmaske und ein geeignetes
Staubabsauggerat verwendet werden.

Trennen Sie das Elektrowerkzeug von der Stromzufuhr.

Vor der Montage des Staubabsaugungsadapters (31) (Abb. B)
muss das Gerat entfernt werden.

e Losen Sie den Arretierhebel der Korperfihrung (15), um die
Oberfrasspindel in die obere Position zu bringen.

e Setzen Sie den Staubabsaugungsadapter (31) in den Fuf (5) ein
und befestigen Sie ihn mit den Adapterbefestigungsschrauben
(30) (Abb. B), indem Sie sie von unten einschrauben.

e SchlieRen Sie den Absaugschlauch je nach
Anschlussdurchmesser des Schlauches entweder direkt oder
Uiber eine Reduzierverschraubung (32) an den Absaugadapter
(31) an.

BEDIENUNG / EINSTELLUNGEN

EIN/AUS

Die Netzspannung muss mit der auf dem Typenschild der
Frasmaschine angegebenen Spannung iibereinstimmen.

Die Frasmaschine ist mit einer Einschaltsperrtaste ausgestattet, die
ein versehentliches Einschalten verhindert.

Einschalten

« Driicken Sie die Schalterverriegelungstaste (24).

e Driicken und halten Sie den Schalter (23).

Ausschalten

e Lassen Sie den Druck auf den Schaltknopf (23) los.

Highlight

e Das Gerat ist mit einer Hintergrundbeleuchtung (17)
ausgestattet, um die Sichtbarkeit am Arbeitsplatz zu verbessern.
Die Beleuchtung schaltet sich automatisch ein, wenn das Gerat
eingeschaltet wird.

STEUERUNG DER SPINDELDREHZAHL

* Am Gehéuse der Frasmaschine befindet sich ein Drehknopf (25)
zur Einstellung der Drehzahl. Die Spindeldrehzahl wird nach
Bedarf gewahlt (je nach verwendetem Fraser, Harte des zu
bearbeitenden Materials, Art der Arbeit usw.).

Die nachstehende Tabelle enthalt Beispiele fiir Einstellungen, die dem
Benutzer als Leitfaden dienen sollen.

Material GroRe des Einstellung der
Einstellknopfes Geschwindigkeit
Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Kunststoffe 16-40 1-2
4-10 3-6
Spanplatte 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Nadelholz (Kiefer, 22-40 1-3
Fichte) 4-10 5-6
Hartholz (Eiche, 12-20 3-4
Buche) 22-40 1-2

Die Wahl der Einstellung sollte jedoch erst nach einem Praxistest
getroffen werden. Es ist daher ratsam, Vorversuche beim Frasen des
Abfallmaterials durchzufiihren, bevor die beabsichtigten Arbeiten im
eigentlichen Material vorgenommen werden.

Beim Betrieb mit niedriger Drehzahl ist es ratsam, das Werkzeug nach
langerem Betrieb abzukiihlen. Dies sollte geschehen, indem das
Elektrowerkzeug etwa 1 Minute lang ohne Last mit voller Drehzahl
betrieben wird.

VERTIKALE BEWEGUNG DES FRASMASCHINENGEHAUSES

e Stellen Sie die Oberfrése auf eine ebene Flache.

e Entriegeln Sie den Verriegelungshebel der Gehausefiihrung
(15).
Fassen Sie die Griffe mit beiden Handen und driicken Sie sie
nach unten, um den Widerstand der Federn zu tiberwinden.

e Lassen Sie den Druck los, die Federn bringen den
Schneidkérper automatisch in die Ausgangsposition (oben)
zuriick.

EINSTELLUNG DER FRASTIEFE
Trennen Sie das Elektrowerkzeug von der Stromzufuhr.



« Stellen Sie die Oberfrése auf eine ebene Flache.

e Entriegeln Sie den Verriegelungshebel der Gehausefiihrung
(15).

o Uberwinden Sie den Widerstand der Federn und senken Sie den
Fraskorper ab, bis der Fraser mit der Oberflache in Berlihrung
kommt, auf der er platziert ist.

« Verriegeln Sie in dieser Position mit dem Verriegelungshebel der
Korperfiihrung (15).

e Losen Sie den Knopf (9) der Tiefenanschlagssperre.

e Senken Sie den Tiefenanschlag (10) ab, bis er mit einer der
Flachen des gestuften Tiefenanschlagpuffers (7) in Beriihrung
kommt.

e Falls erforderlich, stellen Sie die Positon des
Tiefenanschlaganzeigers (11) wieder her, indem Sie ihn Uber
den Tiefenanschlag (10) schieben.

« Heben Sie den Tiefenanschlag (10) mit Hilfe der Master-Teilung
(12) am Fraskorper auf eine Hohe an, die dem gewiinschten
Eindringen des Frasers in das Werkstliick entspricht, und
arretieren Sie ihn durch Anziehen des Tiefenanschlag-
Feststellknopfes (9).

* Die genaue Einstellung der Fréstiefe kann durch Drehen des
Prazisionstiefeneinstellknopfes (14) erfolgen. Eine Umdrehung
des Knopfes entspricht einer Verschiebung des Fraskorpers in
vertikaler Richtung um 1,5 mm, entsprechend der Prazisions-
Teilungsskala (13) und deren Abstufungen von 0,1 mm. Die
Tiefeneinstellung ist dabei in einem Bereich von ca. +/- 8 mm
durch Anheben oder Absenken des Fraskorpers gegentber dem
gestuften Tiefenanschlagpuffer (7) mdglich. Dies fiihrt zu einer
Verringerung  bzw.  VergréBerung der Tiefe des
Arbeitswerkzeugs. Die Bewegung ist an der Anzeige fiir die
Tiefenfeineinstellung (16) sichtbar. Dieser Vorgang sollte in der
Position durchgefiihrt werden, in der die Frasmaschine bis zu
dem durch den Tiefenanschlag (10) bestimmten Punkt
abgesenkt ist. Vor der Einstellung muss auch der Feststellknopf
des Tiefenanschlags (9) gelockert werden. Nur dann kann sich
der Fraskorper wahrend der Einstellung frei bewegen und der
Anschlag mit ihm. Wenn die Einstellung abgeschlossen ist,
vergewissern Sie sich, dass der Tiefenanschlag (10) die
Oberflache des abgestuften Tiefenanschlagpuffers (7) berihrt,
und ziehen Sie den Feststellknopf des Tiefenanschlags (9) fest.

« Die Frase verfligt Uber einen gestuften Frastiefenanschlag (7),
der es dem Fraser ermdglicht, in acht gleichmaRig verteilten
Positionen (jeder Hub betrdgt ca. 3 mm) in das Material
einzudringen.

FRASEN

Die Oberfrase muss wahrend des Betriebs mit beiden Handen

gehalten werden!

* Montieren Sie das entsprechende Messer (siehe Anleitung
oben).

« Positionieren Sie den FuB (5) auf dem zu bearbeitenden Material
(der Fraser darf zu diesem Zeitpunkt nicht mit dem Material in
Beriihrung kommen).

* Stellen Sie die Frastiefe ein.

e Schalten Sie die Frdsmaschine ein und warten Sie, bis die
Spindel die eingestellte Leerlaufdrehzahl erreicht hat.

« Starten Sie die Bearbeitung, indem Sie den Frasmaschinenful®
in der gewiinschten Richtung (ber die Oberflache des
Werkstlicks schieben.

« Bewegen Sie die Frase in einer gleichmaRigen, kontinuierlichen
Bewegung, wobei Sie den FuR der Frase standig gegen die
Oberflache des Materials driicken, bis der Frasvorgang
abgeschlossen ist.

Eine zu hohe Vorschubgeschwindigkeit beim Frasen fiihrt zu einer

schlechten Bearbeitungsqualitét und kann zu Schaden am Fraser

oder Motor flihren. Ein zu langsamer Vorschub beim Frasen kann
ebenfalls zu einer schlechten Bearbeitungsqualitat fihren, da sich
das Material zu stark erwarmt. Die geeignete

Vorschubgeschwindigkeit hangt von der GrolRe des verwendeten

Frasers, der Art des zu bearbeitenden Materials und der Schnitttiefe

ab. Es ist ratsam, vor der endgiltigen Ausfiihrung der Arbeiten
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Vorversuche mit dem Frasen von Abfallmaterial durchzufiihren.
Beim Kantenfrésen sollte sich das Werkstlickmaterial links von der
Fraserachse befinden (in Fahrtrichtung der Frase gesehen).

Wenn Sie eine Fiihrung fiir gerade Bearbeitungen oder Frasungen
verwenden, vergewissern Sie sich, dass die Zusatzgerate richtig
befestigt sind.

FRASRICHTUNG

Um ungleichméRige Kanten zu vermeiden und ein optimales
Ergebnis zu erzielen, ist es notwendig, die AuRenkanten gegen den
Uhrzeigersinn und die Innenkanten im Uhrzeigersinn zu fréasen
(Abb. H). Um eine bessere Kontrolle lUiber das Material, aber auch
Uber die Maschine zu haben, sollte die Bearbeitung daher immer
entgegengesetzt zur Drehrichtung des Arbeitswerkzeugs erfolgen.

INSTALLATION UND VERWENDUNG DER PARALLELFUHRUNG
Die Parallelfihrung wird verwendet, um einen gleichmaRigen
Abstand zur Bezugskante zu erreichen. Dank ihrer speziellen
Konstruktion kann sie zur Kantenbearbeitung (Abb. D) oder zum
Abfrésen parallel zur Kante (Abb. E) verwendet werden.

e Losen Sie die Arretierknopfe (21) der Parallelfiihrungsstange,
die sich am FuB der Frasmaschine (5) befinden.

e Setzen Sie die Parallelfiihrungsstangen (26) (Abb. A) in die
Nuten fir die Parallelfihrungsstangen (22) ein und stellen Sie
den gewlinschten Abstand ein.

« Ziehen Sie die Feststellkndpfe der Parallelfihrungsstange (21)
fest.

e Der Einstellknopf (28) fiir die Position der Parallelfiihrung kann
zur Feineinstellung der Position der Parallelfihrung (27)
verwendet werden. Eine Anderung der Position der
Parallelfiihrung (27) ist an der Bewegung der Positionsanzeige
der Parallelfiihrung (29) zu erkennen (Abb. A).

MONTAGE DER FUHRUNGSHULSE

Die Verwendung einer Fihrungshiilse ermdglicht es, die

Frasmaschine genau an der Kante der Schablone entlang zu fiihren

und deren Form exakt zu reproduzieren.

« Entfernen Sie den Staubabsaugungsadapter (31), indem Sie die
Befestigungsschrauben des Adapters (30) herausdrehen.

e Setzen Sie die Flhrungshiilse (35) in die FuRaufnahme (5) der
Frasmaschine.

e Montieren Sie den Staubabsaugungsadapter (31) und ziehen
Sie beide Teile mit den Adapterbefestigungsschrauben (30) fest
(Abb. G).

Die Verwendung einer Fiihrungshiilse

Verwendung von Frasergrofen ein.

schrankt die
Der Abstand zwischen der Schneide des Fréasers und der
AuBRenkante des Rings der Fuhrungshiilse (36) (Abb. C) bestimmt
den Unterschied zwischen den Abmessungen der Schablone und
ihrer Darstellung nach dem Frésen mit der Kopierhiilse (35). Durch
Anderung des Arbeitsdurchmessers des Frasers wird dieser
Unterschied verandert. Die Kopierhiilse (35) kann fur Schablonen
mit einer Mindestdicke von 8 mm verwendet werden.

RUNDFRASEN

» Stecken Sie den SpieR (33) in das Loch der Parallelfiihrung

e (27) (Abbildung A).

o Entfernen Sie die Parallelfiihrung (10) vom Oberfrasenful’, wenn
dieser fiir Parallelfrasen montiert ist.

e Setzen Sie die Parallelfiihrung (10) in umgekehrter Stellung ein,
wobei der Dorn (33) nach unten zeigt.

e Stellen Sie den Frésradius ein und arretieren Sie die
Feststellknopfe der Parallelfiihrungsstange (21).

e Nach dem Einsetzen des MeiRels (33) in das Material kann
kreisférmig gefrést werden

e (Abbildung F).

Um den Frasradius zu bestimmen, messen Sie den Abstand von

der Mitte der Markierung zur AufRenkante des Frasers.

BETRIEB UND WARTUNG
Ziehen Sie das Netzkabel aus der Steckdose, bevor Sie das
Gerat installieren, einstellen, reparieren oder bedienen.



e Verwenden Sie kein Wasser oder andere Fliissigkeiten zur
Reinigung.

* Die Frasmaschine wird mit einer Birste gereinigt.

« Ein verschlissenes Messer sollte sofort ausgetauscht werden.

e Reinigen Sie die Luftungsschlitze regelmaBig, um eine
Uberhitzung des Frasmaschinenmotors zu vermeiden.

AUSTAUSCH VON KOHLEBURSTEN

Abgenutzte (kiirzer als 5 mm), verbrannte oder gerissene
Kohlebiirsten des Motors miissen sofort ersetzt werden.
Tauschen Sie immer beide Blrsten gleichzeitig aus.

Der Austausch der Kohlebirsten sollte nur von einer
qualifizierten Person unter Verwendung von Originalteilen
vorgenommen werden.

Etwaige Mangel sollten von der autorisierten Kundendienststelle
des Herstellers behoben werden.

TECHNISCHE DATEN
RATING-DATEN

PARAMETER WERT
Versorgungsspannung 230 VAC
Netzfrequenz 50 Hz
Nennleistung 1300 W
Bereich der Leerlaufdrehzahl 11000 - 28000 min*
Hub des 55 mm
Frasmaschinengehduses
Durchmesser der Spannzange ?6;8;12 mm
Schutzklasse 1l
Masse 3,5kg
Jahr der Herstellung 2025
59G717 gibt sowohl den Typ als auch die
Bezeichnung der Maschine an

LARM- UND VIBRATIONSDATEN

Informationen iiber Larm und Vibrationen

Die Gerauschemissionen, wie der Schalldruckpegel Lpaund der
Schallleistungspegel Lwasowie die Messunsicherheit K, sind in der
Anleitung gemaR EN 60745 angegeben.

Nachstehend sind die nach EN 60745 ermittelten
Schwingungswerte anund die Messunsicherheit K angegeben.

Der in dieser Anleitung angegebene Schwingungspegel wurde
nach dem in EN 60745 festgelegten Messverfahren gemessen und
kann zum Vergleich von Elektrowerkzeugen verwendet werden. Er
kann auch fiir eine vorlaufige Bewertung der Vibrationsbelastung
verwendet werden.

Das angegebene Vibrationsniveau ist reprasentativ fir die
grundlegende Verwendung des Elektrowerkzeugs. Wenn das
Elektrowerkzeug in anderen Anwendungen oder mit anderen
Arbeitsgeraten verwendet wird und nicht ausreichend gewartet
wird, kann sich der Vibrationspegel andern. Die oben genannten
Griinde kénnen zu einer erhéhten Vibrationsbelastung wahrend der
gesamten Arbeitsdauer fiihren.

Um die Vibrationsexposition genau abschatzen zu kénnen, miissen
die Zeiten berlicksichtigt werden, in denen das Elektrowerkzeug
ausgeschaltet ist oder zwar eingeschaltet ist, aber nicht zum
Arbeiten verwendet wird. Auf diese Weise kann die
Gesamtvibrationsexposition erheblich niedriger sein. Zum Schutz
des Anwenders vor den Auswirkungen von Vibrationen sollten
zusétzliche Vorkehrungen getroffen werden, z. B.: Wartung des
Elektrowerkzeugs und der Arbeitsgerdte, Gewahrleistung einer
angemessenen Handtemperatur, angemessene
Arbeitsorganisation.

Schalldruckpegel: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Schallleistungspegel: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Werte der Schwingungsbeschleunigung: ah = 12,085 m/s’K =
1,744 m/s?

SCHUTZ DER UMWELT
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Elektrisch betriebene Produkte dirfen nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden, sondern miissen einer geeigneten Einrichtung zur
Entsorgung zugefiihrt werden. Wenden Sie sich an Ihren Handler oder
die ortlichen Behdrden, um Informationen zur Entsorgung zu erhalten.
Elektro- und Elektronik-Altgerate enthalten Stoffe, die nicht
umweltvertraglich sind. Unrecycelte Gerate stellen eine potenzielle

E\/
Gefahr fir die Umwelt und die menschliche Gesundheit dar.

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig". Spétka komandytowa mit
Sitz in Warschau, ul. Pograniczna 2/4 (nachstehend "GTX Polen" genannt) teilt mit,
dass alle Urheberrechte am Inhalt dieses Handbuchs (nachstehend "Handbuch"
genannt), einschlieBlich unter anderem. Alle Urheberrechte am Inhalt dieses
Handbuchs (im Folgenden als "Handbuch" bezeichnet), einschlieBlich, aber nicht
beschréankt auf den Text, die Fotos, die Diagramme, die Zeichnungen sowie die
Zusammenstellung des Handbuchs, gehéren ausschlieRlich GTX Poland und
unterliegen dem gesetzlichen Schutz geméaR dem Gesetz vom 4. Februar 1994 iiber
das Urheberrecht und verwandte Schutzrechte (d.h. Gesetzblatt 2006 Nr. 90, Pos.
631 mit Anderungen). Das Kopieren, Verarbeiten, Verffentichen, Andern des
gesamten Handbuchs sowie seiner einzelnen Elemente zu kommerziellen Zwecken
ohne die schriftliche Zustimmung von GTX Poland ist strengstens untersagt und kann
zivil- und strafrechtliche Folgen haben.

EG-Konformitatserklarung

Hersteller: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

2/4 Pograniczna Strale 02-285 Warschau

Produkt: Frasmaschine

Modell: 59G717

Handelsname: GRAPHITE

Seriennummer: 00001 + 99999

Das oben beschriebene Produkt entspricht den folgenden
Dokumenten:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Richtlinie 2014/30/EU iiber die elektromagnetische
Vertraglichkeit

RoHS-Richtlinie 2011/65/EU, gedndert durch Richtlinie
2015/863/EU

Und erfilllt die Anforderungen der Normen:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Diese Erklarung bezieht sich nur auf die Maschine in der Form, in der
sie in Verkehr gebracht wird, und umfasst keine Bauteile

vom Endnutzer hinzugefiigt oder von ihm nachtréglich durchgefiihrt
werden.

Name und Anschrift der in der EU ansassigen Person, die zur
Erstellung des technischen Dossiers befugt ist:

Unterzeichnet im Namen von:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna StralRe

02-285 Warschau
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Pawet Kowalski
Beauftragter fiir technische Dokumentation GTX Polen
Warschau, 2025-05-06
(RU) .
MNEPEBOA OPUMMHAJbHBLIX UHCTPYKLINKU
®PE3EPHbIA CTAHOK C BEPXHUM
59G717

BHUMAHUE: BHUMATENbHO
PYKOBOACTBO NEPEQ NCNONb30OBAHUEM
ONEKTPOUHCTPYMEHTA WU COXPAHWUTE Er0 Ans
DANBHEMNLLENO UCMOMNb30BAHUS.

OCOBbIE MONOXEHUA NO BE3ONACHOCTU

MPOYUTAWUTE  [OAHHOE

. nep)KMTe INEeKTPOUHCTPYMEHT 3a n3onupoBaHHbIe
NnoBepxXHOCTU PYKOATKWN, TakK Kak pe3ak MoXxeT
COMNPUKOCHYTbLCA C co6CTBEHHbIM ceTeBbiM Kabenem.

KoHTakT ¢ ceTeBbiM kabenem moxeT npuBecTn K nepefadve



HamnpsbkeHWsl Ha MeTannuyeckue YacTu WHCTPYMEHTa, 4TO
MOXeT BbI3BaTb NOPaXeHNe 31EeKTPUHECKM TOKOM.
O6pabaTbiBaeMblii MaTepuan AoMmKeH O6bITb 3aKpenneH Ha
YCTOMYMBOM OCHO! u3ad K H OT nep

C NoMOLLI0 32XKUMOB MM APYruX cpeacTs. Ecnm saroToska
YAEpXVBaETCA pykamu U NPUXUMAETCA K Tery, OHa ocTaeTcst
HEeYCTOM4YMBOW, YTO MOXET NPUBECTU K NOTEPE KOHTPOSSI.
®pe3bl AOMKHBLI TOYHO BXOAUTH B 3aXXMM MCMOMb3yemMoro
3NEeKTPOMHCTPYMeHTa. HeCOOTBETCTBIE MHCTPYMEHTa 3aXUMy
3MEeKTPOUHCTPYMEHTa npuBOAUT K HepaBHOMEpHOMY
BpaLLEHNio, CUMbHOW BUGpaLMM U MOXET MPUBECTU K moTepe
KOHTPONS Haf, 31EKTPONHCTPYMEHTOM.

CkopocTb BpalleHus nucnonb3yeMmbix pa6ounx
WHCTPYMEHTOB He [OMkKHa ObiTb HWXEe MaKCUManbHOW
CKOPOCTM, yKa3aHHOW Ha 3NeKTPOMHCTpyMeHTe. HaBecHoe
obopyaoBaHue, BpallatoLieecs: ¢ Gonbliueit CKOPOCTbI0, MOXeT
6bITb MOBPEXOEHO.

Mpu pa6Gote pepxute dpesep 3a 06e PYKOATKU U
obecneybTe ycToiunBoe pabouee nonoxexue.
OnNEeKTPOUHCTPYMEHT, yAepxuBaeMblii obenmn pykamu, 6onee
6esonaceH.

He npukacauTtecb K  BpalawoLwemycs pexywemy
VWHCTPYMEHTY M He npubnuxkainte Kk Hemy pyku. [epxute
BCMOMOraTeflbHyl0  PYKOSiTKy APYroil  pykoi. YnpasneHue
MaLUMHON 06enMK pykaMu CHUXaeT PUCK TPaBMWUPOBAHWSI PyK
paboynM UHCTPYMEHTOM.

Heo6xoaumo ucnonb3oBaTb cpeacTBa MHAMBUAYaNbHON
3awmTbl. B 3aBucumoctn oT Buaa paboT HageBaunTe
3alUUTHYIO MacKy, OYKM, 3aliMTHbie OYKM U CpeacTBa
3alMTLl OpraHoB cryxa. 3alluTuTe rnasa oT MHOPOAHbIX Ten,
obpa3ytoLmxcs B Bosgyxe Bo Bpems paboTbl. [poTusonbinesast
Macka obecrneunBaeT 3alUMTy OPraHoB AbIXaHWS U [OOMKHA
OTUNLTPOBLIBATL MbiNb, 06pa3yioLlylocst BO Bpems paboTbl.
[AnuTenbHoe BO3QeNCTBME LUymMa MOXET MpUBECTU K noTepe
cnyxa.

MbINb HEKOTOPLIX NOPOA APEBECUHbI MOXET NPeACTaBNATL
onacHOCTb Ansi 3A0POBbA. [PAMON PUNHECKUIA KOHTAKT C
Mbifbl0 MOXeT Bbi3BaTb annepruyeckue peakuun  wunm
3aboneBaHns AbIxaTeNbHbIX NyTei y onepatopa wunu
Haxofswwmxcs psgom nogen. [lybosas wunu GykoBas Nbinb
cuMTaeTcs  KaHLeporeHHom, ocobeHHO B coyeTaHun C
BellecTBamMn Ans o6paboTkn ApeBecuHbl (aHTUCENTUKaMM).
MoaTomy pekomeHAyeTCs UCNONb30BaTh MbINE3aLUMTHY0 Macky,
CUCTEMbI NbINEyAaneHns U ailekBaTHY0 BEHTUNALMIO.
PerynsipHo  ouuwaiTe BEHTUNALUUOHHbIE  OTBEpPCTUA
3NEeKTPOMHCTPYMeHTa. BeHTunsTop [Asuratens BTArvBaet
Nbiflb B KOPNYC, U GOMbLIOE CKOMMEHWe Mbifin MOXET cTaTb
MPUYMHON OMAaCHOCTU MOPAXEHUsI 3NeKTPUYeckum Tokom. He

ucrnonb3yinte 3MEKTPONHCTPYMEHT B6nM3u
NErkoBOCMNaMeHsIloWMXC  MaTepuanoB. Mckpbl MoryT  ux
BOCMIAMEHUTb.

He cnepyeT  ucnonb3oBaTb noBpexaeHHble n

He3aTo4YeHHbIe cbpesbl. Tyl'lble nnn noepexneHHble d.)pe:}bl
YBENMMYMBAKOT TPEHWE, MOryT 3aCOpUTbCH, a Takke CHWXKalT
KayecTBO 06paboTkv MaTepuana.

He npukacantecb k pe3aky unu cpa3y nocrie OKOHYaHus
paGOTbI. OTOT KOMMOHEHT MOXET CUIbHO HarpeTbCA 1 Bbi3BaTb
oXoru.

aﬂeKTPOVIHCTPyMeHTbI AOMKHbI ObITb 3anyuwieHbl o Toro,
KaK pe3eL COMPUKOCHeTCA C 3aroToBkon. B NpPOTUBHOM
cry4yae CyLwiecTByeT OnacHOCTb OTAa4u, TaK Kak I/ICI'IOJ'IbSyeMbIVI
WHCTPYMEHT 6y/ILeT (bwkcmpoaamcn Ha 3aroToBKe.

yﬁeﬂMTer, 4YTO BCE CTOMOPHbIE 32XXUMbI 3aTAHYTbI.

Hukorga He npucoepuHsiiTe K 3NEKTPOUMHCTPYMEHTY pabouyne
WHCTPYMEHTHI, HE peKOMeH0BaHHbIe NPpOU3BOAUTENIEM.

I'Ip|/| 3ameHe (bpeabl y6e,qv|Tec1>, YTO XBOCTOBMUK 3aKpensneH Ha
rny6uHe He meHee 20 MM.

Mepen cpesepoBaHvem ybeauTtechb, YTO MoA 3aroTOBKON €CTb
cB0o6GOAHOE MPOCTPaHCTBO, YTOGLI hpesa He conpukacanack ¢
ApyrMMn 3arotoBkamu.
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e Heobxoaumo
Y6eautecb B
maTepuaros.

e (rBo3gm, Wypynbl 1 T.A.)

OCMOTpPETb
OTCYTCTBUU

NOBEPXHOCTb ~ paboyeil  30HbI.
HexenaTenbHbIX  MOCTOPOHHUX

e He ocTaBnsinTe BKMIOYEHHbI (pe3epHblii  CTaHOK 6e3
npucmoTpa.
. Korp,a ONEKTPONHCTPYMEHT He WCnonb3yeTcsd, ero Bcerga

criefyeT OTKIIIo4aTh OT CETU U XPaHUTb B 3aLLMULLEHHOM OT AeTei
mecTe.

e Bcerga oTkMiovanTe 9NEKTPOMHCTPYMEHT OT ceTu nepen
3amMeHon paboyero WMHCTpyMeHTa wunu noboi HaCTPONKOW,
TEXHNYECKUM 0BCnyXMBaHNEM UNK 3KCNyaTaLueil.

e He wvcronbayiiTe ANA  OYACTKM  BNEKTPOMHCTPYMEHTa
pacTBOpUTENW, KOTOpbIE MOTYT MOBPEAWTb  MNACTUKOBbIE
fetanu.

BHUMAHUE: YctpoiicTBOo npepHasHayeHo Ansi pabotbl B
NoMeLleHNN.

HecMoTpsi Ha ucnonb3oBaHue Ge3onacHoW MO CBOeN CyTU
KOHCTPYKUUHM, npumeHeHne mep 6esonacHocTu "
AONOJNTHUTESIbHbLIX 3aWMUTHbIX mep, Bceraa cywecTByeT
OCTaTO4HbIN PUCK NOMYYEeHUA TPaBMbl BO BpeMs paboThbl.

MosicHeHus k ucnonb3yemMbIiM NUKTOrpaMmmam

1.MpouTnTe  WMHCTPYKUMIO MO 3KkcnnyaTtauuu, cobniopaiite
cofepxallvecsi B Hell NpeaynpexaeHuns v ycnoemst 6e3onacHocTu.
2.Knacc BTOpUYHOW 3aLLmThI.

3.Mcnonb3yiiTe cpeacTBa WMHAMBWAYAINbHOW 3aLUThbl (3aLLUMTHbIE
OYKM, CPEACTBA 3aLLWThI YLUE, NPOTUBOMbINEBbLIE MACKK).
4.Mepen obcnyxvBaHNEM WM PEMOHTOM OTCOEAVHWTE  LUHYP
NUTaHs.

5.He nognyckaiite feTew K UHCTPYMEHTY.

6.3awmwaTs oT 4oXASA.

KOHCTPYKUUA U NPUMEHEHUE

®pe3ep - 3TO PYHHOI SMEKTPOUHCTPYMEHT BTOPOTO KIacca 3alluThbl.
OH npuBOAUTCS B [AeWCTBME OAHOMA3HLIM ABuratenem c
KOMMYTaTopOM, YCTaHOBMEHHLIM BEPTUKArbHO MO OTHOLIEHWMIO K
obpabaTbiBaemMoii  MOBEPXHOCTU.  Takue  3neKTPOMHCTPYMEHTbI
LUMPOKO ~ WCMOMb3YlOTCst  AnA  (ppe3epoBaHnst [APEBECUHbI U
ApeBecHbIX MaTepuanoB. OBGnacTu NpUMEHeHWst  BKIIOYaKOT
CTONsipHbIE, NapKeTHble PaboTbl, 4EKOPUPOBAHWE WM PEMOHT U
CTPOUTENLCTBO.

He ucnonb3yiiTe 3reKTPOMHCTPYMEHT He MO HasHaYeHMIo.

OMUCAHUE MPA®UYECKUX CTPAHUL

MpuBegeHHasi HWXe Hymepauusi OTHOCUTCA K KOMMOHEHTam
YCTPOIACTBA, MNOKa3aHHbIM Ha rpadMyeckux CTpaHuuax AaHHOro
pykoBoacTBa.

1.Pyyka

2.KHonka 6rnokvpoBku LUNMHAENS

3.WnuHaens

4.KpbilUKa WNUHAENs

5.0yt

6.HanoxeHune

7.Bydep Ans octaHOBKM rnyGuHBbI

8. NbinesalmnTHas Kpbllka HanpaenstoLLeit kopnyca



9.Pyuka 6roknpoBKv orpaHu4uTens rny6uHsl
10.0OrpannyuTtens rmy6uHb

11.MHavKaTop orpaHnunTens rmyouHb!

12.MMmaBHoe nogpasaeneHve

13.TouHas rpagympoBka

14.Pyyka TOYHOW perynmpoBku rmybuHbl

15.Pbiyar 6rokMpoBKy HanpaensoLwmx kopnyca
16./HavKaTOp TOYHOW PErynmpoBku rry6uHbI
17.MNopceetka

18.MpyxuHa WwnuHaens

19.UaHra

20.KpenexHas raika

21.MapannenbHble py4kn rKcaLuum HanpaensoLmMX WTaH!
22.Ma3bl Ans napannenbHbIX HanpaBnsoLUX CTEPXKHEN
23.MepekntoyaTtens

24 KHonka Brok1poBKy BbIKnto4aTenst

25.pyyKka ynpaBneHusi CKopoCTbio

26.MapannensHasn HanpasnsLas nnaHka
27.MapannenbHbli rva

28.Pyuyka perynvmpoBku napannenbHoro nyTu
29.MHankaTop NONoXeHWs napannerbHbIX HanpaBnsAoLLmnX
30.KpenexHblvi BUHT Anst agantepa

31.Apantep Ans yaaneHvs neinu
32.YMeHblunTeNbHasa apmatypa

33.Wnukynew,

34.6apalukoBas raiika

Pykas 35.Guide

36.HanpaensioLiee BTYNOYHOE KOMbLIO

37 Kniou

38. dukcatop HanpasnstoLen

* BO3MOXHbI pasnuuvs Mexay YepTexom 1 usgenmem

OBOPYOOBAHUE N AKCECCYAPDI

« [lapanneneHasi HanpaenswLWwas 1 wr.
* KpyroBsoii pesak 1 wr.
* Hanpaensiowas BTynka 1 wr.
e ApanTep ANSA yaaneHus nbinu ¢ ymeHbluennem  1pl.

e BuHTbI And kpennexus agantepa 1 knn.
e LlaHra 3 wr.
e [aeyHbIn koY 1 wr.
* PykoBoacTBo 1 wr.
NOAroTOBKA K PABOTE

KHorka GroKMpOBKM  LWINUHAENS MpefHasHayeHa Tombko  Ans

KpenneHus urM cHatus pabodero WHCTpymeHTa. Ee Henb3s
UCMONb30BaTb B  KA4YeCcTBE KHOMKM TOPMO3a Mpy  BPaLLEHWM
WnuHaens.  3To  MOXeT  MPUBECTM K MOBPEXAEHWIO

3MEKTPOVHCTPYMEHTA WM TpaBMam Nosb3oBaTens.

He satarveaiite raiiky lnuHaens nepes ycTaHoBkon pabouero
VHCTPYMEHTa, 3TO MOXeT MPUBECTU K MOBpexaeHuo uaHr. Mpu
cmeHe pabouero WHCTpymeHTa ybeautech, 4YTO Ucronb3yeTcs
npaBunbHas LaHra.

BbiGop paboyero MHCTpymMeHTa 3aBUCUT OT oGpabaTbiBaemoro
MaTepuana M Tuna BbINOMHAEMO paboTbl. ®dpesbl 13
6bicTpopexylen ctanu (HSS) noaxogst ans obpaboTku
MSITKUX  MaTepuanoB, Takux Kak MnacTuk Wunu msrkas
apesecuHa. dpesbl C pexyLymMn KpOMKamu U3 TBEpAOro
cnnasa (HM) ucnonbsytotcs ans obpabotkv 6onee TBepAbIX
MaTepuarnoB, HanpumMep, TBepaplx nopog Aepesa, ACI unn
[[axe anoMUHUA, eCnn 3To NpeyCMOTPEHO Npou3soauTenem
dpes.
Cnepyet
VWHCTPYMEHThI,

ucnonb3oBaTb TONbKO Te paﬁoque
AONYCTUMasaA CKOPOCTb KOTOpPbLIX Bbille
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unmn paBHa MaKcumanbHon
3NEeKTPOMHCTPYMeHTa 6e3 Harpysku.
YCTAHOBKA PABOYNX UHCTPYMEHTOB
OTKNIOYMTE ANEKTPOUHCTPYMEHT OT UCTOYHUKA NUTAHUA.

CKopocCTu

Mpu MoHTaxe U AeMoHTaxe
Mcnonb3yinTe 3alMTHbIE NepYaTKu.

e OnycTuTe 3aLUUTHBIN KOXYX LWNUHAENS (4).

e HaxmuTe n ygepxuBainTe KHOMKYy GNOKMpOBKM LinuHAens (2).
Mpu HeobxoaMmMoCTU MoBepHWUTE WNuHAENb (3) BPYYHyl A0
cpabatblBaHNs MexaHu3ma GnokvpoBku. B 3aBucumoct ot
[nameTpa XBOCTOBMKA MHCTPYMEHTa UCMOSb3YTe NOAXOASLLYO
uaHry (19), He 3abbiBasi 0 conpsbkeHHoW npyxuHe (18). Mpu
3aMeHe LaHrM cHavyana BcTaBbTe MNpYXuHy (18) B LeHTp
WNUHAENs, 3aTeM Li@Hry cooTBeTcTByloLero pasvepa (19) n
3aduKCUpyiTe ee Ha MecTe, YCTaHOBUB 3aXUMHY!0 raiiky (20).

e XBOCTOBMK paboyero WHCTPyMeHTa [ofkeH GblTb BCTaBIEH B

WNUHAEIb Ha rmy6uHy He MmeHee 20 MM.

3aTsHNUTe 3aXKUMHYHO raiiky (20) C NOMOLLbIO FraeqHOro Kioya

(37) (puc. C).

OTnycTUTE KHOMKY GIIOKUPOBKM LWNUHAENS (2).

YcTaHOBUTE 3aLUMUTHBIN KOXYX WNuHAens (4).

BaXKUMHYI0 ranky MOXHO 3aTArvBaTh rae4HbIM Ko4oM TOMbKO

nocrie yCTaHoBKM paboyero MHCTPyMeHTa B WNuMHAeNb. B

NPOTMBHOM Crlyyae C 3aXVMHOIA raikoi crnegyet obpatiiarbes

OCTOPOXHO M TOMbKO BPYYHYO, YTOObI HE MOBPEANTL LiaHry.

YCTAHOBKA ALJANTEPA ONA YOANEHUA Nbinn
Onsa sawmTel OT MbIMX CriedyeT WUCMonb3oBaTh MblNE3aLLMTHYO
MacKy 1 NoaxoAsLiee YCTPOMCTBO AN yaaneHus nbinu.

pabounx MHCTPYMEHTOB

OTkntoumnTe BNEKTPOMHCTPYMEHT OT UCTOYHUKA NMUTaHUA.

Mepep yctaHoBkoW apanTepa Ans yaanewus nbinu (31) (puc. B)

HeobXxoAMMO CHSTb pabouuii opraH.

e OcnabbTe pbluar GrnokMpoBky Hanmpaensiowmx kopnyca (15),
4TOGbI NEPeMecTUTh LWNUHAENb dpe3bl B BEPXHEE MONoXeHne.

e YcraHoBuTe apgantep Ans yaaneHus nbinu (31) B HOXKy (5) u
3aKpenuTe BWHTaMu kpennewus apantepa (30) (puc. B),
3aKpy4MBas NX CHU3Y.

e [logcoeauHute  wWNaHr  nbineyganeHnss K agantepy
nbineynaneuus (31) Hanpsmyilo unu Yepes peayKUMOHHbIN
UTKHT (32) B 3aBUCUMOCTM OT AvaMeTpa COeANHEHUS LnaHra.

PABOTA / HACTPOMKM

BKN/BbIKN

HanpsbkeHne B ceTU JOMKHO COOTBETCTBOBAaTb HanpshKeHWIo,
yKa3aHHOMY Ha hMpMeHHOW Tabnuyke pesepHOro cTaHka.
dpesepHbI CTAHOK OCHALLEH KHOMKOW BroKMpoBKY BbIKIlOYaTENS
NS NpeoTBPaLLEeHUs CyYaiiHoro 3anycka.

BknioueHne

e HaxmuTe kHOMKy 6rokMpoBku nepeknoyatens (24).

e HaxwmuTe 1 yaepxwvBsaiite nepekniovartens (23).

Bbiknioyenune
o OTnycTuTe AaBneHve Ha KHOMKy nepekntovatens (23).

Bbigenure

o [lpuBop ocHalleH NoacBeTkoi (17) Ans ynyyleHns BuaMMocTi
Ha pabouem MecTe. [lofcBeTka BK/OYAETCA aBTOMAaTUYECKN
Npy BKIIOYEHWN YCTPOACTBA.

YNPABNEHUE CKOPOCTbIO BPALLEEHUA WWUNWHAOENA

* Ha kopnyce (ppe3epHOro ctaHka HaxoguTCs pyyka pPerynmpoBku
ckopocTu (25). CKopoCTb BpalleHus WNNHAENs BbiIGupaeTcsi no
HeobxogumocTu (B 3aBMCMMOCTM OT Mcnonb3yemon dpesbl,
TBEpAOCTM obpabaTbiBaemoro matepuana, suga paboT u T.4.).

B Tabnuue Hwke cobpaHbl MpUMepbl HAacTpoek B  KayecTse

PYKOBOZCTBA Afs MOMb3oBaTensl.
Matepuan Pa3mep HacTtpoiika
perynMpoBoYHOM cKopocTU
pyuKu




AntioMuHmn 4-15 Mmm 1-2 ukcauum orpaHnunTens rmy6uHebl (9). Tonbko B 3TOM criyyae
14-40 MM 1 kopnyc cpesbl 6yaeT cBoGogHO NepemellaTbCsi BO Bpems
415 MM 23 perynupoBku, a BMecTe C HUM W ynop. [lo 3aBepLieHun
TinacTmacce! 16-40 12 perynupoBku y6eauTech, 4To ynop rny6uHel (10) conpukacaeTtcst
210 36 C MOBEPXHOCTbIO CTyneH4aToro 6amnepa ynopa rnybuHsl (7), n
3aTsHUTE PYYKY chukcauum ynopa rny6uHbl (9).

“{unGopa 12-20 2-4 o dpesepHas MallMHa OCHalLeHa CTyNeHuaTbiM OrpaHuuMTerem
22-40 1-3 rmy6uHel  cpesepoBaHusa (7), KOTOpbIM Mo3BonsieT dpese
4-10 5-6 nepemewlaTbCst  (MPOHMKATL) B  MaTepuan B  BOCHMU
XBOVHbIE NOPOAb! 22-40 1-3 paBHOyAaneHHbIX ApYr OT Apyra MONOXEHUsX (Kaxablii Xon

(cocHa, enb) 4-10 5-6 cocTaBnsieT NPUMEpPHO 3 MMm).

Teepaas 12-20 3-4 ®PE3EPHbIA CTAHOK
,qpeae(él;:)a (ByS, 22-40 1-2 Bo Bpems pa6oTbl dpesep HeoBXOAUMO AepkaTb 06eUMU
Py !

OpHako  BbIBOP  HACTpOWkM  AOMkeH ObiTb  chenaH  nocrne e YCcTaHOBMTE COOTBETCTBYIOLLYIO (ppe3y (CM. HCTPYKLIUK BbILLE).

MPaKTUYECKOro  UCTbITaHUs. [103TOMY pekoMeHAyeTCs MpoBECTU
npeABapuTENbHbIE WUCTIbITAHUS Ha pesepoBaHWe oTpaboTaHHOro
matepuana, npexae 4Yem npuctynate k paboTe Ha peanbHOM
matepuarne.

Mpn paboTe Ha HU3KOWM CKOPOCTW PEKOMEHAYeTCs OXIaauTb
WHCTPYMEHT nocrne FU'II/ITeﬂbHOVI paﬁOTbI. ﬂ]‘lﬂ aToro cnenyet
3anycTuTb 3NEKTPOUHCTPYMEHT 6€3 Harpysku Ha MOSHOM CKOpPOCTU
NPUMEPHO Ha 1 MUHYTY.

BEPTUKAINIbHOE MNEPEMELLEHUE KOPMYCA ®PE3EPHOIO

CTAHKA

e YcTaHoBUTE MapLUpyTU3aTOpP Ha POBHOWN NOBEPXHOCTY.

e Pasbnokupyiite pblyar GrMOKMPOBKM HanpaBnsLWMX Kopnyca
(15).

e Bosbmutech 3a Py4Kn obenmmn pykamMn ©n HaxXmuTe BHUS,
npeoaonesasa CoONpoTUBMEHNE MPYXWH.

. OTI'IyCTIATe AasneHune, N MNpy>XvWHbl aBTOMAaTU4eCKU 3acTaBAT
KOpMyC pe3aka BEPHYTbLCS B UCXOAHOE (BEpXHee) NonoxeHue.

YCTAHOBKA IMyBWUHbI ®PE3EPOBAHUSA

OTKNIOYNUTE INEKTPOMHCTPYMEHT OT UCTOYHMKA NUTAHUSA.

e YcTaHoBUTE MapLUpyTU3aTOpP Ha POBHOWN NOBEPXHOCTY.

e Pasbrnokupyiite pblyar GrMOKMPOBKM HanpaBRsoWMX kopryca
(15).

o [lpeogonesasi CONPOTUBMEHME TMPYXWH, OMNYCTUTE KOPMyC
pesbl 40 CONPUKOCHOBEHWSI C MOBEPXHOCTbIO, HA KOTOPOI OHa
HaxoauTcs.

e 3adukcupyiiTe 3TO NONOXeHNe C NMOMOLLBIO pbivara dukcauum
Hanpaensowwmx kopnyca (15).

e OcnabbTe pyuKy huKcaLum orpaHnunTens rnyouHsl (9).

e OnyctuTe orpaHuunTenb rMybuHbl (10) 4O CONPUKOCHOBEHUS C
0[IHOW U3 NOBEPXHOCTEN CTyneHyaToro 6amnepa orpaHMyUTenst
rny6uHbl (7).

e [lpu HeobXxoAMMOCTM W3MEHWTE TMOFIOKEHWe WHAMKaTopa
orpaHu4uTens rny6uHbl (11), nepeABUHYB €ro Mo orpaHnymTesnio
rny6uHbl (10).

e [ogHWmuTe orpaHuumTens rmy6uHbl (10) Ha  BbICOTY,
COOTBETCTBYIOLLYIO KENTaeMOMY MPOHUKHOBEHMIO (hpesbl B
3aroToBKy, C MOMOLLbIO BeAyLeln rpanyvpoBku (12) Ha kopnyce
dpe3bl U 3aduKCUpyiTe, 3aTsiHYB  pyuky  GnokupoBku
orpaHnymuTens rmyéuHsl (9).

e TouyHasi HacTpoitika rnybuHbl (pe3epoBaHnst [JOCTUraeTcst
MOBOPOTOM PYYKM TOYHOW PerynupoBku rmy6uHel (14). OpuH
MOBOPOT PY4KW COOTBETCTBYET CMELLEHMIo kopryca cpesbl B
BepTMKaNbHOM HanpasfeHun Ha 1,5 MM B COOTBETCTBUM C
NpeLM3NOHHO rpaayvpoBoYHON Lkanol (13) ¢ warom 0,1 mm.
PerynupoBka rny6uHel BO3MOXHa B AnanasoHe npumepHo +/- 8
MM MyTeM TMOAbEMAa WNM OMyckaHus kopryca peabl
OTHOCUTENbHO CTyneHyaToro Gydepa orpaHNuUTEnst rMyGUHbBI
(7). 37O NPUBOAUT K YMEHbLUEHMIO UNN YBENUYEHWIO rNyBuHb!
paboyero MHCTpyMeHTa COOTBETCTBEHHO. [epemellieHre BUAHO
Ha WHAMKaTOpe TOYHOW perynupoBku rnybuHbl (16). OTy
onepauuio creayeT BbIMOMHATL B MOMOXeHUM, koraa dpesa
onylieHa 40 TOYKM, ONpeaensiemMon orpaHnyuTenem rnyouHsl
(10). Mepen perynuposkoi HEOHX0AMMO Takke 0cnabute pyuKy
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e YcraHosuTe narnky (5) Ha obpabaTbiBaembiii MaTepuan (B 3ToT
MOMEHT hpe3a He [JoSDKkHa conpukacaTbecsl C MaTepuarnom).

e YcrtaHoBuTe rny6uHy dpesepoBaHus.

e Bkniounte bpesepHblii CTaHOK U A0XAWUTECH, MOKa WNUHAENb
[OCTUTHET 3a[jaHHO YacTOTbl BPaLLEHWsi Ha XONOCTOM Xozy.

e Haunute o6paboTky, nepeasuras nanky pesepHOro cTaHka
BAOMb NOBEPXHOCTM 3aroTOBKM B HY>XHOM HanpaBreHuu.

e [lepemellaiite dpesep POBHbLIM, HEMPEPbLIBHLIM ABWXEHNEM,
NOCTOSIHHO MPVKUMAs ero namnky K noBepXHOCTU maTepuana,
noka cpesepoBaHue He ByaeT 3aBepLUeHO.

CruLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb NMoAauM Npu hpe3epoBaHnmn NpUBOAUT
K yXyAlWweHuo KkavectBa 0OpaboTkM M MOXeT NpUBECTU K
noepexaeHuno pesbl Unu asuratens. CruvlikoM MepaneHHast
CKOPOCTb MoAayn hpesbl Takke MOXET MPUBECTU K YXYALLIEHWIO
KayecTBa 06paboTKM U3-3a UYPE3MEPHOTO HarpeBa MaTepuana.
Mogxopsiias  ckOpPOCTb — Mofayv  3aBUCMT  OT  pasmepa
vcnonb3yemon ¢pesbl, TMnNa obpabaTbiBaemMoro martepuana u
my6uHbl pesaHusi. eped Tem kak MpuUCTynuTb K paborte,
pekoMeHAyeTCsi MPOoBecT NpeaBapuTenbHbIE WCMbITaHUA Mo
hbpesepoBaHuto  oTpaboTaHHoro matepuana. [lpu  KPOMOYHOM
chpe3epoBaHUM MaTepmarn 3aroToBK1 AOMKEH HAXOANTLCS CreBa OT
ocu ¢pesbl (N0 HanpaBneHWo ABWKEHNS hpesbl).

Ecnu ncnonb3yeTcs Hanpaensiowas Anst npsimoit 06paboTkn nnm

obpesku, ybeautecb, 4TO BCMOMOraTerlbHblE MNPUCTOCOBNeHNs

3aKpenneHbl AOMKHbIM 0GpasoM.

HAMPABJIEHUE ®PE3EPOBAHUA

UTo6bl 13bexaTb HEepOBHbIX KPOMOK M [OBWUTLCS Hawny4llero
pesynbrata, HeobxoauMo pe3epoBaTh BHELLHWE KPOMKU MPOTUB
4acoBOW CTPesikv, a BHYTPEHHME - Mo Yacosow cTpernke (puc. H).
MoaToMmy Anst NyyLlero KOHTPOIS He TONMbKO Haf Matepuanom, Ho
W Hap cTaHkoMm, o6paGoTky Bcerga crnegyeT BbIMOMHATL B

HanpaerneHu1, MpOTUBOMONOKHOM — HAmMpaBMeHWo  BpaLLEHWs
paBoyero MHCTPyMEHTa.
YCTAHOBKA ] UCNONb30OBAHUE MNAPANNENLHON

HAMPABSIOLEA

MapannenbHasi HanpaBnsoLWas MCNoNb3yeTcs ANst JOCTKEHUS

paBHOMepHOro paccTosiHus oT 6asoBon kpomku. bBnarogapst

cneunanbHON KOHCTPYKLMWM OHa MOXeT WCMonb3oBaTbCs Anst
obpaboTkn kpomok (puc. D) unu pesepoBaHUs B CTOPOHY,

napannensHo kpomke (puc. E).

e OcnabbTe pyyku chukcauun napannenbHbiX HanpabsOLWUX
wTaHr (21), pacnonoXeHHble Ha HOXKe pe3epHoro craHka (5).

e BcraBbTe napannenbHble HanpaenswLme cTepxHu (26) (puc.
A) B na3bl Ans napannernbHblX HanpaBnsioLmMX CTepXHen (22) n
YCTaHOBUTE HY)XHOE paccTosiHue.

e 3aTaHuTe pydku duKkcaumMmu napannesibHbiX HanpabnsoLWUX
wraHr (21).

e Pyuka perynpoBKu NonoxeHusi napanmnenbHoii HanpasnsioLen
(28) MOXeT Ncnonb3oBaTbCS ANt TOYHOW HACTPOMKM MOMOXEHNS
napannenbHoit Hanpasnswwen (27). M3meHeHne nonoxeHus
napannenbHoit Hanpaensiowen (27) MOXHO yBMAeTb Mo
[BIDKEHMIO vHAvKaTopa MOMOXeHs! napannenbHomn
Hanpaensoweii (29) (puc. A).



MOHTAX HAMPAB/SAIIOLENX BTYNKU

Wcrnonb3oBaHue Hanpaensioweil BTYNKU MO3BOMSIET HanpasnsiTh

pe3epHblii  CTAHOK TOYHO MO  Kpalo wWabnoHa U TOYHO

BOCMPOV3BOANTL €ro (hopMmy.

e CHumUTe aganTep Ans yAaneHus nbinu (31), OTKPYTUB BUHTBI
Kpennexust agantepa (30).

e YcTaHoBMTE HanpasnstoLLyto BTynky (35) B rHe3go Ans nankv (5)
bpesepHOro cTaHka.

e YcraHoBuTe apganTep Ans yaaneHus neinu (31) v 3atsHute oba
KOMMOHEHTa C MOMOLLBIO KpenexHbIX BUHTOB aganTtepa (30)
(puc. G).

Wcnonb3oBaHue HanpaBnsiiowed BTYNKM — OrpaHuMuYMBaeT

npumeHeHue pes pasHbIX pasmMepoB.

PaccTosiHue mexay pexyLueit KpoMKon ¢pesbl U BHELLHUM Kpaem
KonbLia HanpasnsioLen sTynku (36) (puc. C) onpeaenseT pasHuuy
B pa3mepax Mexdy LWabnoHom U ero nzobpaxeHueMm nocre
dpesepoBaHns C MOMOLUbIO  KOMupoBanbHOW BTYNku  (35).
M3meHeHne pabouero avameTpa pesbl U3MEHWUT 3Ty pasHULy.
KonupoBanbHas BTynka (35) MOXeT ncnosnb3oBaTthbes ¢ WwabnoHamu
TOMNWMHOW HE MeHee 8 MM.

KPYFOBAS1 ®PE3EPOBKA

e BcraBbTe wamnyp (33) B OTBepcTMe B napannensHon
HanpasnsoLen

e (27) (puc. A).

e CHuMmMTE napannenbHylo Hanpaenstowy (10) € HOXKM
dpesepa, ecnM OHa MpeAHasHavyeHa ANs NapannensHoro
bpesepoBaHus

e BcrasbTe napannenbHyo HanpasnALLYyio (10) B
nepeBepHyTOM MOMoXeHun, 4Tobbl wun (33) Gbin HanpasneH
BHU3.

e YcTaHoBUTE paauyc ¢pesepoBaHWs U 3aduKCUpyiiTe pyukn
urKcaLun napannenbHbIX HanpaBnAOLWMX WTaHr (21).

« [Mocne BBefeHus pesua (33) B MaTepman MoXHO dpesepoBaTb
no kpyry

e (PucyHok F).

YTo6bI ONpeaenuTb paanyc hpesepoBaHusi, U3MepLTe PaccTosiHUe

OT LieHTpa Mapkepa [10 BHELUHEro kpas (opesbl.

SKCMNYATALUA U OBCINY)XUBAHUE

Mepen BbINONHeHMeM NMOGbIX PaGoT No ycTaHOBKe, HaCTpolike,

PEMOHTY WUNM IKCNyaTaumm BbIHbTE BUIIKY LUHYPa NMUTaHWUA U3

po3eTku.

e He vcnonb3ayiiTe AnNs 04UCTKW BOAY UMK ApYTve XUAKOCTY.

e ®pesepHasi MaLLMHA OYULLAETCS C MOMOLLBIO LLETKN.

e Vi3HoLeHHYo dhpesy crefyeT HeMeAnNeHHO 3aMeHUTb.

e PerynspHo ouuwante BEHTUMNSALMOHHbIE OTBEPCTUS, YTOObI
npefoTBpaTUTL Neperpes ABuratens pe3epHoro craHka.

3AMEHA YrOfibHbIX LLIETOK

W3HolweHHble (kopode 5 MM), cropesluve Unn TpecHyBLUME

yronbHble LWeTKUn [Asuratens HeobXxoauMmo HemeaSeHHO

3ameHuTb. Beceraa 3ameHsiiTe o6e LLeTkn 0AHOBPEMEHHO.

3amMeHy yromnbHbIX LIETOK [OMKEeH MpPOU3BOAUTL TONbKO

KBanM@ULMpOBaHHbI CEeLManmcT, UCNosb3ys OpuUriHarnbHble

netanu.

TNioGble aedekTbl AOMKHBI ObITb YCTpaHEHbl B aBTOPU3OBAHHOM

CEpBUCHOM LIEHTPE MPOVN3BOAUTENS.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

PENTUHIOBbIE OAHHBIE
MAPAMETP CTOUMOCTb
HanpseHune nutaHua 230 VAC
YactoTa nuTaHna 50 Hz
HomwuHanbHaa MoLHOCTb 1300 W
[nanasoH XONOCTbIX 11000 - 28000 muH™
o6opoTtos
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Xop, Kopnyca ¢pesepHoro 55 mm
CTaHKa

[JAvameTp uaHrn ?6;8; 12 mm
Knacc 3awmtbl I

Macca 3,5 Kr

lop, nponssoacTeBa 2025

59G717 yKasbiBaeT TUN M 0603Ha4EHWE MaLLMHbI
OAHHBIE O LUWYME U BUBPALIUN

WHbopmaums o wyme u BUGpauum

LLlymoBble W3ny4YeHus, Takue Kak ypoBeHb 3BYKOBOTO [AaBIEHUS
Lpa ypOBEHb 3BYKOBOW MOLLUHOCTU Lwa, @ Takke MOrpeLlHoCTb
usmepenusi K , npyBefeHbl HUxXe B MHCTPYKLMKM B COOTBETCTBUM C
EN 60745.

Hwke npuBedeHbl 3HaueHust BUOpaUMW @M  MOrPeLHOCTb
namepenus K, onpegeneHHble B cootBeTcTBUM ¢ EN 60745.
YpoBeHb BUGpaLmMW, NpUBEAEHHBIN HKE B AAHHOW WHCTPYKLMW,
6bln  M3MepeH B COOTBETCTBUAWM C MNPOLEAYPOI WN3MEpEeHus,
ykasaHHol B ctanaapTe EN 60745, n moxeT ncnonb3oBatbCcs Ans
CpaBHEHWSi  OMEeKTPOMHCTpyMeHTOB.  Ero  Takke  MOXHO
ucronb3oBaTb  ANs  NpeABapUTenbHON  OLEHKUM  BO3OENCTBUS
BuGpauuu.

YKasaHHbIi  ypoBeHb BUGpauuy xapaktepeH [Ans 6asoBoro
MCMONb30BaHNS  ANEeKTPOMHCTpyMeHTa. [pu  ncnonb3oBaHUn
3rIEKTPONHCTPYMEHTa B APYrUX 0BMacTsx unm ¢ Apyrumm pabounmu
WHCTPyMEHTaMW, a Takke MpW HeAOoCTaTO4HOM TEeXHWYECKOM
obcnyxmBaHuuM  ypoBeHb  BMOpauuM  MOXET — U3MEHUTbCS.
MpvBeeHHbIe Bbile MPUYMHBI MOTYT MPUBECTU K MOBbILLIEHHOMY
BO3AENCTBMIO BUGpaLmm B Te4eHne Bcero paboyero nepuoaa.

[Ona TO4YHOW oOueHkn Bo3AencTBUs Bubpaumm Heobxoaumo
Y4nTbIBaTb Mepuopbl, Korga 3reKTPOMHCTPYMEHT BbIKIIOHEH WK
KOrAa OH BKIIOYEH, HO He wucronb3yetcst Ans paboTbl. Takum
obpasom, obuwee Bo3geiicTBMe BuBpauMum  MoxeT  BbiTb
3HaYMTeNbHO Hke. [inNs 3awwmThl Nonb3oBaTens oT BO3AENCTBUS
BMOpaUMM  HEOBXOAMMO MPUHWUMAThb  [JOMONMHUTENbHbIE  Mepbl
NpeJoCTOPOXHOCTY, Takne Kak: yXof, 3a 3NeKTPOUHCTPYMEHTOM U
pabouumu  MHCTpymeHTamu,  obecneyeHve  Hagnexalien
TemnepaTypbl pyK, NpaBuUrbHas opraHusaLus paboTbl.

YposeHb 3BykoBoro aaenenus: La= 90 ab (A) K=3 ab (A)
YposeHb 3ByKkoBoii MowHocTu: Lwa= 101 ab (A) K=3 ab (A)
BHaueHus Bnbpoyckoperus: ah = 12,065 M/c?K = 1,744 wm/c?

OXPAHA OKPYXXAIOLLIEV CPEQbI

Mapennst ¢ aNeKTPUYECKUM MPUBOLOM He CrielyeT BbiGpachiBaTe
BMecTe C GbITOBbIMM OTXO4amu, WX CrieAyeT caaeaTe Ha
COOTBETCTBYIOLLME NPEANPUSTUS ANS yTUNM3aLUmMK. 3a nHchopmaLmen
06 yTunusauum obpatyaiiTech k NpoaaBLy U3Lenus Unu B MECTHbIE
opraHbl  BnacTh. OTXOAbl  3MEKTPUYECKOrO W 3MEKTPOHHOTO
obopynoBaHusi  conepkaT  BellecTsa, HeGesonacHble  Ans
okpyxaiouleii  cpeael.  HeyTunuaupoeaHHoe — oGopysoBaHue
NpeACTaBnseT NOTEHUNANbBHYIO ONACHOCTb AMs OKPYXXaloLLEH cpesbl
W 300pOBbSA NIOAEN.

"GTX Poland Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa ¢
lopuanyeckum aapecom B Bapluase, yn. Pograniczna 2/4 (panee "GTX Poland”)
cooBLLaeT, 4To BCe aBTOPCKME NpaBa Ha CoAepXaHue AaHHOro PYKOBOACTBa (fanee
"PykoBoACTBO"), BKIto4asi, cpeay npodero. Bece aBTopckve npaBa Ha coaepkaHne
[AaHHOro pykoBoACTBa (Aanee "PykoBOACTBO"), BKIOYAS!, HO HE OTPaHN4MBasCh ero
TekcToM, (hoTorpachusiMi, AvarpaMMami, pUCYHKaMK, a Takoke ero KOMMoauLmeit,
npuHaanexar wuckmountenbHo GTX Poland v noanexar npaBoBOW OxpaHe B
COOTBETCTBUM C 3aKoHOM OT 4 ¢heBpans 1994 roaa 06 aBTOPCKOM NpaBe U CMEXHBIX
npagax (T.e. 3akoHopaTenbHbIN BeCTHIK 2006 rona Ne 90 nyHkT 631 ¢ nonpaskamm).
Konuposakue, 06paGoTka, nyGnukauusi, N3MeHeHe B KOMMEPUECKMX LIeNsiX BCEro
PyKOBOACTBA, a Taloke €ro OTAEMbHbIX 3NeMeHTOB 6e3 NMCbMEHHOro cornacus GTX
Poland cTporo 3anpeLueHo 1 MOXeT NoBfeyb 3a COBOM rPakaaHCKYIO 1 YTOMOBHYIO
OTBETCTBEHHOCT.

; . (C2) )
PREKLAD PUVODNICH POKYNU
Horni frézka
59G717




POZNAMKA: PRED POUZITIM ELEKTRICKEHO NARADI SI
PECLIVE PRECTETE TUTO PRIRUEKU A USCHOVEJTE JI PRO
BUDOUCI POUZITI.

ZVLASTNi BEZPECNOSTNI USTANOVENI

« Elektrické naradi drzte za izolované plochy rukojeti, protoze
by mohlo dojit ke kontaktu fezac¢ky s vlastnim sitovym
kabelem. PFi kontaktu se sitovym kabelem by mohlo dojit k
pfenosu napéti na kovové ¢asti naradi, coz by mohlo zpUsobit
uraz elektrickym proudem.

e Obrabény material musi byt upevnén na stabilnim podkladu
a zajistén proti pohybu svorkami nebo jinymi prostiedky.
Pokud je obrobek drzen rukou nebo pfitlacen k télu, zustava
nestabilni, coz mlze vést ke ztraté kontroly.

o Noze musi presné zapadnout do svorky pouzivaného
elektrického naradi. Nespravné umistény nastroj do svorky
elektrického naradi se nerovhomérné otaci, silné vibruje a maze
zpusobit ztratu kontroly nad elektrickym naradim.

e Otacky pouzivanych pracovnich nastroju nesmi byt nizsi
nez maximalni otacky uvedené na elektrickém naradi.
PFidavna zafizeni otacejici se vysSi rychlosti se mohou poskodit.

e Pii praci drzte frézu za obé rukojeti a zajistéte stabilni
pracovni polohu. Elektrické naradi drzené obéma rukama je

« Nedotykejte se rotujiciho noze a nepfiblizujte k nému ruce.
Druhou rukou drzte pomocnou rukojet. Obsluha stroje obéma
rukama snizuje riziko poranéni rukou pracovnim nastrojem.

« Je nutné pouzivat osobni ochranné pomiuicky. V zavislosti
na typu prace noste ochrannou masku, ochranné bryle,
ochranné bryle a chranice sluchu. Chraiite si oci pred cizimi
télesy ve vzduchu, ktera vznikaji pfi praci. Maska proti prachu
poskytuje ochranu dychacich cest a musi odfiltrovat prach
vznikajici pfi praci. Dlouhodobé vystaveni hluku mize vést ke
ztraté sluchu.

e Prach z nékterych druhu dieva muze byt zdravi nebezpecny.
Primy fyzicky kontakt s prachem muze zpusobit alergické reakce
a/nebo onemocnéni dychacich cest obsluhy nebo osob v okoli.
Dubovy nebo bukovy prach je povazovan za karcinogenni,
zejména v kombinaci s latkami na oSetfeni dfeva (konzervaénimi
prostfedky). Proto se doporuCuje pouzivat protiprachovou
masku, systémy odsavani prachu a odpovidajici vétrani.

e Pravidelné Ccistéte vétraci otvory elektrického naradi.
Ventilator motoru nasava prach do krytu a velké nahromadéni
prachu mlze zplsobit nebezpedi Urazu elektrickym proudem.
Nepouzivejte elektrické naradi v blizkosti hoflavych materiald.
Jiskry je mohou zapalit.

* Poskozené a neostré noze by se nemély pouzivat. Tupé nebo
poskozené frézy zvySuji tfeni, mohou se zablokovat a také
snizuji kvalitu obrabéni materialu.

« Nedotykejte se frézy ani tésné po dokonceni prace. Tato
soucast se muze velmi zahiat a zpusobit popaleniny.

« Elektrické naradi musi byt spusténo pred kontaktem frézy s
obrobkem. V opa¢ném piipadé hrozi nebezpeci zpétného razu,
protoZe pouzity nastroj se zablokuje na obrobku.

* Ujistéte se, Ze jsou vSechny zajiStovaci svorky utazeny.

« Kelektrickému naradi nikdy nepfipeviiujte jiné pracovni nastroje
nez ty, které doporucuje vyrobce.

e Pfi vyméné frézy dbejte na to, aby byla stopka upevnéna v
hloubce nejméné 20 mm.

e Pred frézovanim se ujistéte, Ze je pod obrobkem volny prostor,
aby se fréza nedostala do kontaktu s jinymi obrobky.

« Je tfeba zkontrolovat povrch pracovni plochy. Ujistéte se, Ze na
ném nejsou zadné nezadouci cizi materialy.

e (hrebiky, Srouby atd.)

« Nenechavejte zapnutou frézku bez dozoru.

* Pokud elektrické naradi nepouzivate, mélo by byt vzdy odpojeno
od sité a uloZzeno na misté bezpe¢ném pro déti.

* Pred vyménou pracovniho nastroje nebo jakymkoli sefizovanim,
udrzbou ¢i obsluhou vzdy odpojte elektrické nafadi od sité.

* K ¢&isténi elektrického naradi nepouzivejte zadna rozpoustédia,
ktera by mohla poskodit plastové dily.
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UPOZORNENI: Zafizeni je uréeno pro provoz v interiéru.
Navzdory pouziti piirozené bezpecné konstrukce,
bezpecnostnich opatieni a dalSich ochrannych opatieni vzdy
existuje zbytkové riziko trazu pfi praci.

Vysvétleni pouzitych piktogramu

1. Prectéte si navod k obsluze, dodrzujte v ném obsazena
upozornéni a bezpecnostni podminky.

2.Ttida sekundarni ochrany.

3.Pouzivejte osobni ochranné pomucky (ochranné bryle, ochranu
sluchu, protiprachovou masku).

4. Pred udrzbou nebo opravou odpojte napajeci kabel.

5.Dbejte na to, aby se k naradi nepfiblizovaly déti.

6.Protect pred destem.

KONSTRUKCE A POUZITi

Smérova¢ je rucni elektrické naradi druhé tfidy ochrany. Je
pohanéna jednofazovym komutatorovym motorem namontovanym
svisle k obrabénému povrchu. Tyto typy elektrického naradi se
Siroce pouzivaji k frézovani dfeva a materialt na bazi dreva. Mezi
oblasti pouziti patfi truhlafské prace, parketarské prace, dekorace
nebo renovace a stavebnictvi.

Elektrické naradi nepouzivejte nespravné.

POPIS GRAFICKYCH STRANEK

NiZe uvedené Cislovani se vztahuje na soucasti jednotky zobrazené
na grafickych strankach této pfirucky.

1.Rukojet’

2.Spindle lock button

3.Vieteno

4.Spindle cover

5.Foot

6.Prekryti

7.Hloubkova vyrovnavaci pameét

8.Body guide prachovy kryt

9.Depth stop lock knoflik

10.0mezovac hloubky

11.Indikator omezovace hloubky

12.Hlavni rozdéleni

13.Pfesné odstupriovani

14.Presny knoflik pro nastaveni hloubky

15.Vodici paka karoserie

16.Precision indikator nastaveni hloubky

17.Podsviceni

18.Pruzina vietena

19.Collet

20.Fixacni matice

21.Paralelni zajistovaci knofliky vodici tyce

22.Drazky pro paralelni vodici tyce

23.Switch

24.Tlacitko zamku spinace

25.Knoflik pro regulaci rychlosti

26.Paralelni vodici ty¢

27 .Paralelni privodce



28.Knoflik pro paralelni nastaveni drahy
29.Ukazatel polohy paralelniho vedeni
30.Upevnovaci Sroub adaptéru
31.Adaptér pro odsavani prachu
32.Redukce kovani

33.Szpikulec

34.Spike kfidlova matice

35.Pravodce pouzdrem

36.Vodici krouzek

37.Wrench

38. Zamek voditka

* Mezi vykresem a vyrobkem mohou byt rozdily.

VYBAVENI A PRISLUSENSTVi

e Paralelni pravodce 1 ks.
e Kruhovy fezak 1ks.
« Vodici pouzdro 1ks.
* Adaptér pro odsavani prachu s redukci 1pl.

o Srouby pro upevnéni adaptéru 1 kpl.
« Nabojnice 3 ks.
o Kilig 1ks.
e Manualni 1ks.
PRIPRAVA NA PRACI

TlaCitko aretace vietena slouzi pouze k nasazeni nebo sejmuti
pracovniho nastroje. Nesmi se pouzivat jako brzdové tlacitko, kdyz se
vieteno otaci. Takovy postup muZe vést k poskozeni elektrického
naradi nebo ke zranéni uzivatele.

Pred vloZenim pracovniho nastroje matici vietena pevné neutahuite,
mohlo by dojit k poSkozeni klestiny. Pfi kazdé vyméné pracovniho
nastroje zkontrolujte, zda je pouzita spravna klestina.

Volba pracovniho nastroje zavisi na materialu, ktery ma byt

obrabén, a na druhu provadéné prace. Frézy z rychlofezné

oceli (HSS) jsou vhodné pro obrabéni mékkych material, jako

jsou plasty nebo mékké dievo. Frézy s bity z tvrdokovu (HM)

se pouzivaji k obrabéni tvrdSich materialt, napf. tvrdého

dfeva, drevotfisky nebo dokonce hliniku, pokud to vyrobce

frézy urcil.

Pouzivejte pouze pracovni nastroje, jejichz povolené

otacky jsou vyssSi nebo rovny maximalnim otackam

elektrického naradi bez zatizeni.

INSTALACE PRACOVNICH NASTROJU

Odpojte elektrické naradi od zdroje napajeni.

Pii montazi a demontazi pracovnich nastroju pouzivejte

ochranné rukavice.

* Spustte kryt vietena (4).

e Stisknéte a podrzte tlacitko aretace vietena (2). V pripadé
potfeby otacejte vietenem (3) rukou, dokud nezapadne aretaéni
mechanismus. V zavislosti na priméru stopky nastroje pouzijte
vhodnou klestinu (19), pficemz méjte na paméti kryci pruzinu
(18). Pri vyméné klestiny nejprve viloZzte do stfedu vietena
pruzinu (18), poté klestinu pfislusné velikosti (19) a zajistéte ji
nasazenim upinaci matice (20).

e Stopka pracovniho nastroje musi byt zasunuta do vietena do
hloubky minimalné 20 mm.

o Utahnéte upinaci matici (20) klicem.

e (37) (obrazek C).

« Uvolnéte tlacitko aretace vietena (2).

Umistéte kryt vietena (4).

Upmam matici Ize dotdhnout pouze klicem s otevienym

koncem po instalaci pracovniho nastroje do vietena. Jinak je

tfeba s upinaci matici manipulovat opatrné a spise jen rukou,

aby nedoslo k poskozeni klestiny.

MONTAZ ADAPTERU PRO ODSAVANi PRACHU
Na ochranu pred prachem je tfeba pouzivat protiprachovou masku
a vhodné odsavaci zafizeni.

Odpojte elektrické naradi od zdroje napajeni.

Pred montazi adaptéru pro odsavani prachu (31) (obr. B) je nutné

naradi sejmout.

e Povolte aretacni packu vedeni télesa (15) a posuiite vieteno
frézy do horni polohy.

e Umistéte adaptér pro odsavani prachu (31) do patky (5) a
upevnéte jej pomoci upeviiovacich Sroubd adaptéru (30) (obr.
B) a zasroubuijte je zespodu.

* Pripojte hadici pro odsavani prachu k adaptéru pro odsavani
prachu (31) bud pfimo, nebo pfes redukéni Sroubeni (32) v
zavislosti na priméru pfipojeni hadice.

PROVOZ / NASTAVENI

ZAPNUTO/VYPNUTO

Sit'ové napéti musi odpovidat napéti uvedenému na typovém
Stitku frézky.

Frézka je vybavena tlacitkem blokovani spinace, které zabrariuje
nahodnému spusténi.

Zapnuti

o Stisknéte tlacitko zamku spinace (24).

o Stisknéte a podrzte spinac (23).

Vypnuti

¢ Uvolnéte tlak na spinaci tlagitko (23).

Zvyraznéni

« Pristroj je vybaven podsvicenim (17), které zlepSuje viditelnost
na pracovisti. Osvétleni se zapina automaticky pfi zapnuti
pfistroje.

RIiZENi OTACEK VRETENA

* Na télese frézky je knoflik pro nastaveni otacek (25). Otacky
vietena se voli podle potfeby (v zavislosti na pouzité fréze,
tvrdosti obrabéného materialu, druhu prace atd.).

V nésleduijici tabulce jsou shromazdéna pfikladna nastaveni, ktera

slouzi jako voditko pro uZivatele.

Material Velikost Nastaveni
nastavovaciho rychlosti
knofliku
Hlinik 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plasty 16-40 1-2
4-10 3-6
Drevotfiskové 12-20 2-4
desky 22-40 1-3
4-10 5-6
Mékké dfevo 22-40 1-3
(borovice, smrk) 4-10 5-6
Tvrdé drevo (dub, 12-20 3-4
buk) 22-40 1-2

Volba nastaveni by vSak méla byt provedena az po praktické zkousce.

Proto se doporucuje provést predbézné zkousky frézovani odpadniho

materialu pfed kone¢nym provedenim zamyslené prace ve skute¢ném

materialu.

Pfi praci s nizkymi otackami je vhodné naradi po delsi dobé provozu

ochladit. To by mélo byt provedeno spusténim elektrického naradi bez

zatéze pri pinych otackach po dobu asi 1 minuty.

VERTIKALNi POHYB TELESA FREZKY

* Umistéte smérova¢ na rovny povrch.

o Odjistéte zajiStovaci packu vedeni karoserie (15).

e Uchopte rukojeti obéma rukama a zatlacte smérem dold, abyste
prekonali odpor pruzin.

e Uvolnéte tlak a pruziny automaticky vrati télo noze do vychozi
(horni) polohy.

NASTAVENi HLOUBKY FREZOVANI



Odpojte elektrické naradi od zdroje napajeni.

e Umistéte smérovac na rovny povrch.

« Odjistéte zajiStovaci packu vedeni karoserie (15).

e Prekonanim odporu pruzin spoustéjte téleso frézy, dokud se
fréza nedotkne povrchu, na kterém je umisténa.

* Tuto polohu zajistéte pomoci zajiStovaci packy vedeni karoserie
(15).

e Uvolnéte knoflik hloubkového dorazu (9).

* Spustte hloubkovy doraz (10), dokud se nedotkne jedné z ploch
stupriovitého narazniku hloubkového dorazu (7).

« V pfipadé potreby nastavte zpét polohu ukazatele hloubkového
dorazu (11) jeho posunutim na hloubkovy doraz (10).

e Zvednéte hloubkovy doraz (10) do vySky odpovidajici
pozadovanému proniknuti frézy do obrobku pomoci hlavni
stupnice (12) na télese frézy a zajistéte jej dotazenim aretacniho
knofliku hloubkového dorazu (9).

« Presného nastaveni hloubky frézovani Ize dosahnout otaéenim
knofliku pro pfesné nastaveni hloubky (14). Jedno otoceni
knofliku odpovida posunu frézovaciho télesa ve svislém sméru
o 1,5 mm podle pfesné stupnice (13) a jejich pfirastkd po 0,1
mm. Nastaveni hloubky je zde mozné v rozsahu pfiblizné +/- 8
mm zvedanim nebo spousténim télesa frézky vzhledem ke
stupriovitému hloubkovému dorazu (7). To se projevi snizenim,
resp. zvySenim hloubky pracovniho nastroje. Pohyb je viditelny
na ukazateli jemného nastaveni hloubky (16). Tato operace by
se méla provadét v poloze, kdy je frézka spusténa do bodu
uréeného hloubkovym dorazem (10). Pfed sefizenim je tfeba
rovnéz povolit aretacni knoflik hloubkového dorazu (9). Teprve
pak se bude moci téleso frézy béhem sefizovani volné
pohybovat a doraz s nim. Po dokonceni sefizeni se ujistéte, ze
se hloubkovy doraz (10) dotyka povrchu stupriovitého narazniku
hloubkového dorazu (7), a utdhnéte aretacni knoflik
hloubkového dorazu (9).

e Frézka ma stupriovity naraznik hloubkového dorazu frézovani
(7), ktery umozriuje fréze pohybovat se (pronikat) do materiélu v
osmi stejné vzdalenych polohach (kazdy zdvih je pfiblizné 3
mm).

MILLING

Frézu je nutné pfi praci drzet obéma rukama!

o Nasadte pfislusny nuz (viz pokyny vyse).

e Umistéte patku (5) na obrabény material (fréza se v tomto
okamziku nesmi dotykat materialu).

* Nastavte hloubku frézovani.

e Zapnéte frézku a pockejte, az vieteno dosahne nastavenych
volnobéznych otacéek.

« Obrabéni zahgjite posunutim patky frézky po povrchu obrobku v
pozadovaném sméru.

e Frézou pohybujte rovnomérnym, plynulym pohybem, pficemz
neustale pfitlacujte jeji patku k povrchu materialu, dokud neni
frézovani dokonceno.

PFili$ rychly posuv frézky pfi frézovani ma za nasledek Spatnou
kvalitu obrabéni a muze zplsobit poskozeni frézy nebo motoru.
Pfili§ pomala rychlost posuvu frézky muze mit rovnéz za nasledek
Spatnou kvalitu obrabéni v dusledku nadmérného zahfivani
materialu. Vhodna rychlost posuvu zavisi na velikosti pouzité frézy,
typu obrab&ného materidlu a hloubce fezu. Pfed kone&nym
provedenim zamys$lené prace je vhodné provést predbézné
zkousky frézovani odpadniho materialu. Pfi frézovani hran by mél
byt material obrobku vlevo od osy frézy (pfi pohledu ve sméru
pohybu frézky).

Pokud se pouziva voditko pro pfimé obrabéni nebo ofezavani,

ujistéte se, Ze je pomocné prislusenstvi fadné upevnéno.

SMER FREZOVANI

Abyste se vyhnuli nerovnym hranam a dosahli nejlepsiho vysledku,

je nutné frézovat vnéjsi hrany proti sméru hodinovych ruci¢ek a

vnitfni hrany ve sméru hodinovych ruci¢ek (obr. H). Pro lepsi

kontrolu nad materidlem, ale také nad strojem, by se proto mélo
obrabéni vzdy provadét v opaéném sméru, nez je smeér otaceni
pracovniho nastroje.
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INSTALACE A POUZITi PARALELNIHO VEDENI

Paralelni vedeni slouzi k dosazeni rovnomérné vzdalenosti od

referenéni hrany. Diky své specidlni konstrukci mize byt pouzito

pro obrabéni hran (obr. D) nebo frézovani smérem pry¢,

rovnobézné s hranou (obr. E).

« Uvolnéte zajistovaci knofliky paralelni vodici ty¢e (21) umisténé
na patce frézky (5).

o Vlozte paralelni vodici ty¢e (26) (obr. A) do drazek pro paralelni
vodici tyCe (22) a nastavte pozadovanou vzdalenost.

e Utahnéte pojistné knofliky paralelnich vodicich ty¢i (21).

« Knoflik pro nastaveni polohy paralelniho vedeni (28) slouzi k
pfesnému nastaveni polohy paralelniho vedeni (27). Zména
polohy paralelniho vedeni (27) je patrna z pohybu ukazatele
polohy paralelniho vedeni (29) (obr. A).

MONTAZ VODICIHO POUZDRA

Pouziti vodiciho pouzdra umoziiuje presné vedeni frézky podél

okraje Sablony a pfesné kopirovani jejiho tvaru.

* VySroubovanim montéznich Sroubl adaptéru (30) odstrarite
adaptér pro odsavani prachu (31).

* Umistéte vodici pouzdro (35) do patky (5) frézky.

e Nasadte adaptér pro odsavani prachu (31) a utdhnéte obé
soucasti pomoci upeviiovacich $roubl adaptéru (30) (obr. G).

Pouziti vodiciho pouzdra omezuje pouziti velikosti fréz.

Vzdalenost mezi feznou hranou frézy a vnéjsi hranou prstence

vodiciho pouzdra (36) (obr. C) ur¢uje rozdil rozmérd mezi Sablonou

a jejim zobrazenim po frézovani kopirovacim pouzdrem (35).

Zménou pracovniho priméru frézy se tento rozdil zméni.

Kopirovaci pouzdro (35) Ize pouzit se Sablonami o minimalni

tloustce 8 mm.

KRUHOVE FREZOVANI

« Nasadte Spejli (33) do otvoru v paralelnim voditku.

e (27) (obrazek A).

¢ Odstrarite paralelni voditko (10) z patky frézy, pokud je vybavena
pro paralelni frézovani.

« Vlozte paralelni voditko (10) v obracené poloze tak, aby hrot (33)
sméfoval doll.

» Nastavte polomér frézovani a zajistéte aretacni knofliky paralelni
vodici ty€e (21).

e Po zasunuti trsatka (33) do materialu je mozné frézovat v kruhu.

e (obrazek F).

Pro uréeni poloméru frézovani zmérte vzdalenost od stfedu znacky

k vnéjsimu okraji frézy.

PROVOZ A UDRZBA

Pred jakoukoli instalaci, sefizovanim, opravou nebo obsluhou
odpojte napajeci kabel od sit'ové zasuvky.

K ¢isténi nepouzivejte vodu ani jiné kapaliny.

Frézka se Cisti karta¢em.

Opotiebovany nuz je treba okamzité vymeénit.

Pravidelné Cistéte vétraci otvory, abyste zabranili prehrati
motoru frézky.

VYMENA UHLIKOVYCH KARTACU

Opotrebované (kratsi nez 5 mm), spalené nebo prasklé
uhlikové kartace motoru je nutné okamzité vyménit. Vymérite
vzdy oba karta¢e soucasné.

Vyménu uhlikovych kartagt smi provadét pouze kvalifikovana
osoba s pouzitim originalnich dild.

Pripadné zavady by mélo odstranit autorizované servisni oddéleni
vyrobce.

TECHNICKE SPECIFIKACE

UDAJE O HODNOCENI
PARAMETR VALUE
Napdjeci napéti 230 VAC
Napdjeci frekvence 50 Hz
Jmenovity vykon 1300 W




Rozsah volnobéznych otacek 11000 - 28000 min* EN IEC 63000:2018
Zdvih téla frézky 55 mm Toto prohlaSeni se vztahuje pouze na strojni zafizeni ve stavu, v jakém
Primer kletting 26,8 12 mm bylo uvedeno na trh, a nezahrnuje soucasti.
- — pfidal koncovy uZivatel nebo je proved| dodateéné.
Trida ochrany I Jméno a adresa osoby s bydlistém v EU, ktera je opravnéna

Hromadné 3,5kg vypracovat technickou dokumentaci:
Rok vyroby 2025 Podepsano jménem:
59G717 uvédi typ i oznadeni stroje. GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

. - Ulice Pograniczna 2/4
UDAJE O HLUKU A VIBRACICH 02-285 Varsava
Informace o hluku a vibracich <
Emise hluku, jako je hladina akustického tlaku Lpaa hladina i
akustického vykonu Lwaa nejistota méFeni K , jsou uvedeny niZe v Pawet Kowalski
navodu podle normy EN 60745.
Nize jsou uvedeny hodnoty vibraci ana nejistota méfeni K Referent technické dokumentace GTX Polsko

stanovené podle normy EN 60745.

Uroveri vibraci uvedena nize v tomto navodu byla zméfena v
souladu s postupem méfeni stanovenym normou EN 60745 a Ize ji
pouzit k porovnani elektrického nafadi. Lze ji také pouzit pro
predbé&zné posouzeni expozice vibracim.

Var$ava, 2025-05-06

PREKLAD POVODNYCH POKYNOV

Uvedena Uroveri vibraci je reprezentativni pro zakladni pouZiti VRCHNA FREZKA

elektrického naradi. Pokud je elektrické naradi pouzivano v jinych 59G717

aplikacich nebo s jinymi pracovnimi nastroji a pokud neni ; L } ;
dostate&né udrzovano , muze se droveri vibraci zménit. Z vyse POZNAMKA: PRED POUZITIM ELEKTRICKEHO NARADIA Si
uvedenych duvodi mlze dojit ke zvySené expozici vibracim po POZORNE PRECITAJTE TENTO NAVOD A USCHOVAJTE SI HO
celou dobu prace. PRE BUDUCE POUZITIE.

Pro pfesny odhad expozice vibracim , je nutné vzit v Gvahu obdobi, OSOBITNE BEZPEGNOSTNE USTANOVENIA

kdy je elektrické naradi vypnuté nebo kdy je zapnuté, ale nepouziva
se k praci. Timto zplisobem muZze byt celkova expozice vibracim
podstatné nizsi. K ochrané uzivatele pfed U€inky vibraci je tfeba
pfijmout dal$i opatfeni, jako jsou: udrzba elektrického naradi a
pracovnich nastrojd, zajisténi odpovidajici teploty rukou, spravna
organizace prace.

e Elektrické naradie drzte za izolované plochy rukovite,
pretoze fréza by sa mohla dostat’ do kontaktu s vlastnym
sietovym kablom. Kontakt so sietovym kablom by mohol
sposobit prenos napatia na kovové ¢asti nastroja, ¢o by mohlo
sposobit’ uraz elektrickym pradom.

e Obrabany material musi byt upevneny na stabilnom

Hladina akustického tlaku: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A) podklade a zabezpeceny proti pohybu svorkami alebo inymi
Hladina akustického vykonu: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A) prostriedkami. Ak je obrobok drzany rukou alebo pritlaceny k
Hodnoty zrychleni vibraci: Ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s® telesu, zostava nestabilny, o moze viest k strate kontroly.

e Noze musia presne zapadnut do svorky pouzivaného

OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI elektrického naradia. Nespravne nasadeny nastroj do svorky

N, Elektricky pohanéné vyrobky by nemély byt likvidovény spoleéné s elektrického naradia sa otada nerovnomerne, silno vibruje a
E/ domovnim_odpadem, ale mély by byt odvezeny do pfislusnych mozZe sposobit stratu kontroly nad elektrickym naradim.
zafizeni k likvidaci. Informace o likvidaci ziskate u prodejce vyrobku < x Sien . A N . s iz
~ ||nebo na mistnim Gfadé. Odpad z elektrickych a elektronickych + Otagky poutitych pracovnych nastrojov nesmi byt nizsie
zafizeni obsahuje latky, které nejsou Setmé k Zivotnimu prostredi. ako maximalne otacky uvedené na elektrickom naradi.
Nerecyklovana zafizeni predstavuji potencidlni riziko pro Zivotni Pridavné zariadenia otacajice sa pri vy$Sej rychlosti sa mbzu
prosttedi a lidské zdravi. poskodit..
"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig” Spotka komandytowa se e Pri praci drzte frézu za obe rukovite a zaistite stabilni
sidlem ve Var$avé, ul. Pograniczna 2/4 (déle jen "GTX Poland ") oznamuje, ze pracovnu polohu. Elektricky nastroj drzany oboma rukami je
veskera autorska prava k obsahu této prirucky (dale jen "pfirucka"), véetné mj. bezpeénejsi.

Veskera autorska prava k obsahu této prirucky (dale jen "pfirucka"), mimo jiné véetné
jejiho textu, fotografii, schémat, nakresu, jakoZ i jejiho sloZeni, , naleZi vyhradné
spolegnosti GTX Polsko a podiéhaji pravni ochrané podle zakona ze dne 4. Gnora

* Nedotykajte sa rotujucej frézy ani sa k nej nepriblizujte
rukami. Pomocnu rukovat drzte druhou rukou. Obsluha stroja

1994 o autorském pravu a pravech s nim souvisejicich (tj. Sb. zakont 2006 ¢. 90 oboma rukami znizuje riziko poranenia rik pracovnym
polozka 631 v platném znéni). Kopirovani, zpracovavani, zvefejfiovani, upravovani nastrojom.
pro komeréni Ggely celého manudlu i jeho jednotlivych prvk( bez pisemného e Musia sa pouzivat osobné ochranné prostriedky. V
souhlasu spolecnosti GTX Poland je pfisné zakdzano a mize mit za nasledek zavislosti od typu prace noste ochrannt masku, ochranné
ob&anskopravni a trestnépravni odpovédnost. okuliare, ochranné okuliare a chraniée sluchu. Chrafite si odi
pred cudzimi telesami prena$anymi vzduchom, ktoré vznikaju
ES prohlaseni o shodé pocas prace. Protiprachova maska poskytuje ochranu dychacich
Vyrobce: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k. ciest a musi odfiltrovat’ prach vznikajuci pocas prace. Dlhodobé
Ulice Pograniczna 2/4 02-285 VarSava vystavenie hluku moéze viest k strate sluchu.
Vyrobek: Frézka e Prach z niektorych druhov dreva moéze byt zdraviu
Model: 59G717 nebezpeény. Priamy fyzicky kontakt s prachom moze spdsobit
Obchodni nazev: GRAPHITE alergické reakcie a/alebo ochorenia dychacich ciest obsluhy
Sériové ¢islo: 00001 + 99999 alebo 0s6b v okoli. Dubovy alebo bukovy prach sa povazuje za
Vyse popsany vyrobek je v souladu s nasledujicimi dokumenty: karcinogénny, najma v kombinacii s latkami na o$etrovanie
Smérnice o strojnich zafizenich 2006/42/ES dreva (konzervacné prostriedky na drevo). Preto sa odporuca
Smérnice o elektromagnetické kompatibilité 2014/30/EU pouzivat protiprachovi masku, systémy na odsavanie prachu a
Smérnice RoHS 2011/65/EU ve znéni smérnice 2015/863/EU primerané vetranie.
A spliiuje pozadavky norem: e Pravidelne cistite vetracie otvory elektrického naradia.
EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017 Ventilator motora nasava prach do krytu a velké nahromadenie
EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3- prachu moze sposobit elektrické nebezpeéenstvo. Elektrické

2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021
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naradie nepouzivajte v blizkosti horfavych materialov. Iskry ich
mozu zapalit.

e Poskodené a neostré noze by sa nemali pouzivat. Tupé
alebo poskodené frézy zvysuju trenie, moézu sa zablokovat, ako
aj znizit kvalitu obrabania materialu.

« Nedotykajte sa frézy ani tesne po skonceni prace. Tento
komponent sa méze velmi zahriat a méze spdsobit’ popaleniny.

e Elektrické naradie sa musi uviest’ do chodu skér, ako sa
fréza dostane do kontaktu s obrobkom. V opa¢nom pripade
hrozi nebezpecenstvo spatného razu, pretoze pouzity nastroj sa
zablokuje na obrobku.

« Uistite sa, Ze su vSetky poistné svorky utiahnuté.

« Kelektrickému naradiu nikdy nepripajajte iné pracovné nastroje,
ako tie, ktoré odporuca vyrobca.

o Privymene frézy dbaijte na to, aby bola stopka upevnena v hibke
najmenej 20 mm.

e Pred frézovanim sa uistite, Ze je pod obrobkom volny priestor,
aby sa fréza nedostala do kontaktu s inymi obrobkami.

e Povrch pracovnej plochy by sa mal skontrolovat. Uistite sa, Ze
sa na flom nenachadzaju Ziadne nezZiaduce cudzie materialy.

e (klince, skrutky atd.)

e Zapnutl frézku nenechavajte bez dozoru.

e Ak sa elektrické naradie nepouziva, malo by byt vzdy odpojené
od elektrickej siete a ulozené na mieste chranenom pred detmi.

e Pred vymenou pracovného nastroja alebo akymkolvek
nastavenim, udrzbou alebo obsluhou vzdy odpojte elektrické
naradie zo siete.

e Na Gistenie elektrického naradia nepouzivajte Ziadne
rozpustadla, ktoré by mohli poskodit' plastové ¢asti.

UPOZORNENIE: Zariadenie je uréené na prevadzku v interiéri.

Napriek  pouzitiu  prirodzene  bezpecnej  konstrukcie,
bezpeénostnych opatreni a dalSich ochrannych opatreni vzdy
existuje zvySkové riziko urazu pocas prace.

Vysvetlenie pouzitych piktogramov

1. Precitajte si navod na obsluhu, dodrZiavajte upozornenia a
bezpecnostné podmienky v iom uvedené.

2.Trieda sekundarnej ochrany.

3. Pouzivajte osobné ochranné prostriedky (ochranné okuliare,
ochranu sluchu, protiprachovi masku).

4. Pred udrzbou alebo opravou odpojte napajaci kabel.

5.UdrZujte deti mimo dosahu nastroja.

6.Protect pred dazdom.

KONSTRUKCIA A POUZITIE

Router je ruény elektricky nastroj druhej triedy ochrany. Je
pohafiana jednofazovym komutatorovym motorom, ktory je
namontovany vertikdlne k obrabanému povrchu. Tieto typy
elektrického naradia sa Siroko pouzivaju na frézovanie dreva a
materidlov na baze dreva. Oblasti pouzitia zahffiaju stolarske
prace, parketarske prace, dekoracie alebo renovacie a
stavebnictvo.

Elektrické naradie nepouzivajte nespravne.

POPIS GRAFICKYCH STRANOK

NizSie uvedené cislovanie sa vztahuje na komponenty jednotky
zobrazené na grafickych stranach tejto prirucky.

1.Rukovat

2.Tlacidlo blokovania vretena

3.Spindle

4.Spindle kryt

5.Foot

6.Overlay

7 Hibkovy naraznik

8.Body guide kryt proti prachu

9.Depth stop lock gombik
10.0bmedzovaé hibky

11.Indikator obmedzovada hibky
12.Hlavné rozdelenie

13.Presné odstupriovanie

14.Presny gombik na nastavenie hibky
15.Body vodiace blokovacie paky
16.Precision indikator nastavenia hibky
17.Podsvietenie

18.Spindle spring

19.Collet

20.Fixacna matica

21.Paralelné uzamykacie gombiky vodiacich ty¢i
22.Dréazky pre paralelné vodiace tyce
23.Switch

24.Tlacidlo zamku prepinaca
25.0vladac rychlosti

26.Paralelna vodiaca lista

27.Paralelny sprievodca

28.Paralelny gombik na nastavenie drahy
29.Indikator polohy paralelného vedenia
30.Upevniovacia skrutka adaptéra
31.Adaptér na odsavanie prachu
32.Redukcia montaze

33.Szpikulec

34.Spike kridlova matica

35.Sprievodca rukdvom

36.Vodiaci kruzok

37.Wrench

38. Zamka voditka

* Medzi vykresom a vyrobkom moézu byt rozdiely

VYBAVENIE A PRISLUSENSTVO

e Paralelny sprievodca 1ks.
e Kruhovy reza¢ 1ks.
e Sprievodca rukdvom 1ks.
e Adaptér na odsavanie prachu s redukciou 1pl.

e Skrutky na upevnenie adaptéra 1 kpl.
e Objimka 3ks.
e Spanner 1ks.
e Manualne 1ks.
PRIPRAVA NA PRACU

Tlacidlo aretacie vretena sa ma pouzivat len na nasadenie alebo
odobratie pracovného nastroja. Nesmie sa pouzivat ako brzdové
tla¢idlo pocas otacania vretena. Takyto postup moze posSkodit
elektrické naradie alebo zranit pouzivatela.

Pred vloZenim pracovného nastroja pevne neutiahnite maticu vretena,
mohlo by déjst k poSkodeniu upinacieho puzdra. Pri kazdej vymene
pracovného nastroja skontrolujte, &i sa pouziva spréavna upinacia
kliestina.

Vyber pracovného nastroja zavisi od obrabaného materialu a

typu obrabania. Frézy z rychloreznej ocele (HSS) st vhodné

na obrabanie makkych materialov, ako su plasty alebo makké
drevo. Frézy s reznymi hranami z tvrdokovu (HM) sa pouzivaju



na obrabanie tvrdSich materidlov, napr. tvrdého dreva,
drevotriesky alebo dokonca hlinika, ak to vyrobca frézy urcil.
Mali by sa pouzivat' len pracovné nastroje, ktorych
povolené otacky su vyssie alebo rovnaké ako maximalne
otacky elektrického naradia bez zat'azenia.

INSTALACIA PRACOVNYCH NASTROJOV

Odpojte elektrické naradie od napajania.

Pri montazi a demontazi pracovnych nastrojov pouzivajte

ochranné rukavice.

e Spustite ochranny kryt vretena (4).

e Stlacte a podrzte tlacidlo blokovania vretena (2). V pripade
potreby otacajte vretenom (3) rukou, kym sa nezaisti blokovaci
mechanizmus. V zavislosti od priemeru stopky nastroja pouzite
vhodnu objimku (19), pri¢om nezabudnite na kryciu pruzinu (18).
Pri vymene upinacieho puzdra najprv vlozte do stredu vretena
pruzinu (18), potom upinacie puzdro (19) prislusnej velkosti a
zaistite ho nasadenim upinacej matice (20).

* Stopka pracovného nastroja musi byt zasunuta do vretena do
hibky minimalne 20 mm.

* Utiahnite upinaciu maticu (20) pomocou kltuc¢a

e (37) (obrazok C).

* Uvolnite tlacidlo blokovania vretena (2).

* Umiestnite ochranny kryt vretena (4).

Upinacia matica sa méze utiahnut len pomocou otvoreného

klu¢a po inStalacii pracovného nastroja do vretena. V

opacnom pripade by sa s upinacou maticou malo manipulovat

opatrne a skor len rukou, aby nedo$lo k poskodeniu
upinacieho puzdra.

MONTAZ ADAPTERA NA ODSAVANIE PRACHU

Na ochranu pred prachom by sa mala pouzivat maska proti prachu

a vhodné zariadenie na odsavanie prachu.

Odpojte elektrické naradie od napajania.

Pred montaZzou adaptéra na odsavanie prachu (31) (obr. B) je

potrebné odstranit naradie.

e Uvolnite paku aretacie vedenia telesa (15), aby ste posunuli
vreteno frézy do hornej polohy.

e Umiestnite adaptér na odsavanie prachu (31) do péatky (5) a
upevnite ho pomocou upeviiovacich skrutiek adaptéra (30) (obr.
B), pricom ich zaskrutkujte zospodu.

* Pripojte hadicu na odsavanie prachu k adaptéru na odsavanie
prachu (31) bud priamo, alebo cez redukénd spojku (32) v
zavislosti od priemeru pripojenia hadice.

PREVADZKA / NASTAVENIA

ZAPNUTIE/VYPNUTIE

Sietové napatie musi zodpovedat' napatiu uvedenému na
typovom Stitku frézky.

Frézka je vybavena tlacidlom blokovania spinaca, ktoré zabrariuje
nahodnému spusteniu.

Zapnutie

« Stlacte tlacidlo blokovania spinaca (24).

* Stlacte a podrzte spinac (23).

Vypnutie

¢ Uvolnite tlak na spinacie tlacidlo (23).

Zvyraznenie

e Zariadenie je vybavené podsvietenim (17) na zlepSenie
viditelnosti na pracovisku. Osvetlenie sa zapina automaticky po
zapnuti zariadenia.

REGULACIA OTACOK VRETENA

« Na telese frézky sa nachadza gombik na nastavenie otacok (25).
Otacky vretena sa volia podla potreby (v zavislosti od pouzitej
frézy, tvrdosti obrabaného materialu, druhu prace atd’)

V nasledujucej tabulke st uvedené priklady nastaveni, ktoré sluzia ako

pomadcka pre pouzivatela.
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Material Velkost’ Nastavenie
nastavovacieho rychlosti
gombika
Hlinik 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plasty 16-40 1-2
4-10 3-6
Drevotrieska 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Mékké drevo 22-40 1-3
(borovica, smrek) 4-10 5-6
Tvrdé drevo (dub, 12-20 3-4
buk) 22-40 1-2

Vyber nastavenia by sa v8ak mal uskutocnit po praktickej skuske.
Preto sa odporuc¢a vykonat predbezné skisky frézovania odpadového
materialu pred konec¢nym vykonanim zamyslanej prace v skutoénom
materiali.

Pri praci pri nizkych otackach sa odpori¢a po dlhdej prevadzke
naradie ochladit. To by sa malo vykonat tak, Ze elektrické naradie bezi
bez zatazenia pri plnych otackach priblizne 1 minttu.

VERTIKALNY POHYB TELESA FREZKY

¢ Umiestnite smerovac na rovny povrch.

e Odblokujte paku zamku vedenia karosérie (15).

e Uchopte rukovate oboma rukami a zatlate smerom nadol, aby
ste prekonali odpor pruzin.

e Ak uvolnite tlak, pruziny automaticky vratia telo frézy do
vychodiskovej (hornej) polohy.

NASTAVENIE HLBKY FREZOVANIA

Odpoijte elektrické naradie od napajania.

¢ Umiestnite smerovac na rovny povrch.

e Odblokujte paku zamku vedenia karosérie (15).

e Prekonanim odporu pruzin spustaijte telo frézy, az kym sa fréza
nedotkne povrchu, na ktorom je umiestnena.

e Tuto polohu zaistite pomocou areta¢nej paky vedenia karosérie
(15).

¢ Uvolnite gombik hibkového dorazu (9).

o Hibkovy doraz (10) spustajte, kym sa nedotkne jednej z pléch
stupfovitého naraznika hibkového dorazu (7).

e V pripade potreby nastavte polohu indikatora hibkového dorazu
(11) jeho posunutim na hibkovy doraz (10).

e Hibkovy doraz (10) zdvihnite do vysky zodpovedajtcej
pozadovanému vniknutiu frézy do obrobku pomocou hlavnej
stupnice (12) na telese frézy a zaistite ho dotiahnutim
aretaéného gombika hibkového dorazu (9).

e Presné nastavenie hibky frézovania mozno dosiahnut otaganim
gombika na presné nastavenie hibky (14). Jedno oto&enie
gombika zodpoveda posunu frézovacieho telesa vo vertikalnom
smere o 1,5 mm v sllade s presnou stupnicou (13) a jej
prirastkami po 0,1 mm. Nastavenie hibky je tu moZné v rozsahu
priblizne +/- 8 mm zdvihnutim alebo spustenim telesa frézy
vzhfadom na stupfiovity hibkovy doraz (7). To znamena
zniZenie, resp. zvy$enie hibky pracovného nastroja. Pohyb je
viditelny na indikatore jemného nastavenia hibky (16). Tato
operacia by sa mala vykonavat v polohe, v ktorej je frézka
spustena do bodu uréeného hibkovym dorazom (10). Pred
nastavenim sa musi uvolnit aj aretagny gombik hibkového
dorazu (9). Len tak sa bude moéct teleso frézy pocas
nastavovania volne pohybovat a doraz s nim. Po dokonéeni
nastavenia sa uistite, Ze hibkovy doraz (10) je v kontakte s
povrchom stupfovitého naraznika hibkového dorazu (7) a
utiahnite aretaény gombik hibkového dorazu (9).

o Frézka ma odstupfiovany naraznik hibkového dorazu frézovania
(7), ktory umozriuje fréze pohybovat sa (vnikat) do materialu v
6smich rovnako vzdialenych polohach (kazdy zdvih je priblizne 3
mm).



FREZOVANIE

Fréza sa musi pocas prevadzky drzat' oboma rukami!

« Nasadte prislusny reza¢ (pozri pokyny vyssie).

e Umiestnite patku (5) na obrabany materiél (fréza nesmie byt v
tomto bode v kontakte s materialom).

¢ Nastavte hibku frézovania.

e Zapnite frézku a pockajte, kym vreteno dosiahne nastavené
volnobezné otacky.

e Zacnite obrabat posuvanim péatky frézky po povrchu obrobku v
pozadovanom smere.

e Frézou pohybujte rovnomernym, nepretrzitym pohybom, pricom
jej patu neustale pritlacajte k povrchu materidlu, az kym sa
frézovanie nedokon¢i.

Prili$ rychly posuv frézky pocas frézovania ma za nasledok zlu
kvalitu obrabania a méze sposobit poskodenie frézy alebo motora.
Prili§ pomala rychlost posuvu frézky méze tiez spodsobit’ zIu kvalitu
obrabania v doésledku nadmerného zahrievania materialu. Vhodna
rychlost posuvu zavisi od velkosti pouzitej frézy, typu obrabaného
materialu a hibky rezu. Pred kone&nym vykonanim zamysianej
prace sa odporu¢a vykonat predbezné skusky frézovania
odpadového materidlu. Pri frézovani hran by mal byt material
obrobku vfavo od osi frézy (z pohladu v smere pohybu frézky).

Ak sa pouziva vodidlo na priame obrabanie alebo orezavanie,

skontrolujte, ¢i je pomocné prislusenstvo spravne upevnené.

SMER FREZOVANIA

Aby sa zabranilo nerovnym okrajom a dosiahol sa €o najlepsi
vysledok, je potrebné frézovat vonkajsSie okraje proti smeru
hodinovych rugiciek a vnatorné okraje v smere hodinovych ruciciek
(obr. H). V zaujme lep$ej kontroly materidlu, ale aj stroja by sa preto
malo obrabanie vzdy vykonavat v opa¢nom smere, ako je smer
otacania pracovného nastroja.

INSTALACIA A POUZIVANIE PARALELNEHO SPRIEVODCU
Paralelné vedenie sa pouziva na dosiahnutie rovnomernej
vzdialenosti od referen¢nej hrany. Vdaka Specialnej konstrukcii sa
moze pouzit na obrabanie hran (obr. D) alebo na frézovanie od
okraja, rovnobezne s okrajom (obr. E).

e Uvolnite aretané gombiky paralelnej
umiestnené na patke frézky (5).

e Vlozte paralelné vodiace ty¢e (26) (obr. A) do drazok pre
paralelné vodiace ty¢e (22) a nastavte pozadovanu vzdialenost.

« Utiahnite poistné gombiky paralelnych vodiacich ty¢i (21).

« Na presné nastavenie polohy paralelného vedenia (27) mozno
pouzit gombik na nastavenie polohy paralelného vedenia (28).
Zmenu polohy paralelného vedenia (27) mozno pozorovat podla
pohybu indikatora polohy paralelného vedenia (29) (obr. A).

MONTAZ VODIACEHO PUZDRA

Pouzitie vodiaceho puzdra umoZiuje presné vedenie frézky pozdiz

okraja $ablény a presné kopirovanie jej tvaru.

e Odstrante adaptér na odsavanie prachu (31) odskrutkovanim
montaznych skrutiek adaptéra (30).

* Umiestnite vodiace puzdro (35) do patice (5) frézky.

« Nasadte adaptér na odsavanie prachu (31) a oba komponenty
utiahnite pomocou upevriovacich skrutiek adaptéra (30) (obr.
G).

Pouzitie vodiaceho puzdra obmedzuje pouzitie velkosti fréz.

vodiacej tye (21)

Vzdialenost medzi reznou hranou frézy a vonkajSou hranou

prstenca vodiaceho puzdra (36) (obr. C) urcuje rozdiel rozmerov

medzi $ablénou a jej zobrazenim po frézovani pomocou

kopirovacieho puzdra (35). Zmenou pracovného priemeru frézy sa

tento rozdiel zmeni. Kopirovacie puzdro (35) sa méze pouzivat so

Sablénami s minimalnou hribkou 8 mm.

KRUHOVE FREZOVANIE

* Nasadte $pajdiu (33) do otvoru v paralelnom vedeni

e (27) (obrazok A).

« Odstrarte paralelné vedenie (10) z patky frézy, ak je vybavena
na paralelné frézovanie.
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e Vlozte paralelné vedenie (10) v obratenej polohe, pricom hrot
(33) smeruje nadol.

« Nastavte polomer frézovania a zaistite aretacné gombiky
paralelnej vodiacej tyce (21).

e Po vlozeni frézy (33) do materialu je mozné frézovat v kruhu

o (obrazok F).

Ak chcete urcit polomer frézovania, zmerajte vzdialenost od stredu

znacky po vonkajsi okraj frézy.

PREVADZKA A UDRZBA

Pred akoukolvek instalaciou, nastavenim, opravou alebo

prevadzkou odpojte napajaci kabel zo siet'ovej zasuvky.

« Na Cistenie nepouzivajte vodu ani iné kvapaliny.

o Frézka sa Gisti kefou.

* Opotrebovany néz by sa mal okamzite vymenit.

e Pravidelne Ccistite vetracie otvory, aby ste zabranili prehriatiu
motora frézky.

VYMENA UHLIKOVYCH KEFIEK

Opotrebované (kratSie ako 5 mm), spalené alebo prasknuté
uhlikové kefy motora sa musia okamzite vymenit. Vymienajte
vzdy obe kefky stcasne.

Uhlikové kefky by mala vymenit iba kvalifikovana osoba s
pouzitim originalnych dielov.

Pripadné zavady by malo odstranit autorizované servisné
oddelenie vyrobcu.

TECHNICKE SPECIFIKACIE
UDAJE O HODNOTENI
PARAMETER HODNOTA
Napdjacie napatie 230 VAC
Frekvencia dodavky 50 Hz
Menovity vykon 1300 W
Rozsah volnobeZnych otdcok 11000 - 28000 min™*
Zdvih tela frézky 55 mm
Priemer nabojnice @6;8;12 mm
Trieda ochrany 11
Hmotnost 3,5 kg
Rok vyroby 2025
59G717 uvadza typ aj oznacenie stroja
UDAJE O HLUKU A VIBRACIACH

Informacie o hluku a vibraciach

Emisie hluku, ako je hladina akustického tlaku Lpaa hladina
akustického vykonu Lwaa neistota merania K , s uvedené nizsie v
navode na pouzitie v silade s normou EN 60745.

NizSie st uvedené hodnoty vibracii ana neistota merania K uré¢ené
v stlade s normou EN 60745.

Uroveri vibracii uvedena niz$ie v tomto navode na obsluhu bola
namerana v sulade s postupom merania stanovenym normou EN
60745 a m6ze sa pouzit na porovnanie elektrického naradia. Méze
sa pouzit aj na predbezné posudenie vystavenia vibraciam.
Uvedena urover vibracii je reprezentativna pre zakladné pouzitie
elektrického naradia. Ak sa elektrické naradie pouZziva na iné ucely
alebo s inymi pracovnymi nastrojmi a ak sa dostato¢ne neudrziava
, Uroven vibracii sa moéZe zmenit. Uvedené dévody moézu mat za
nasledok zvySenu expoziciu vibraciam pocas celého pracovného
obdobia.

Na presny odhad vystavenia vibraciam je potrebné zohladnit
obdobia, ked je elektrické naradie vypnuté alebo ked je zapnuté,
ale nepouziva sa na pracu. Takto moze byt celkova expozicia
vibraciam podstatne nizSia. Na ochranu pouzivatela pred ucinkami
vibracii by sa mali prijat dalSie preventivne opatrenia, ako
napriklad: Udrzba elektrického naradia a pracovnych nastrojov,
zabezpecenie primeranej teploty rik, spravna organizacia prace.
Hladina akustického tlaku: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A)

Hladina akustického vykonu: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)



e Rezaci moraju tocno stati u stezaljku elektricnog alata koji
se koristi. Neuskladen alat sa stezaljkom elektricnog alata,
neravnomjerno se okrece, snazno vibrira i moze uzrokovati
gubitak kontrole nad elektriénim alatom.

e Brzina koriStenih radnih alata ne smije biti manja od
maksimalne brzine naznacene na elektricnom alatu.
Priklju€ci koji se okre¢u ve¢om brzinom mogu se oStetiti.

o Tijekom rada drzite usmjeriva¢ za obje rucke i osigurajte

tabilan radni polozaj. Elektricni alat koji se drzi s obje ruke

Y Elektricky pohariané vyrobky by sa nemali likvidovat spolu s domovym

i odpadom, ale mali by sa odniest do prisluSnych zariadeni na

likvidaciu. Informéacie o likvidacii vdm poskytne predajca vyrobku

~_| |alebo miestny drad. Odpad z elektrickych a elektronickych zariadeni

prostredie a fudské zdravie.

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa so
sidlom vo Var3ave, ul. Pograniczna 2/4 (dalej len "GTX Poland ") oznamuje, Ze v3etky
autorské prava k obsahu tejto prirucky (dalej len "prirucka"), okrem iného vratane.
spolocnosti GTX Polsko a podliehaju pravnej ochrane podia zakona zo 4. februara
1994 o autorskych a suvisiacich pravach (t. j. Zbierka zakonov 2006 €. 90 polozka
631 v zneni neskorsich predpisov). Kopirovanie, spracovanie, publikovanie, Uprava
na komeréné Gcely celej prirucky, ako aj jej jednotlivych prvkov bez pisomného

Hodnoty zrychlenia vibracii: Ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?
OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

obsahuje latky, ktoré nie si Setrné k Zivotnému prostrediu.

Nerecyklované zariadenia predstavuju potencialne riziko pre Zivotné
V3etky autorské prava k obsahu tejto prirucky (dalej len "prirucka”), okrem iného
vratane jej textu, fotografii, schém, nakresov, ako aj jej zloZenia, , patria vylucne
sthlasu spolo¢nosti GTX Poland je prisne zakédzané a moZe mat za nasledok
obcianskopravnu a trestnopravnu zodpovednost.

ES vyhlasenie o zhode

Vyrobca: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ulica Pograniczna 2/4 02-285 VarSava

Vyrobok: Frézovaci stroj

Model: 59G717

Obchodny nazov: GRAPHITE

Sériové cislo: 00001 + 99999

Opisany vyrobok je v sulade s tymito dokumentmi:

Smernica o strojovych zariadeniach 2006/42/ES

Smernica 2014/30/EU o elektromagnetickej kompatibilite
Smernica RoHS 2011/65/EU v zneni smernice 2015/863/EU

A spifia poziadavky noriem:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN |EC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Toto vyhlasenie sa vztahuije len na strojové zariadenie v podobe, v akej
bolo uvedené na trh, a nezahffia komponenty

prida koncovy pouzivatel alebo ho vykona dodato¢ne.

Meno a adresa osoby so sidlom v EU, ktora je opravnena vypracovat
technickd dokumentéciu:

Podpisané v mene:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ulica Pograniczna 2/4

02-285 Varsava

Pawet Kowalski
Pracovnik pre technickt dokumentaciu GTX Polsko
Var3ava, 2025-05-06

(HR)
PRIJEVOD IZVORNIH UPUTA

GLODALICA S GORNJIM VRETENOM
59G717

BILJESKA: PAZLJIVO PROCITAJTE OVAJ PRIRUCNIK PRIJE
UPOTREBE ELEKTRIENOG ALATA | SACUVAJTE GA ZA
BUDUCU UPOTREBU.

POSEBNE SIGURNOSNE ODREDBE

« Drzite elektriéni alat za izolirane povrsine rucke jer rezac¢
moze doc¢i u dodir s vlastitim mreznim kabelom. Kontakt s
mreznim kabelom moze dovesti do voltage prijenos na metalne
dijelove alata, $to moze uzrokovati strujni udar.

« Materijal koji se obraduje mora biti pricvr§éen na stabilnu
podlogu i osiguran od pomicanja stezaljkama ili drugim
sredstvima. Ako se radni komad drzi rukom ili pritisne na tijelo,
ostaje nestabilan, $to moze dovesti do gubitka kontrole.
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sigurniji je.

* Ne dodirujte rotirajuci reza¢ niti stavljajte ruke u njegov
domet. Drugom rukom drzite pomoénu rucku. Rukovanje
strojem s obje ruke smanjuije rizik od ozljede ruku radnog alata.

« Mora se nositi osobna zastitna oprema. Ovisno o vrsti posla,
nosite zastitnu masku, naocale, zastitne naocale i stitnike za
sluh. Zastitite oci od stranih tijela u zraku koja nastaju tijekom
rada. Maska za prasinu pruza zastitu di$nih putova i mora filtrirati
prasinu koja nastaje tijekom rada. IzloZenost buci tijekom duljeg
razdoblja moze dovesti do gubitka sluha.

e PrasSina od odredenih vrsta drva moze biti opasna po
zdravlje. lzravan fizicki kontakt s prasinom moze izazvati
alergijske reakcije ifili respiratorne bolesti operatera ili ljudi u
blizini. Hrastova ili bukova prasina smatra se kancerogenom,
posebno u kombinaciji s tvarima za obradu drva (sredstva za
zastitu drva). Stoga se preporucuje uporaba maske za prasinu,
sustava za usisavanje prasine i odgovarajuce ventilacije.

* Redovito C¢istite ventilacijske otvore elektricnog alata.
Puhalo motora uvlaci praSinu u kuciste i veliko nakupljanje
prasine mozZe uzrokovati elektricnu opasnost. Nemojte koristiti
elektri¢ni alat u blizini zapaljivih materijala. Iskre ih mogu zapaliti.

e Osteceni i nenaostreni reza¢i ne smiju se koristiti. Tupi ili
osteceni rezaci povecavaju trenje, mogu se zacepiti i smanjiti
kvalitetu obrade materijala.

e Ne dirajte reza¢ ili odmah nakon zavrSetka rada. Ova
komponenta moze postati vrlo vru¢a i moze uzrokovati opekline.

e Elektricni alati moraju se pokrenuti prije nego $to rezac
dode u dodir s radnim komadom. U suprotnom postoji
opasnost od povratnog udarca, jer ¢e se koriSteni alat zaglaviti
na radnom komadu.

e Uvjerite se da su sve stezaljke za zaklju¢avanje zategnute.

« Nikada nemojte pri¢vréivati radne alate na elektri¢ni alat osim
onih koje preporucuje proizvodac.

e Prilikom zamjene rezaca pazite da je drska uévr§éena na dubini
od najmanje 20 mm.

« Prije glodanja provjerite ima li prostora ispod obratka kako biste
sprijecili da reza¢ dode u kontakt s drugim radnim komadima.

e Treba pregledati povrSinu radnog podrucja. Pazite da nema
nepozeljnih stranih materijala.

o (Cavli, vijci itd.)

* Ne ostavljajte uklju¢enu glodalicu bez nadzora.

» Kada se elektri¢ni alat ne koristi, uvijek ga treba ostaviti isklju¢en
iz struje i uvati na mjestu zasti¢éenom od djece.

o Uvijek iskljucite elektrini alat iz uti¢nice prije zamjene radnog
alata ili bilo kakvog podeSavanja, odrzavanja ili rada.

« Nemojte koristiti otapala za ¢iS¢enje elektri¢nog alata, $to moze
ostetiti plasticne dijelove.

PAZNJA: Uredaj je dizajniran za unutarnji rad.

Unato¢ koriStenju inherentno sigurnog dizajna, upotrebi
sigurnosnih mjera i dodatnih zastitnih mjera, uvijek postoji
preostali rizik od ozljeda tijekom rada.

Objasnjenje koristenih piktograma



1.Procitajte upute za uporabu, pridrzavajte se upozorenja i
sigurnosnih uvjeta koji su u njima sadrzani.

2. Sekundarna klasa zastite.

3. Nosite osobnu zastitnu opremu (zastitne naocale, zastitu za usi,
masku za prasinu).

4. Odspojite kabel za napajanje prije servisiranja ili popravka.
5.Drzite djecu podalje od alata.

6. Zastitite od kiSe.

KONSTRUKCIJA | PRIMJENA

Usmjerivac je rucni elektri¢ni alat u drugoj klasi zastite. Pokrece ga
jednofazni komutatorski motor postavljen okomito na povrsinu koja
se obraduje. Ove vrste elektri¢nih alata naSiroko se koriste za
glodanje drva i materijala na bazi drva. Podrucja upotrebe ukljucuju
stolariju, parketne radove, ukrasavanje ili obnovu i izgradnju.
Nemoijte zloupotrebljavati elektricni alat.

OPIS GRAFICKIH STRANICA

Numeriranje u nastavku odnosi se na komponente jedinice
prikazane na grafickim stranicama ovog priru¢nika.

1. Rucka

2. Gumb za zaklju¢avanje vretena

3. Vreteno

4. Poklopac vretena

5. Stopalo

6. Preklapanje

7. Odbojnik za zaustavljanje dubine

8. Poklopac za prasinu vodilice tijela

9. Gumb za zaklju¢avanje dubine

10. Ograniciva¢ dubine

11. Indikator ogranic¢ivaca dubine

12. Glavna podjela

13. Precizna gradacija

14. Gumb za precizno podesavanje dubine
15. Poluga za zaklju¢avanje vodilice karoserije
16. Indikator preciznog podesavanja dubine
17. Pozadinsko osvjetljenje

18. Opruga vretena

19. Cahura

20. Matica za pri¢vrscéivanje

21. Gumbi za zaklju¢avanje paralelne vodilice
22. Zljebovi za paralelne vodilice

23. Prekida¢

24. Gumb za zaklju¢avanje prekidaca

25. Gumb za kontrolu brzine

26. Paralelna vodilica

27. Paralelni vodi¢

28. Gumb za pode$avanje paralelnog kolosijeka
29. Indikator polozaja paralelne vodilice

30. Vijak za pri¢vrécivanje adaptera

31. Adapter za usisavanje prasine

32. Redukcijski prikljucak

33. Szpikulec

=

34. Matica krila sa $ilicima

35. Cahura za vodenje

36. Prsten vodece ¢ahure

37. Kljué

38. Vodilica za zaklju¢avanje

* Mogu postojati razlike izmedu crteza i proizvoda

OPREMA | PRIBOR

e Paralelna vodilica 1 kom.
e Rezac krugova 1 kom.
o Cahura za vodenje 1 kom.
* Adapter za usisavanje prasine s redukcijom 1pl.

« Vijci za pri¢vr&¢ivanje adaptera 1 kpl.
e Cahura 3 kom.
e Maticni klju¢ 1 kom.
e Prirucnik 1 kom.

PRIPREMA ZA RAD

Gumb za zakljucavanje vretena smie se koristiti samo za
priévrséivanije ili uklanjanje radnog alata. Ne smije se koristiti kao gumb
kocnice dok se vreteno okre¢e. To moze oStetiti elektricni alat ili
ozlijediti korisnika.

Nemoijte ¢vrsto zatezati maticu vretena prije umetanja radnog alata, jer
to moze ostetiti steznu ¢ahuru. Kad god mijenjate radni alat, provjerite
koristi i se ispravna stezna ¢ahura.

Izbor radnog alata ovisi o materijalu koji se obraduje i vrsti
posla koji treba obaviti. Rezaci od brzoreznog celika (HSS)
prikladni su za obradu mekih materijala kao $to su plastika ili
meko drvo. Rezadi s karbidnim (HM) reznim rubovima koriste

se za obradu tvrdih materijala, npr. tvrdog drva, iverice ili ¢ak
aluminija ako je proizvoda¢ rezaca to odredio.

Smiju se koristiti samo radni alati ¢ija je dopustena brzina
veca ili jednaka maksimalnoj brzini elektricnog alata bez
opterecenja.

UGRADNJA RADNIH ALATA

Iskljucite elektri€ni alat iz napajanja.

Koristite zastitne rukavice prilikom sastavljanja i demontaze
radnih alata.

e Spustite stitnik vretena (4).

e Pritisnite i drzite tipku za zakljuavanje vretena (2). Ako je
potrebno, ruéno okrecite vreteno (3) dok se mehanizam za
zaklju€avanje ne uglavi. Ovisno o promjeru drke alata,
upotrijebite odgovaraju¢u steznu ¢ahuru (19) imajuc¢i na umu
oprugu za spajanje (18). Prilikom zamjene stezne ¢ahure prvo
umetnite oprugu (18) u sredinu vretena, zatim steznu €ahuru
odgovarajuée velic¢ine (19) i uévrstite je postavljanjem stezne
matice (20).

e Drska radnog alata mora biti umetnuta u vreteno na minimalnu

dubinu od 20 mm.

Zategnite steznu maticu (20) klju¢em

(37) (Slika C).

Otpustite tipku za blokadu vretena (2).

« Postavite stitnik vretena (4).

Stezna matica smije se zategnuti otvorenim klju¢em tek nakon

Sto je radni alat ugraden u vreteno. U suprotnom, steznom

maticom treba rukovati njezno i radije samo ru¢no kako bi se

izbjeglo oStecenje stezne ¢ahure.

UGRADNJA ADAPTERA ZA USISAVANJE PRASINE
Za zaétitu od prasine treba koristiti masku za prasinu i odgovarajuci
uredaj za usisavanje prasine.

Iskljucite elektricni alat iz napajanja.
Prije postavljanja adaptera za usisavanje prasine (31) (sl. B), stroj
se mora ukloniti.

» Oftpustite ru€icu za zaklju¢avanje vodilice tijela (15) kako biste
pomaknuli vreteno glodalice u gornji polozaj.



e Postavite adapter za usisavanje prasine (31) u nogu (5) i
pricvrstite vijcima za priévr§éivanje adaptera (30) (sl. B), uvrnite
ih odozdo.

* Spojite crijevo za usisavanje prasine na adapter za usisavanje
prasine (31) izravno ili preko redukcijskog priklju¢ka (32), ovisno
o promjeru prikljucka crijeva.

RAD / POSTAVKE

UKLJUCENO/ISKLJUCENO

Mrezni napon mora odgovarati
natpisnoj plocici glodalice.
Glodalica je opremljena gumbom za zaklju¢avanje prekidaca kako
bi se sprijecilo slu€ajno pokretanje.

Ukljucivanje

« Pritisnite tipku za zaklju¢avanje prekidaca (24).

o Pritisnite i drzite prekidac (23).

naponu navedenom na

Iskljuéivanje

* Otpustite pritisak na prekidac (23).

Osvijetliti

e Uredaj je opremljen pozadinskim osvjetlienjem (17) za
pobolj$anje vidljivosti na radnom mjestu. Osvjetlienje se
automatski ukljucuje kada je uredaj ukljucen.

KONTROLA BRZINE VRETENA

* Na tijelu glodalice nalazi se gumb za podeSavanje brzine (25).
Broj okretaja vretena odabire se prema potrebi (ovisno o
korisStenom rezacu, tvrdoéi materijala koji se obraduje, vrsti posla
itd.).

Tablica u nastavku prikuplja primjere postavki kao vodi¢ za korisnika.

Materijal Veli¢ina gumba Podesavanje
za podesavanje brzine
Aluminij 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3
Plastika 16-40 1-2
4-10 3-6
Iverica 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Meko drvo (bor, 22-40 1-3
smreka) 4-10 5-6
Tvrdo drvo (hrast, 12-20 3-4
bukva) 22-40 1-2

Medutim, odabir postavke treba izvrsiti nakon prakti¢nog testa. Stoga
je preporucliivo provesti preliminarna ispitivanja mljevenja otpadnog
materijala prije konacnog poduzimanja predvidenih radova na
stvarnom materijalu.

Kada radite pri maloj brzini, preporucljivo je ohladiti alat nakon dulieg
rada. To treba uiniti pokretanjem elektricnog alata bez optere¢enja pri
punoj brzini oko 1 minute.

VERTIKALNO KRETANJE TIJELA GLODALICE

« Postavite usmjeriva¢ na ravnu povrsinu.

« Otkljucajte rucicu za zaklju€avanje vodilice karoserije (15).

e Uhvatite rucke objema rukama i pritisnite prema dolje
prevladavajuéi otpor opruga.

* Otpustite pritisak, opruge ¢e automatski uzrokovati povratak
tijela rezaca u pocetni (gornji) polozaj.

POSTAVLJANJE DUBINE GLODANJA

Iskljucite elektri¢ni alat iz napajanja.

* Postavite usmjeriva¢ na ravnu povrsinu.

« Otkljucajte rucicu za zaklju€avanje vodilice karoserije (15).

« Prevladavajuci otpor opruga, spustite tijelo rezaca dok reza¢ ne
dode u dodir s povr§inom na koju je postavljen.

* Blokirajte u ovom poloZaju pomoc¢u poluge za zakljuéavanje
vodilice karoserije (15).
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« Otpustite gumb za zaklju€avanje grani¢nika dubine (9).

e Spustite grani¢nik dubine (10) dok ne dode u dodir s jednom od
povrsina stepenastog grani¢nika dubine (7).

e Ako je potrebno, ponovno postavite poloZaj pokazivaca
grani¢nika dubine (11) tako da ga pomaknete preko grani¢nika
dubine (10).

e Podignite grani¢nik dubine (10) na visinu koja odgovara
Zelienom prodiranju rezaca u radni komad pomocu glavne
gradacije (12) na tijelu rezaca i blokirajte zatezanjem gumba za
blokadu dubine (9).

e Precizno podeSavanje dubine glodanja moze se postici
okretanjem gumba za precizno pode$avanje dubine (14). Jedan
okret gumba odgovara pomaku tijela glodalice u okomitom
smjeru za 1,5 mm, u skladu s preciznom skalom stupnjevanja
(13) i njezinim koracima od 0,1 mm. Ovdje je moguce
namjestanje dubine u rasponu od priblizno +/- 8 mm podizanjem
ili spuStanjem tijela glodalice u odnosu na stepenasti
meduspremnik grani¢nika dubine (7). To se pretvara u
smanjenje ili povec¢anje dubine radnog alata. Kretanje je vidljivo
na indikatoru finog podes$avanja dubine (16). Ovu radnju treba
izvesti u polozaju gdje je glodalica spustena do tocke odredene
grani¢énikom dubine (10). Prije namjestanja takoder se mora
otpustiti gumb za zaklju¢avanje dubine (9). Tek tada ce se tijelo
rezaca moci slobodno kretati tijekom podeSavanja i zaustavljanja
s njim. Kada je namjestanje zavrSeno, provjerite je li graniénik
dubine (10) u dodiru s povr§inom stepenastog odbojnika dubine
(7) i zategnite gumb za blokadu grani¢nika dubine (9).

e Glodalica ima stepenasti odbojnik za zaustavljanje dubine
glodanja (7), koji omogucuje glodalu da se pomice (prodira) u
materijal u osam jednako rasporedenih poloZaja (svaki hod je
priblizno 3 mm).

GLODANJE

Usmjerivac se tijekom rada mora drzati s obje ruke!

« Postavite odgovarajuci reza¢ (pogledajte gore navedene upute).

« Postavite nogu (5) na materijal koji se obraduje (reza¢ u ovom
trenutku ne smije biti u kontaktu s materijalom).

e Podesite dubinu glodanja.

« Ukljucite glodalicu i pricekajte da vreteno postigne zadanu brzinu
praznog hoda.

e Zapocnite obradu klizanjem noge glodalice duz povrsine obratka
u Zelienom smijeru.

e Pomiéite glodalicu ravnomjernim, kontinuiranim pokretima,
pritiS¢uci nogu na povrsinu materijala cijelo vrijeme, dok glodanje
nije zavr$eno.

Prevelika brzina pomaka glodalice tijekom glodanja rezultira loSom
kvalitetom obrade i moze uzrokovati oste¢enje rezaca ili motora.
Prespora brzina pomaka glodalice takoder moze rezultirati loSom
kvalitetom obrade zbog prekomjernog zagrijavanja materijala.
Odgovaraju¢a brzina posmaka ovisi o veli¢ini koriStenog rezaca,
vrsti materijala koji se obraduje i dubini rezanja. Preporudljivo je
provesti preliminarna ispitivanja mljevenja otpadnog materijala prije
konaénog poduzimanja planiranih radova. Prilikom rubnog
glodanja, materijal obratka trebao bi biti lijevo od osi rezaca (kao $to
se vidi u smjeru kretanja glodalice).

Ako se koristi vodilica za ravnu obradu ili obrezivanje, provjerite je li

pomocni pribor pravilno priévrséen.

SMJER GLODANJA

Kako bi se izbjegli neravni rubovi i postigao najbolji rezultat,

potrebno je glodati u smjeru suprotnom od kazaljke na satu za

vanjske rubove i u smjeru kazaljke na satu za unutarnje rubove (sl.

H). Kako bi se postigla bolja kontrola nad materijalom, ali i nad

strojem, strojnu obradu uvijek treba izvoditi u smjeru suprotnom od

smjera vrtnje radnog alata.

UGRADNJA | UPORABA PARALELNE VODILICE

Paralelna vodilica koristi se za postizanje ravnomjerne udaljenosti
od referentnog ruba. Zahvaljujuéi posebnom dizajnu, moze se
koristiti za obradu rubova (sl. D) ili glodanje, paralelno s rubom (sl.
E).



« Otpustite gumbe za zaklju¢avanje paralelne vodilice (21) koje se
nalaze na nozi glodalice (5).

« Umetnite paralelne vodilice (26) (sl. D). A) u utore za paralelne
vodilice (22) i postavite Zeljenu udaljenost.

« Pritegnite gumbe za zaklju¢avanje paralelne vodilice (21).

e Gumb za podeSavanje polozaja paralelne vodilice (28) moze se
koristiti za fino podeSavanje poloZaja paralelne vodilice (27).
Promjena poloZaja paralelne vodilice (27) moze se vidjeti
pomicanjem pokazivaca poloZaja paralelne vodilice (29) (sl. A).

MONTAZA CAHURE VODILICE

Upotreba vodec¢e €ahure omogucuje precizno vodenje glodalice

duz ruba predlo$ka i to¢nu reprodukciju njezina oblika.

e Uklonite adapter za usisavanje prasine (31) odvrtanjem
pricvrsnih vijaka adaptera (30).

« Postavite vodecéu ¢ahuru (35) u uti€nicu za noge (5) glodalice.

« Postavite adapter za usisavanje prasine (31) i pritegnite oba
dijela pri¢vrsnim vijcima adaptera (30) (sl. G).

Koristenje vodece ¢ahure ograni¢ava upotrebu veli¢ina rezac¢a.

Udaljenost izmedu reznog ruba rezac¢a i vanjskog ruba prstena

vodece ¢ahure (36) (sl. C) odreduje razliku u dimenzijama izmedu

predloSka i njegovog prikaza nakon glodanja kopirnom ¢ahurom

(35). Promjena radnog promjera rezac¢a promijenit ¢e ovu razliku.

Cahura za kopiranje (35) moze se koristiti s predlodcima minimalne

debljine 8 mm.

KRUZNO GLODANJE

* Postavite razanj (33) u rupu u paralelnoj vodilici

e (27) (Slika A).

* Uklonite paralelnu vodilicu (10) s noge glodalice ako je ugradena
za paralelno usmjeravanje

* Umetnite paralelnu vodilicu (10) u obrnuti polozaj, sa Siljkom (33)
okrenutim prema dolje.

* Podesite radijus glodanja i blokirajte gumbe za zaklju¢avanje
paralelne vodilice (21).

« Nakon umetanja trzalice (33) u materijal, moguce je glodati u
krug

e (SlikaF).

Da biste odredili radijus glodanja, izmjerite udaljenost od sredista

markera do vanjskog ruba rezaca.

RAD | ODRZAVANJE

Iskljucite kabel za napajanje iz mrezne uti¢nice prije bilo kakve
instalacije, podesavanja, popravka ili rada.

Za ¢is¢enje nemojte koristiti vodu ili druge tekuéine.

Glodalica se Cisti etkom.

IstroSeni rezac treba odmah zamijeniti.

Redovito ¢istite ventilacijske otvore kako biste sprijecili
pregrijavanje motora glodalice.

ZAMJENA UGLJENIH CETKICA

IstroSene (krace od 5 mm), izgorjele ili napuknute ugliene
Cetkice motora moraju se odmah zamijeniti. Uvijek zamijenite
obje Cetke u isto vrijeme.

Samo kvalificirana osoba smije zamijeniti ugliene cetke
originalnim dijelovima.

Sve nedostatke treba otkloniti ovlasteni servis proizvodaca.

TEHNICKE SPECIFIKACIJE

PODACI OCJENE
PARAMETARSKI VRIJEDNOST
Napon napajanja 230 VAC
UcCestalost opskrbe 50 Hz
Nazivna snaga 1300 W

Raspon  broja 11000 - 28000 ™"*
praznom hodu
Hod tijela glodalice

Promjer stezne ¢ahure

okretaja u

55 mm
?6;8;12mm
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Klasa zastite I

Misa 3,5kg

Godina proizvodnje 2025
59G717 oznacava i vrstu i oznaku stroja

PODACI O BUCI | VIBRACIJAMA

Informacije o buci i vibracijama

Emisije buke, kao $to su razina zvuénog tlaka LpA i razina zvuéne
snage LWAte mjerna nesigurnost K, navedene su u nastavku u
uputama u skladu s normom EN 60745.

Vrijednosti vibracija i mjerna nesigurnost K odredena u skladu s EN
60745 navedene su u nastavku.

Razina vibracija navedena u nastavku u ovim uputama izmjerena
je u skladu s postupkom mijerenja navedenim u EN 60745 i moze
se koristiti za usporedbu elektri¢nih alata. Takoder se moze koristiti
za preliminarnu procjenu izloZenosti vibracijama.

Navedena razina vibracija reprezentativna je za osnovnu uporabu
elektricnog alata. Ako se elektri¢ni alat koristi u drugim primjenama
ili s drugim radnim alatima i ako se ne odrzava dovoljno, razina
vibracija moze se promijeniti. Gore navedeni razlozi mogu rezultirati
pove¢anom izlozeno$¢u vibracijama tijekom cijelog radnog
razdoblja.

Za toénu procjenu izloZenosti vibracijama potrebno je uzeti u obzir
razdoblja kada je elektricni alat iskljucen ili kada je ukljucen, ali se
ne koristi za rad. Na taj na¢in ukupna izloZenost vibracijama moze
biti znatno niza. Potrebno je poduzeti dodatne mjere opreza kako
bi se korisnik zastitio od utjecaja vibracija, kao $to su: odrzavanje
elektricnog alata i radnih alata, osiguravanje odgovarajuce
temperature ruku, pravilna organizacija rada.

Razina zvuénog tlaka: LpA= 90 dB (A) K=3dB (A)

Razina zvuéne snage: LWA= 101 dB (A) K=3dB (A)
Vrijednosti ubrzanja vibracija: ah = 12.065 m/s2K = 1.744 m/s2
ZASTITA OKOLISA
Proizvodi na elektriéni pogon ne smiju se odlagati s kué¢nim otpadom,
vec ih treba odnijeti u odgovarajuce objekte na odlaganje. Obratite se
prodavacu proizvoda ili lokalnim vlastima za informacije o odlaganju.
"~ _]|Otpadna elektricna i elektronitka oprema sadrzi tvari koje nisu
ekoloski prihvatljive. Nereciklirana oprema predstavija potencijalni
rizik za okoli$ i ljudsko zdravlje.
"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spdtka komandytowa sa
sjedistem u VarSavi, ul. Pograniczna 2/4 (u dalinjem tekstu "GTX Poljska")
obavjestava da sva autorska prava na sadrzaj ovog priruénika (u daljnjem tekstu
"Priruénik"), ukljuujuci, izmedu ostalog. Sva autorska prava na sadrzaj ovog
Priruénika (u dalinjem tekstu "Priruénik"), ukljucujuci, ali ne ogranicavajuci se na
njegov tekst, fotografije, dijagrame, crteZe, kao i njegov sastav, pripadaju iskljucivo
GTX Poland i podlijezu pravnoj zastiti prema Zakonu od 4. veljace 1994. o autorskom
pravu i srodnim pravima (tj. Kopiranje, obrada, objavijivanje, izmjena u komercijaine
svrhe cijelog priruénika kao i njegovih pojedina¢nih elemenata bez pisanog pristanka
GTX Poland strogo je zabranjeno i moze rezultirati gradanskom i kaznenom
odgovornoscu.

EZ izjava o sukladnosti

Proizvoda¢: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

Ulica Pograniczna 2/4 02-285 Var$ava

Proizvod: Glodalica

Model: 59G717

Trgovacki naziv: GRAPHITE

Serijski broj: 00001 + 99999

Gore opisani proizvod u skladu je sa sljede¢im dokumentima:
Direktiva o strojevima 2006/42/EZ

Direktiva o elektromagnetskoj kompatibilnosti 2014/30/EU
Direktiva RoHS 2011/65/EU kako je izmijenjena Direktivom
2015/863/EU

| ispunjava zahtjeve standarda:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN |IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Ova se izjava odnosi samo na strojeve kako su stavljeni na trziste i ne
ukljuCuje sastavne dijelove




dodao krajnji korisnik ili ga je naknadno izvrsio.

Ime i adresa osobe s boravistem u EU-u ovlastene za pripremu
tehnicke dokumentacije:

Potpisano u ime:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ulica Pograniczna 2/4

02-285 VarSava

Pawet Kowalski
Sluzbenik za tehni¢ku dokumentaciju GTX Poljska
Var$ava, 2025-05-06

(LT)
ORIGINALIY INSTRUKCIJY VERTIMAS

VIRSUTINE FREZAVIMO STAKLE
59G717

PASTABA: PRIES NAUDODAMI ELEKTRIN] |[RANK| ATIDZIAI
PERSKAITYKITE $] VADOVA IR ISSAUGOKITE J] ATEITYJE.

KONKRECIOS SAUGOS NUOSTATOS

« Elektrinj jrankj laikykite uz izoliuoty rankenos pavirsiy, nes
pjaustytuvas gali liestis su savo tinklo kabeliu. Dél sglyio su
tinklo kabeliu jtampa gali bati perduota j metalines jrankio dalis,
o tai gali sukelti elektros smagj.

e Apdirbama medziaga turi bati pritvirtinta prie stabilaus
pagrindo ir apsaugota nuo judéjimo spaustukais ar kitomis
priemonémis. Jei ruosinys laikomas rankomis arba
spaudziamas prie korpuso, jis iSlieka nestabilus, todél gali bati
prarastas valdymas.

* Frezos turi tiksliai priglusti prie naudojamo elektrinio jrankio
spaustuko. Netinkamas jrankis prie elektrinio jrankio spaustuko
netolygiai sukasi, stipriai vibruoja ir gali prarasti elektrinio jrankio
valdyma.

* Naudojamy darbo jrankiy sukimosi greitis turi bati ne
mazesnis uz didziausia ant elektrinio jrankio nurodyta greitj.
Didesniu greiciu besisukantys priedai gali bati sugadinti.

e Dirbdami laikykite marSrutizatoriy uz abiejy rankeny ir
uztikrinkite stabilia darbo padétj. Elektros jrankj laikyti abiem
rankomis yra saugiau.

* Nelieskite besisukanéio pjaustytuvo ir nekiSkite ranky
arCiau jo. Kita ranka laikykite pagalbing rankeng. Valdant
masing abiem rankomis, sumazéja rizika, kad darbo jrankis
suzalos jasy rankas.

e Batina  déveti asmenines apsaugos priemones.
Priklausomai nuo darbo pobidzio, dévékite apsaugine
kauke, apsauginius akinius, apsauginius akinius ir klausos
apsaugos priemones. Saugokite akis nuo darbo metu
susidaranciy ore esanciy svetimkaniy. Dulkiy kauké uztikrina
kvépavimo taky apsauga ir turi filtruoti darbo metu susidariusias
dulkes. llgg laikg veikiant triuk$mui, galima prarasti klausg.

e Tam tikry rasiy medienos dulkeés gali kelti pavojy sveikatai.
Tiesioginis fizinis kontaktas su dulkémis gali sukelti alerginiy
reakcijy ir (arba) kvépavimo taky ligy operatoriui arba Salia
esantiems Zmonéms. AZuolo ar buko dulkés laikomos
kancerogeninémis, ypa¢ kai jos yra kartu su medieng
apdorojanciomis medziagomis (medienos konservantais). Todél
rekomenduojama naudoti dulkiy kaukes, dulkiy iStraukimo
sistemas ir tinkama védinima.

* Reguliariai valykite elektrinio jrankio ventiliacijos angas.
Variklio ventiliatorius jtraukia dulkes j korpusa, o susikaupusios
didelés dulkiy sankaupos gali sukelti elektros pavojy.
Nenaudokite elektrinio jrankio $alia degiy medziagy. Kibirkstys
gali jas uzdegti.

e N li naudoti sugadinty ir neastriy pjovikliy. Tupi ar
pazeisti frezos didina trintj, gali uZsikirsti, taip pat blogina
medziagos apdirbimo kokybe.
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« Nelieskite pjaustytuvo arba tik baige darba. Sis komponentas
gali labai jkaisti ir sukelti nudegimus.

e Elektriniai jrankiai turi bati jjungiami pries pjovimo jrankiui
prisilieciant prie ruosinio. PrieSingu atveju kyla atatrankos
pavojus, nes naudojamas jrankis uZsifiksuos ant ruosinio.

« |sitikinkite, kad visi fiksavimo spaustukai yra priverzti.

e Prie elektrinio jrankio niekada nepritvirtinkite kity darbo jrankiy,
i§skyrus gamintojo rekomenduojamus.

o Keisdami freza, jsitikinkite, kad kotas uZfiksuotas bent 20 mm
aylyje.

e Pries frezuodami jsitikinkite, kad po ruo$iniu yra laisvos vietos,
kad frezos nesiliesty su kitais ruoSiniais.

e Reikéty apzidréti darbo vietos pavirSiy. |sitikinkite, kad néra
nepageidaujamy pasaliniy medziagy.

e (vinys, varztai ir kt.)

« Nepalikite jjungty frezavimo stakliy be priezidros.

* Kai elektrinis jrankis nenaudojamas, jis visada turi bati atjungtas
nuo elektros tinklo ir laikomas vaikams apsaugotoje vietoje.

e Prie§ keisdami darbo jrankj ar atlikdami bet kokj reguliavimg,
techning priezidrg ar operacijg, visada atjunkite elektrinj jrankj
nuo elektros tinklo.

e Elektriniam jrankiui valyti nenaudokite jokiy tirpikliy, nes jie gali
pazeisti plastikines dalis.

DEMESIO: prietaisas skirtas naudoti patalpose.

Nepaisant i$ esmés saugios konstrukcijos, saugos priemoniy ir
papildomy apsaugos priemoniy naudojimo, visada islieka rizika
susizeisti darbo metu.

Naudojamy piktogramy paaiskinimas

1. Perskaitykite naudojimo instrukcijg, laikykités joje pateikty
ispéjimy ir saugos salygy.

2.Secondary apsaugos klasé.

3.Dévékite asmenines apsaugos priemones (apsauginius akinius,
ausy apsauga, dulkiy kauke).

4. Prie$ atlikdami technine priezZidrg ar remontg atjunkite maitinimo
laida.

5.Saugokite vaikus nuo jrankio.

6.Protect nuo lietaus.

KONSTRUKCIA IR TAIKYMAS

Marsrutizatorius yra antros apsaugos klasés rankinis elektrinis
jrankis. Jj suka vienfazis komutatorinis variklis, sumontuotas
vertikaliai prie apdirbamo pavir§iaus. Tokio tipo elektriniai jrankiai
pladiai naudojami medienai ir medzio pagrindo medziagoms
frezuoti. Naudojimo sritys - staliaus darbai, parketo darbai,
dekoravimas ar remontas ir statyba.

Nenaudokite elektrinio jrankio netinkamai.

GRAFINIY PUSLAPIY APRASYMAS

Toliau pateikta numeracija nurodo jrenginio sudedamasias dalis,
pavaizduotas $io vadovo grafiniuose puslapiuose.

1.Rankena

2.Spindlio uzrakto mygtukas

3.Spindle

4.Spindle dangtelis

5.Péda

6.Perdangos



7.Depth stop buferis

8.Body guide dulkiy dangtelis

9.Depth stop fiksavimo rankenélé

10.Gylio ribotuvas

11. gylio ribotuvo indikatorius

12.Pagrindinis skyrius

13.Precision gradacija

14.Precision gylio reguliavimo rankenélé
15.Body guide fiksavimo svirtis

16.Precision gylio reguliavimo indikatorius
17.Foninis apSvietimas

18.Spindlio spyruoklé

19.Collet

20.Fixing verzlé

21.Lygiagrecios kreipianciosios strypo fiksavimo rankenélés
22.Grioveliai lygiagretiems kreipiamiesiems strypams
23.Switch

24.Switch uzrakto mygtukas

25.Speed control rankenélé

26.Paraleliné kreipiamoji juosta

27 Lygiagretus vadovas

28.Lygiagretaus kelio reguliavimo rankenélé
29.Lygiagrec€iy kreipianciyjy padéties indikatorius
30.Adapterio tvirtinimo varztas

31.Dulkiy iStraukimo adapteris
32.Reduction montavimas

33.Szpikulec

34.Spike sparnuotoji verzlé

35.Guide rankové

36.Guide jvorés Ziedas

37.Verzliaraktis

38. Vadovas uzraktas

* Brézinys ir gaminys gali skirtis

|IRANGA IR PRIEDAI

* Lygiagretusis vadovas 1vnt.
e Apskritimo pjaustytuvas 1 vnt.
e Vadovo jvoré 1vnt.
o Dulkiy istraukimo adapteris su redukcija 1pl.

« Adapterio tvirtinimo varztai 1 kpl.
e |vorés 3vnt.
e Verzliaraktis 1vnt.
* Rankinis 1vnt.
PASIRUOSIMAS DARBUI

Suklio fiksavimo mygtukg galima naudoti tik darbiniam jrankiui uzdéti
arba nuimti. Jo negalima naudoti kaip stabdzio mygtuko, kai sukasi
suklys. Taip elgdamiesi galite sugadinti elektrinj jrankj arba suZzeisti
naudotoja.

Prie§ jdédami darbo jrankj, stipriai neuzverzkite verzlés verzlés
verZlés, nes taip galite sugadinti jvore. Keisdami darbinj jrankj
patikrinkite, ar naudojama tinkama jvoré.

Darbo jrankio pasirinkimas priklauso nuo apdirbamos
medziagos ir atliekamo darbo tipo. Greitapjavio plieno (HSS)
frezos tinka mink§toms medziagoms, pavyzdziui, plastikui ar
minkstai medienai, apdirbti. Frezos su karbido (HM) pjovimo
briaunomis naudojamos kietesnéms medziagoms apdirbti,
pavyzdziui, kietai medienai, medzio drozliy plok§téms ar net
Turéty bati naudojami tik tie darbo jrankiai, kuriy leistinas
greitis yra didesnis arba lygus didziausiam elektrinio
irankio greiciui be apkrovos.

DARBO JRANKIY MONTAVIMAS
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Atjunkite elektrinj jrankj nuo maitinimo Saltinio.
i darbo

Montuodami iSmontuodami

apsaugines pirstines.

« Nuleiskite verpstés apsaugg (4).

e Paspauskite ir laikykite nuspaude verpstés fiksavimo mygtukg
(2). Jei reikia, sukite veleng (3) ranka, kol uzsifiksuos fiksavimo
mechanizmas. Priklausomai nuo jrankio koto skersmens,
naudokite tinkamg jvore (19), nepamir§dami poravimosi
spyruoklés (18). Keisdami jvore, pirmiausia | verpstés centrg
istatykite spyruokle (18), tada atitinkamo dydZio jvore (19) ir
uzfiksuokite ja, uzdédami fiksavimo verzlg (20).

e Darbo jrankio kotas turi bati jsuktas j suklj ne maziau kaip 20 mm

gyliu.

Uzverzkite verzle (20) verzliarakg&iu

(37) (C pav.).

Atleiskite suklio fiksavimo mygtuka (2).

« Nustatykite suklio apsaugg (4).

Prispaudimo verzle galima priverzti atviru verzliarakéiu tik

tada, kai darbinis jrankis yra sumontuotas verpstéje. PrieSingu

atveju, kad nepazeistuméte jvorés, su prispaudimo verzle

reikia elgtis atsargiai ir tik rankomis.

MONTUOJAMAS DULKIY ISTRAUKIMO ADAPTERIS

Apsaugai nuo dulkiy reikia naudoti kauke ir tinkama dulkiy
iStraukimo jrenginj.

Atjunkite elektrinj jrankj nuo maitinimo $altinio.

Prie$ montuojant dulkiy nusiurbimo adapterj (31) (B pav.), reikia

nuimti jrankj.

« Atlaisvinkite korpuso kreipianciosios fiksavimo svirtj (15), kad
frezos suklys bty perkeltas j virSuting padét;.

o |dékite dulkiy istraukimo adapterj (31) j kojele (5) ir pritvirtinkite
adapterio tvirtinimo varztais (30) (B pav.), prisukdami juos i§
apacios.

e Priklausomai nuo Zarnos prijungimo skersmens, dulkiy
iStraukimo Zarna prie dulkiy iStraukimo adapterio (31) prijunkite
tiesiogiai arba per redukcing jungtj (32).

VEIKIMAS / NUSTATYMAI

JJUNGTA / ISJUNGTA
Elektros tinklo jtampa turi atitikti frezavimo stakliy vardinéje
ploksteléje nurodyta jtampa.

jrankius naudokite

Frezavimo staklése yra jungiklio uzrakto mygtukas, apsaugantis

nuo atsitiktinio jjungimo.

ljungimas

« Paspauskite jungiklio uZrakto mygtuka (24).

e Paspauskite ir palaikykite jungiklj (23).

ISjungimas

* Atleiskite jungiklio mygtuko (23) spaudima.

Paryskinti

e Prietaisas turi foninj apSvietimg (17), kuris pagerina matomumg
darbo vietoje. ApSvietimas jjungiamas automatiskai, kai
jjungiamas prietaisas.

SUKLIO SUKIMOSI GREICIO VALDYMAS

e Ant frezavimo stakliy korpuso yra greicio reguliavimo rankenélé
(25). Suklio sukimosi daznis pasirenkamas pagal poreikj
(priklausomai nuo naudojamos frezos, apdirbamos medziagos
kietumo, darbo tipo ir t. t.).

Toliau pateiktoje lenteléje surinkti pavyzdiniai nustatymai, kuriais

naudotojas gali vadovautis.

Medziaga Reguliavimo Greicio
rankenélés nustatymas
dydis
Aliuminis 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plastmasés 16-40 1-2




4-10 3-6

Medzio drozliy 12-20 2-4

ploksté 22-40 1-3

4-10 5-6

Spygliuociy 22-40 1-3

mediena (pusis, 4-10 5-6
eglé)

Kietmedis 12-20 3-4

(azuolas, bukas) 22-40 1-2

Taciau nustatymas turéty bati pasirinktas atlikus praktinj bandyma.
Todél prie$ galutinai imantis numatyto darbo su tikrgja medziaga
patartina atlikti preliminarius atlieky frezavimo bandymus.

Dirbant nedideliu greiciu, po ilgesnio darbo jrankj patartina atvésinti.
Tai reikéty padaryti paleidziant elektrinj jrankj be apkrovos visu greiciu
mazdaug 1 minute.

VERTIKALUS FREZAVIMO STAKLIY KORPUSO JUDEJIMAS

« Pastatykite marSrutizatoriy ant lygaus pavirSiaus.

o Atlaisvinkite kébulo kreipianciosios fiksavimo svirtj (15).

e Suimkite rankenas abiem rankomis ir spauskite Zemyn,
jveikdami spyruokliy pasipriesinima.

* Atleidus spaudima, spyruoklés automatiskai grazins pjaustytuvo
korpusg j prading (virSuting) padét].

FREZAVIMO GYLIO NUSTATYMAS

Atjunkite elektrinj jrankj nuo maitinimo $altinio.

« Pastatykite marSrutizatoriy ant lygaus pavirSiaus.

o Atlaisvinkite kébulo kreipianciosios fiksavimo svirtj (15).

e |veikdami spyruokliy pasiprieSinimg, nuleiskite pjaustytuvo
korpusa, kol pjaustytuvas palies pavir$iy, ant kurio jis padétas.

e UZfiksuokite $Sig padétj naudodami kébulo kreipianciosios
fiksavimo svirtj (15).

e Atlaisvinkite gylio ribotuvo fiksavimo rankenéle (9).

* Nuleiskite gylio ribotuvg (10), kol jis prisilies prie vieno i$
pakopinio gylio ribotuvo buferio (7) pavirsiy.

« Jei reikia, i$ naujo nustatykite gylio ribotuvo indikatoriaus (11)
padétj, perstumdami jj per gylio ribotuvg (10).

e Naudodami pagrinding gradacijg (12) ant frezos korpuso
pakelkite gylio ribotuvag (10) | aukstj, atitinkant] pageidaujama
frezos jsiskverbimg j ruoSinj, ir uzfiksuokite priverzdami gylio
ribotuvo fiksavimo rankenélg (9).

o Tiksliai nustatyti frezavimo gylj galima sukant tikslaus gylio
reguliavimo rankenéle (14). Vienas rankenélés pasukimas
atitinka frezavimo korpuso pasislinkimg vertikalia kryptimi 1,5
mm pagal tiksligjg gradacijos skale (13) ir jos 0,1 mm Zingsnius.
Gylj ¢ia galima reguliuoti mazdaug +/- 8 mm diapazone,
pakeliant arba nuleidZiant frezos korpusg pakopinio gylio
ribotuvo buferio (7) atzvilgiu. Tai atitinkamai reiskia darbinio
jrankio gylio sumazinimg arba padidinimg. Judesys matomas
smulkaus gylio reguliavimo indikatoriuje (16). Sig operacijg reikia
atlikti tokioje padétyje, kai frezavimo staklés nuleistos iki gylio
ribotuvo (10) nustatyto tasko. Prie$ reguliuojant taip pat reikia
atlaisvinti gylio ribotuvo fiksavimo rankenéle (9). Tik tada
reguliuojant frezos korpusas galés laisvai judéti, o kartu su juo ir
ribotuvas. Baige reguliavima, jsitikinkite, kad gylio ribotuvas (10)
lie¢iasi su pakopinio gylio ribotuvo buferio (7) pavirSiumi, ir
priverzkite gylio ribotuvo fiksavimo rankenélg (9).

* Frezavimo staklés turi laiptuotg frezavimo gylio ribotuvg (7), kuris
leidZia frezai judéti (jsiskverbti) j medziagg astuoniose vienodais
atstumais iSdéstytose padétyse (kiekviena eiga yra mazdaug 3
mm).

MILLING

Veikiant marsrutizatoriy reikia laikyti abiem rankomis!

« |dékite atitinkama pjaustytuvg (Zr. pirmiau pateiktus nurodymus).

« Pastatykite kojele (5) ant apdirbamos medziagos (Siuo metu
pjoviklis neturi liestis su medziaga).

* Nustatykite frezavimo gyl].

e Jjunkite frezavimo stakles ir palaukite, kol suklys pasieks
nustatytg tusciajg eiga.
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e Pradékite apdirbti stumdydami frezavimo stakliy kojele iSilgai
ruosinio pavir§iaus norima kryptimi.

* Frezavimo stakles judinkite tolygiai, nepertraukiamu judesiu, visg
laikg spausdami jy kojele prie medziagos pavirSiaus, kol
frezavimas bus baigtas.

Frezavimo metu frezavimo stakléms naudojant per didelj pastimos

greitj, apdirbimo kokybé tampa prasta ir gali bati pazeista freza arba

variklis. Per léta frezavimo stakliy pastima taip pat gali lemti prastg
apdirbimo kokybe dél pernelyg didelio medziagos jkaitimo.

Tinkamas pastimos greitis priklauso nuo naudojamos frezos

dydzio, apdirbamos medziagos tipo ir pjovimo gylio. Prie§ galutinai

imantis numatyto darbo, patartina atlikti preliminarius frezavimo

atlieky bandymus. Frezuojant krastus, ruoSinio medziaga turi bati j

kaire nuo frezos asies (zidrint frezavimo stakliy judéjimo kryptimi).

Jei naudojamas tiesiam apdirbimui ar apipjaustymui skirtas

kreipiklis, jsitikinkite, kad pagalbiniai priedai yra tinkamai pritvirtinti.

FREZAVIMO KRYPTIS

Kad buty iSvengta nelygiy krasty ir pasiektas geriausias rezultatas,

iSorinius krastus reikia frezuoti prie$ laikrodZio rodykle, o vidinius -

pagal laikrodZio rodykle (H pav.). Todél, siekiant geriau kontroliuoti
ne tik medziaga, bet ir stakles, visada reikia apdirbti prieSinga
kryptimi, nei sukasi darbinis jrankis.

LYGIAGRECIOJO KREIPTUVO MONTAVIMAS IR NAUDOJIMAS
Lygiagretusis kreipiklis naudojamas siekiant uztikrinti vienodg
atstuma nuo etaloninio krasto. Dél specialios konstrukcijos jj galima
naudoti krastams apdirbti (D pav.) arba frezuoti lygiagreciai krastui
(E pav.).

e Atlaisvinkite  lygiagreGiojo  kreipiamojo strypo  fiksavimo
rankenéles (21), esancias ant frezavimo stakliy kojelés (5).

o |statykite lygiagreCiyjy kreipiamujy strypy (26) (A pav.) |
lygiagrec€iyjy kreipiamujy strypy (22) griovelius ir nustatykite
reikiama atstuma.

e Uzverzkite lygiagreciojo kreipiamojo strypo fiksavimo rankenéles
(21).

e Lygiagretaus kreipiklio padéties reguliavimo rankenéle (28)
galima tiksliai sureguliuoti lygiagretaus kreipiklio (27) padétj.
Lygiagreciojo kreiptuvo (27) padéties pokytj galima matyti pagal
lygiagrediojo kreiptuvo padéties indikatoriaus (29) judéjimg (A
pav.).

KREIPIAMOSIOS [VORES MONTAVIMAS

Naudojant kreipiamajg jvore, frezavimo stakles galima tiksliai

nukreipti palei $ablono krastg ir tiksliai atkurti jo forma.

e |Simkite dulkiy nusiurbimo adapterj (31) atsukdami adapterio
tvirtinimo varztus (30).

* |statykite kreipiamajg jvore (35) j frezavimo stakliy kojelés lizdg
(5).

e Sumontuokite dulkiy nusiurbimo adapterj (31) ir abu
komponentus priverzkite adapterio tvirtinimo varztais (30) (G
pav.).

Naudojant

naudojimas.

kreipiamaja jvore ribojamas frezy dydziy

Atstumas tarp frezos pjovimo briaunos ir kreipiamosios jvorés (36)
Ziedo iSorinés briaunos (C pav.) lemia matmeny skirtumg tarp
Sablono ir jo atvaizdo po frezavimo su kopijavimo jvore (35).
Keiciant frezos darbinj skersmenj, Sis skirtumas pasikeis.

Kopijavimo jvore (35) galima naudoti su $ablonais, kuriy storis ne
mazesnis kaip 8 mm.

APSKRITIMINIS FREZAVIMAS

« |statykite ieSma (33) j lygiagretaus kreipianciojo skyle

e (27) (A pav.).

« Nuimkite lygiagretyjj kreiptuvg (10) nuo frezavimo kojelés, jei jis
jrengtas lygiagre¢iam frezavimui.

e Lygiagretuyjj kreiptuvg (10) jstatykite apverstoje padétyje, kai
smaigalys (33) nukreiptas Zemyn.

o Nustatykite frezavimo spindulj ir uZfiksuokite
kreipiamojo strypo fiksavimo rankenéles (21).

o |kiSus | medziagg frezg (33), galima frezuoti ratu

lygiagreciojo



e (Fpav.).
Norédami nustatyti frezavimo spindulj, iSmatuokite atstumg nuo
Zzymeklio centro iki iSorinio frezos krasto.

EKSPLOATACIJA IR PRIEZIURA

Pries$ atlikdami bet kokius montavimo, reguliavimo, taisymo ar
eksploatavimo darbus, iStraukite maitinimo laida i$ elektros
tinklo lizdo.

Valymui nenaudokite vandens ar kity skysciy.

Frezavimo staklés valomos Sepeciu.

Nusidéveéjusj pjoviklj reikia nedelsiant pakeisti.

Reguliariai valykite ventiliacijos angas, kad frezavimo stakliy
variklis neperkaisty.

ANGLINIY SEPETELIY KEITIMAS

Nusidéveéjusius (trumpesnius nei 5 mm), sudegusius arba
jtrokusius variklio anglinius $epetélius batina nedelsiant
pakeisti. Visada abu Sepetélius keiskite vienu metu.

Anglinius Sepetélius turi keisti tik kvalifikuotas specialistas,
naudodamas originalias dalis.

Bet kokius defektus turéty pasalinti gamintojo jgaliotasis techninés
priezidros skyrius.

TECHNINES SPECIFIKACIJOS

VERTINIMO DUOMENYS

PARAMETRAS VERTE
Maitinimo jtampa 230 VAC
Maitinimo daznis 50 Hz
Nominalioji galia 1300 W

11000 - 28000 min™*

Tusciosios eigos greicio

diapazonas

Frezavimo stakliy korpuso eiga 55 mm

Jvorés skersmuo ?6;8;12mm
Apsaugos klasé 1l

Masé 3,5kg
Gamybos metai 2025

59G717 nurodo ir masinos tipa, ir pavadinima
TRIUKSMO IR VIBRACIJOS DUOMENYS

Informacija apie triukSma ir vibracija

Toliau instrukcijose pagal standarta EN 60745 pateikiamas
triukSmo skleidimas, pavyzdziui, garso slégio lygis Lpair garso
galios lygis Lwabei matavimo neapibréztis K .

Toliau pateikiamos vibracijos vertés anir matavimo neapibréztis K,
nustatytos pagal standartg EN 60745.

Toliau Siose instrukcijose nurodytas vibracijos lygis buvo
iSmatuotas pagal standarte EN 60745 nurodytg matavimo
proceddrg ir gali bati naudojamas elektriniams jrankiams palyginti.
Jis taip pat gali bati naudojamas preliminariam vibracijos poveikio
ivertinimui.

Nurodytas vibracijos lygis atitinka pagrindinj elektrinio jrankio
naudojimo bida. Jei elektrinis jrankis naudojamas kitais tikslais

vibracijos lygis gali pasikeisti. Dél pirmiau nurodyty priezasc¢iy per
visg darbo laikotarpj gali padidéti vibracijos poveikis.

Norint tiksliai jvertinti vibracijos poveikj , batina atsizvelgti |
laikotarpius, kai elektrinis jrankis yra ijungtas arba kai jis jjungtas,
bet nenaudojamas darbui. Tokiu bidu bendras vibracijos poveikis
gali bati gerokai mazesnis. Siekiant apsaugoti naudotojg nuo
vibracijos poveikio, reikéty imtis papildomy atsargumo priemoniy,
pavyzdziui: priziaréti elektrinj jrankj ir darbo jrankius, uZztikrinti
tinkama ranky temperatira, tinkamai organizuoti darba.

Garso slegio lygis: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A)

Garso galios lygis: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Vibracijos pagreigio vertés: Ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?

APLINKOS APSAUGA
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Elektra varomy gaminiy negalima iSmesti kartu su buitinémis
atliekomis, juos reikia pristatyti j atitinkamas utilizavimo vietas. Dél
informacijos apie $alinimg kreipkités j gaminio pardavéjq arba vietos
valdzios institucijg. Elektros ir elektroninés jrangos atliekose yra
medziagy, kurios néra nekenksmingos aplinkai. Neperdirbta jranga

E\/
kelia potencialy pavojy aplinkai ir Zmoniy sveikatai.

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" "Spétka komandytowa",
kurios registruota buveiné yra VarSuvoje, ul. Pograniczna 2/4 (toliau - "GTX Poland")
informuoja, kad visos autoriy teisés j Sio vadovo (toliau - Vadovas) turinj, jskaitant, be
kita ko. Visos autoriy teisés j Sio vadovo (toliau - Vadovas) turinj, jskaitant, bet
neapsiribojant, jo teksta, nuotraukas, diagramas, bréZinius, taip pat jo kompozicijg, ,
priklauso tik GTX Poland ir yra teisinés apsaugos objektas pagal 1994 m. vasario 4
d. Autoriy teisiy ir gretutiniy teisiy jstatyma (t. y. 2006 m. |statymy leidinio Nr. 90, 631
punktas su pakeitimais). Kopijuoti, apdoroti, skelbti, keisti visg vadova ir atskirus jo
elementus komerciniais tikslais be rastisko "GTX Polska" sutikimo grieZtai
draudziama ir gali uZtraukti civiling ir baudZiamajg atsakomybe.
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Masiny direktyva 2006/42/EB

Elektromagnetinio suderinamumo direktyva 2014/30/ES
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2015/863/ES
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rinka, ir neapima sudedamujy daliy.
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Pawet Kowalski
Techninés dokumentacijos specialistas GTX Lenkija
Varsuva, 2025-05-06

o (LV)
ORIGINALAS INSTRUKCIJAS TULKOJUMS
VIRSMA FREZES
59G717

PIEZIME: PIRMS ELEKTROINSTRUMENTA LIETOSANAS RUPIGI
IZLASIET SO ROKASGRAMATU UN SAGLABAJIET TO
TURPMAKAI LIETOSANAI.

TPASI DROSIBAS NOTEIKUMI

e Elektroinstrumentu turiet par roktura izolétajam virsmam, jo
griezéjs var saskarties ar savu tikla kabeli. Saskaroties ar
elektrotikla kabeli, spriegums var tikt parnests uz instrumenta
metéla dalam, kas var izraistt elektriskas stravas triecienu.

* Apstradajamajam materialam jabit nostiprinatam uz stabila
pamata un nostiprinatam pret kustibu ar skavam vai citiem
lidzekliem. Ja apstradajama detala tiek turéta ar rokam vai
piespiesta pie korpusa, ta paliek nestabila, ka rezultata var tikt
zaudéta kontrole.

« Griezéjiem precizi jaietilpst izmantota elektroinstrumenta
skava. NeatbilstoSs darbariks elektriskaja instrumenta skava



roté nevienmeérigi, spécigi vibré un var izraistt elektroinstrumenta
kontroles zudumu.

Izmantoto darba riku atrums nedrikst bat mazaks par
maksimalo atrumu, kas noradits uz elektroinstrumenta. Ar
lielaku atrumu rotéjosi darbariki var tikt bojati.

Stradajot turiet marSrutétaju par abiem rokturiem un
nodrosiniet stabilu darba poziciju. Ar abam rokam turéts
elektroinstruments ir droSaks.

Nepieskarieties rotéjosajam griezéjam un nenovietojiet
rokas ta tuvuma. Ar otru roku turiet paligrokturi. Stradajot ar
masinu ar abam rokdm, samazinas risks, ka darba riks var
traumét jasu rokas.

Jalieto individualie aizsardzibas Iidzekli. Atkariba no darba
veida jalieto aizsargmaska, aizsargbrilles, aizsargbrilles un
dzirdes aizsargi. Sargdjiet acis no darba laikd gaisa radu$os
sveSkermenu. Puteklu maska nodro$ina elpcelu aizsardzibu, un
tai jafiltré darba laika radusies putekli. llgstosa troksna iedarbiba
var izraisit dzirdes zudumu.

Dazu koksnes sugu putekli var bit bistami veselibai. TieSa
fiziska saskare ar putekliem var izraisit alergiskas reakcijas
un/vai elpcelu slimibas operatoram vai tuvuma eso$ajiem
cilvekiem. Ozola vai dizskabarza putekli tiek uzskatiti par
kancerogéniem, jo Tpasi kombinacija ar koksnes apstrades
vielam (koksnes konservantiem). Tapéc ieteicams lietot puteklu
masku, puteklu nosices sistémas un atbilstoSu ventilaciju.
Regulari tiriet elektroinstrumenta ventilacijas atveres.
Motora ventilators ievelk puteklus korpusa, un liels puteklu
uzkrajums var radit elektriskas stravas apdraudéjumu. Nelietojiet
elektroinstrumentu  viegli uzliesmojoSu materialu tuvuma.
Dzirksteles var tos aizdedzinat.

Nedrikst izmantot bojatus un neasinatus griezéjus. Tuksi vai
bojati griezéji palielina berzi, var blokéties, ka arl pasliktina
materiala apstrades kvalitati.

Nepieskarieties griezéjam vai tieSi péc darba pabeigSanas.
ST sastavdala var klat loti karsta un izraisit apdegumus.
Elektriski darbariki ir jaiedarbina, pirms griezéjs saskaras ar
apstradajamo detalu. Pretéja gadijuma pastav atsitiena draudi,
jo izmantotais instruments piekersies apstradajamai detalai.
Parliecinieties, ka visas fiksacijas skavas ir pievilktas.

Nekad nepievienojiet elektriskajam darbarikam citus darba rikus,
iznemot tos, kurus ieteicis razotajs.

Nomainot frézi, parliecinieties, ka kats ir nostiprinats vismaz 20
mm dziluma.

Pirms frézéSanas parliecinieties, ka zem apstradajama
izstradajuma ir brivs laukums, lai novérstu fregzes saskari ar
citiem apstradajamiem priekSmetiem.

Japarbauda darba zonas virsma. Parliecinieties, ka uz tas nav
nevélamu sveSkermenu.

(naglas, skraves utt.)

Neatstajiet ieslégtu frezmasinu bez uzraudzibas.

Ja elektroinstruments netiek lietots, tas vienmér jaatstaj
atvienots no tikla un jaglaba bérniem drosa vieta.

Pirms darba rika mainas vai jebkadas reguléSanas, apkopes vai
darbibas vienmér atvienojiet elektroinstrumentu no tikla.

var sabojat plastmasas detalas.

UZMANIBU: lerice ir paredzéta darbam telpas.

Neraugoties uz to,
konstrukcija,

ka tiek izmantota péc batibas drosa
drosibas pasakumi un papildu aizsardzibas

pasakumi, darba laikd vienmér pastav atlikusais risks gt
traumas.

Izmantoto piktogrammu skaidrojums
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1.1zlasiet lietoSanas instrukciju, ietvertos
bridindjumus un drosibas nosacijumus.

2.Secondary aizsardzibas klase.

3.Lietojiet individualos aizsardzibas Idzeklus (aizsargbrilles, ausu
aizsarglidzeklus, puteklu masku).

4.Pirms apkopes vai remonta atvienojiet stravas vadu.

5.Sargajiet bérnus no instrumenta.

6.Protect no lietus.

ievérojiet  taja

KONSTRUKCIJA UN PIELIETOJUMS

Marsrutétajs ir otras aizsardzibas klases rokas elektroinstruments.
To darbina vienfazes komutatora motors, kas uzstadits vertikali uz
apstradajamas virsmas. Sada veida elektroinstrumenti tiek plasi
izmantoti koka un koksnes materialu frézéSanai. |zmantoSanas
jomas ir galdnieciba, parketa darbi, dekoré$ana vai atjaunosana un
bavnieciba.

Neizmantojiet elektroinstrumentu nepareizi.

GRAFISKO LAPU APRAKSTS

Talak noradita numeracija attiecas uz ierices sastavdalam, kas
paraditas $Ts rokasgramatas grafiskajas lapas.

1.Rokturis

2.Spindle bloké&Sanas poga

3.Spindle

4.Spindle vaks

5.Foot

6.Parklajums

7.Dziluma apstasanas buferis

8.Body guide puteklu vaks

9.Depth apturéSanas blokéSanas poga

10.Dziluma ierobezotajs

11.Depth ierobezotajs indikators

12.Galvenais sadalljums

13.Preciza gradacija

14.Precizijas dziluma reguléSanas poga

15.Body guide blokéSanas svira

16.Precizijas dziluma reguléSanas indikators

17.Apgaismojums

18.Spindle atspere

19.Collet

20.Fixing uzgrieznis

21.Paralélo virzo$a stiena blokéSanas pogas

22.Grooveles paralélajiem virzoSajiem stieniem

23.Switch

24 .Switch blokéSanas poga

25 Atruma regulé$anas poga

26.Paralélais virzosais stienis

27 .Paralélais celvedis

28.Paralélas sliedes reguléSanas poga

29.Paralélas vadotnes pozicijas indikators

30.Adaptera stiprindjuma skrave

31.Adapteris puteklu nostksanai

32.Reduction montaza



33.Szpikulec

34.Spike sparnu uzgrieznis

35.Guide piedurkne

36.Guide uzmavas gredzens

37.Atsléga

38. Vadibas slédzene

* Starp raséjumu un izstradajumu var bt atSkiribas

APRIKOJUMS UN PIEDERUMI

o Paralélais ce|vedis 1 gab.
o Apla griezéjs 1 gab.
e Vadliniju uzmava 1 gab.
o Adapteris puteklu nosiikSanai ar reduktoru 1pl.

« Adaptera nostiprinasanas skrives 1 kpl.
* Kolje 3 gab.
o Atsléga 1 gab.
e Rokasgramata 1 gab.
SAGATAVOSANAS DARBAM

Varpstas blokéSanas poga ir izmantojama tkai darba rika

pievienoSanai vai nonemsanai. To nedrikst izmantot ka bremzu pogu,
kamér varpsta griezas. Sadi rikojoties, var tikt bojats darbariks vai
ievainots lietotajs.

Pirms darbarika ievietoSanas stingri neaizspiediet varpstas uzgriezni,
jo tas var sabojat aptveri. Mainot darba instrumentu, parbaudiet, vai
tiek izmantota pareiza aptvere.

Darbariku izvéle ir atkariga no apstradajama materiala un
veicama darba veida. Atrgriezgji no atrgriezéjtérauda (HSS) ir
pieméroti mikstu materialu, pieméram, plastmasas vai mikstas
koksnes, apstradei. Frézes ar karbida (HM) griezéjmalam
izmanto cietaku materialu, pieméram, cietas koksnes, skaidu
platnes vai pat aluminija apstradei, ja to ir noradijis frézes
razotajs.

Jaizmanto tikai tadi darba riki, kuru atlautais atrums ir
lielaks vai vienads ar elektroinstrumenta maksimalo
atrumu bez slodzes.

DARBA RIKU UZSTADISANA

Atvienojiet elektroinstrumentu no stravas padeves.

Montéjot un demontéjot darba rikus, lietojiet aizsargcimdus.

« Nolaidiet varpstas aizsargu (4).

* Nospiediet un turiet nospiestu varpstas blokéSanas pogu (2). Ja
nepiecieSams, pagrieziet varpstu (3) ar roku, I1dz blokéSanas
mehéanisms ieslédzas. Atkariba no instrumenta kata diametra
izmantojiet piemérotu aptveri (19), nemot véra savienojoSo
atsperi (18). Mainot aptveri, vispirms ievietojiet atsperi (18)
varpstas centrd, péc tam atbilstoSa izméra aptveri (19) un
fiks&jiet to vieta, uzliekot fiksacijas uzgriezni (20).

Darbarika kats ir jaievieto varpsta vismaz 20 mm dziluma.

Ar uzgrieznu atslégu pievelciet saspiezamo uzgriezni (20).

(37) (C attéls).

Atlaidiet varpstas blok&Sanas pogu (2).

« Novietojiet varpstas aizsargu (4).

Spriegosanas uzgriezni drikst pievelt ar atslégu tikai péc tam,

kad darbariks ir uzstadits varpstas iekSpusé. Pretéja
gadijuma, lai nesabojatu aptveri, ar fiksacijas uzgriezni
jarikojas uzmanigi un drizak tikai ar rokam.

ADAPTERA UZSTADISANA PUTEKLU NOSUKSANAI

Aizsardzibai pret putekliem jalieto puteklu maska un piemérota
puteklu nosicgja ierice.

Atvienojiet elektroinstrumentu no stravas padeves.
Pirms puteklu nosilicéja adaptera (31) (B attéls) uzstadiSanas
janonem instruments.

« Atbrivojiet korpusa vadotnes blok&Sanas sviru (15), lai novietotu
frézes varpstu aug$éja pozicija.
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* levietojiet puteklu nosiices adapteri (31) kajina (5) un nostipriniet
ar adaptera stiprindjuma skrivém (30) (B attéls), ieskravéjot tas
no apaksas.

o Atkariba no $litenes savienojuma diametra pievienojiet puteklu
nosdices $|tteni puteklu nosiices adapterim (31) vai nu tiesi, vai
ar reducéjos$o savienojumu (32).

DARBIBA / IESTATIJUMI

IESLEGTS/IZSLEGTS

Tikla spriegumam jaatbilst spriegumam, kas noradits uz
frézmasinas nominalplaksnites.

Frézmas$ina ir aprikota ar slédza blokéSanas pogu, lai novérstu
nejausu palaiSanu.

leslégsana

¢ Nospiediet sledza blokéSanas pogu (24).

« Nospiediet un turiet slédzi (23).

Izslegsana

o Atlaidiet spiedienu uz slédza pogu (23).

Izcelt

e lerice ir aprikota ar apgaismojumu (17), lai uzlabotu redzamibu
darba vieta. Apgaismojums ieslédzas automatiski, kad ierice ir
ieslégta.

VARPSTAS ATRUMA REGULESANA

e Uz frézmasinas korpusa ir atruma reguléSanas poga (25).
Varpstas apgriezienu skaitu izvélas péc vajadzibas (atkariba no
izmantotas frézes, apstraddjama materiala cietibas, darba veida
utt.).

Talak dotaja tabula ir apkopoti iestatljumu pieméri, kas kalpo ka

celvedis lietotajam.

Materials Regulésanas Atruma
pogas izmérs iestatijums
Aluminija 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3
Plastmasa 16-40 1-2
4-10 3-6
Koka skaidu 12-20 2-4
platne 22-40 1-3
4-10 5-6
Skujkoksne 22-40 1-3
(priede, egle) 4-10 5-6
Cietkoks (ozols, 12-20 3-4
dizskabardis) 22-40 1-2

Tomeér iestatljums jaizvélas péc praktiskas parbaudes. Tapéc ir
ieteicams veikt iepriekséjus testus, frézéjot atkritumu materialu, pirms
galu gala veikt paredzéto darbu ar faktisko materialu.

Stradajot ar zemu apgriezienu skaitu, péc ilgakas darbibas ieteicams
instrumentu atdzesét. Tas jadara, darbinot elektroinstrumentu bez
slodzes ar pilnu apgriezienu apméram 1 minati.

FREZMASINAS KORPUSA VERTIKALA KUSTIBA

« Novietojiet marSrutétaju uz lidzenas virsmas.

* Atblokéjiet virsbives vadotnes blokéSanas sviru (15).

e Ar abam rokam satveriet rokturus un nospiediet uz leju, parvarot
atsperu pretestibu.

o Atlaidiet spiedienu, un atsperes automatiski
korpusam atgriezties sakuma (aug$éja) pozicija.

FREZESANAS DZILUMA IESTATISANA

Atvienojiet elektroinstrumentu no stravas padeves.

« Novietojiet marsrutétaju uz lidzenas virsmas.

* Atblokéjiet virsbives vadotnes blokéSanas sviru (15).

e Parvarot atsperu pretestibu, nolaiziet griezéja korpusu, lidz
griezéjs saskaras ar virsmu, uz kuras tas ir novietots.

« Nostipriniet $o poziciju, izmantojot korpusa vadotnes fiksé$anas
sviru (15).

liks griezéja



« Atbrivojiet dziluma ierobeZotaja fiksacijas pogu (9).

* Nolaidiet dziluma ierobezotaju (10), lidz tas saskaras ar vienu no
pakapienveida dziluma ierobeZotaja bufera (7) virsmam.

* Ja nepiecieS8ams, noregulgjiet dziluma ierobezotaja indikatora
(11) poziciju, parvelkot to pari dziluma ierobezotajam (10).

e Paceliet dziluma ierobeZotaju (10) Iidz augstumam, kas atbilst
VvElamajai griezé€ja iespieSanai apstraddjama izstradajuma,
izmantojot griezéja korpusa galveno gradaciju (12), un
noblokéjiet, pievelkot dziluma ierobeZotaja fiksacijas pogu (9).

e Precizu frézéSanas dziluma iestatiSanu var panakt, pagriezot
precizds dziluma reguléSanas pogu (14). Viens slédza
pagrieziens atbilst frézéSanas korpusa nobidisanai vertikala
virziena par 1,5 mm saskana ar precizas gradacijas skalu (13)
un tas soli 0,1 mm. Dziluma regulé$ana ir iesp&jama aptuveni +/-
8 mm diapazona, pacelot vai nolaizot frézes korpusu attieciba
pret pakdpju dziluma ierobezoSanas buferi (7). Tas nozimé
attiecigi darba rika dziluma samazinasanu vai palielinaSanu. St
kustiba ir redzama uz precizas dziluma reguléSanas indikatora
(16). ST darbiba javeic tada stavokli, kad frézésanas iekarta ir
nolaista I1dz punktam, ko nosaka dziluma ierobeZotajs (10).
Pirms regulé$anas ir jaatbrivo arf dziluma ierobezotaja fiksacijas
poga (9). Tikai tad reguléSanas laika frézes korpuss varés brivi
kustéties, un Iidz ar to arl ierobezotajs. Kad regulé$ana ir
pabeigta, parliecinieties, ka dziluma ierobeZotajs (10) saskaras
ar pakapjveida dziluma ierobeZotaja bufera (7) virsmu, un
pievilciet dziluma ierobeZotaja fiksacijas pogu (9).

e Frézmasinai ir pakapjveida frézéSanas dziluma bamperis (7),
kas lauj frézétajam virzities (ieklat) materiala astonas vienadas
pozicijas (katrs gajiens ir aptuveni 3 mm).

MILLING

Darbinasanas laika marSrutétaju jatur ar abam rokam!

e Uzlieciet atbilstoSo griezéju (skat. noradijumus ieprieks).

* Novietojiet kaju (5) uz apstradajama materiala (Saja bridi griezéjs
nedrikst saskarties ar materialu).

o lestatiet frezéSanas dzilumu.

e leslédziet frézma$inu un pagaidiet, Iidz varpsta sasniegs
iestatito tukSgaitas apgriezienu skaitu.

e Saciet apstradi, bidot frezmasinas kaju pa sagataves virsmu
vélamaja virziena.

* Parvietojiet frézi vienmériga, nepartraukta kustiba, visu laiku
piespiezot tas kaju pie materidla virsmas, lidz frézéSana ir
pabeigta.

Ja frézmasinas padeves atrums frézésanas laika ir parak liels,
apstrades kvalitate ir slikta un var tikt bojats fréze vai motors. Art
parak Iéna frézéSanas masinas padeves atrums var izraisit sliktu
apstrades kvalitati parmérigas materiala sakarSanas dél. AtbilstoSs
padeves atrums ir atkarigs no izmantotd frézes izméra,
apstradajama materiala veida un griezuma dziluma. leteicams veikt
iepriek$éjus frézésanas atlikumu izméginajumus, pirms galigi veikt
paredzéto darbu. Frézéjot malas, sagataves materidlam jabat pa
kreisi no frézes ass (skatoties frézes kustibas virziena).

Ja tiek izmantota taisnas apstrades vai apgrieSanas rokasgramata,

parliecinieties, ka paligierices ir pareizi nostiprinatas.

FREZESANAS VIRZIENS

Lai izvairitos no nelidzenam malam un sasniegtu vislabako

rezultatu, aréjas malas jafrézeé pretéji pulkstenraditaja virzienam,

bet iek$éjas malas - pulkstenraditaja kustibas virziena (H attéls).

Tapéc, lai labak kontrolétu ne tikai materialu, bet arT masinu,

apstrade vienmér javeic pretgja virziena darba rika rotacijas

virzienam.

PARALELAS

LIETOSANA

Paralélo vadiklu izmanto, lai panaktu vienmérigu attdlumu no

atskaites malas. Pateicoties TpaSajam dizainam, to var izmantot

malu apstradei (D attéls) vai frézéSanai paraléli malai (E attéls).

* Atbrivojiet paralélo virzoSo stienu fiksacijas rokturus (21), kas
atrodas uz frézéSanas masinas kajas (5).

* levietojiet paralélo virzoSo stienu (26) (A attéls) paralélo virzoSo
stienu (22) rievas un iestatiet vajadzigo attalumu.

ROKASGRAMATAS UZSTADISANA UN
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« Pievelciet paralélo virzo$o stienu blokéSanas rokturus (21).

e Lai precizi noregulétu paralélas vadotnes (27) poziciju, var
izmantot paralélas vadotnes (28) pozicijas regulé$anas pogu.
Paralélas vadotnes (27) stavokla izmainas var redzét péc
paralélas vadotnes stavokla indikatora (29) kustibas (A attéls).

VADOTNES UZMAVAS MONTAZA

Vado$as uzmavas izmanto$ana |auj precizi vadit frézi gar Sablona

malu un precizi atveidot ta formu.

¢ Nonemiet puteklu nosiices adapteri (31), atskravéjot adaptera
stiprindjuma skraves (30).

* levietojiet vadotnes uzmavu (35) frézéSanas masinas pamatnes
ligzda (5).

e Uzlieciet puteklu nosicéja adapteri (31) un abas sastavdalas
pievelciet ar adaptera stiprinajuma skravém (30) (G attéls).

Vadosas uzmavas izmantoSana ierobezo griezéju izméru

izmantosanu.

Attalums starp frézes griezéjmalu un virzo$as uzmavas (36)
gredzena aréjo malu (C attéls) nosaka izméru starpibu starp
Sablonu un ta atveidojumu péc frézéSanas ar kopéSanas uzmavu
(35). Mainot frézes darba diametru, T starpiba mainas. Kopé$anas
uzmavu (35) var izmantot ar veidném, kuru minimalais biezums ir 8
mm.

APLVEIDA FREZESANA

o levietojiet skravi (33) cauruma paralélaja vadotné.

e (27) (A attéls).

¢ Nonemiet paralélo vadotni (10) no flizéSanas pamatnes, ja ta ir
uzstadita paralélajai frézéSanai.

* levietojiet paralélo vadiklu (10) apgriezta stavokli, ar smaili (33),
kas vérsta uz leju.

o lestatiet fréz&Sanas radiusu un fikséjiet paralélo virzoSo stienu
fiksatoru (21).

e Pécfrezas (33) ievietoSanas materiala ir iesp&jams frézét pa apli.

o (F attéls).

Lai noteiktu frézéSanas radiusu, izmériet attdlumu no markiera

centra lidz frézes armalai.

EKSPLUATACIJA UN APKOPE

Pirms instaléSanas, reguléSanas, laboSanas vai darbibas
veikSanas atvienojiet stravas padeves kabeli no tikla
kontaktligzdas.

TiriSanai neizmantojiet Gdeni vai citus Skidrumus.

FrézéSanas masina tiek tirita ar birsti.

Nolietots griez&js nekavéjoties janomaina.

Regulari iztiriet ventilacijas atveres, lai novérstu frézes motora
parkarsanu.

OGLEKLA SUKU NOMAINA

Motora nolietotds (isadkas par 5 mm), apdegu$as vai
saplaisajusas ogles sukas nekavéjoties janomaina. Vienmeér
nomainiet abas sukas vienlaicigi.

Ogles sukas drikst nomainit tikai
izmantojot originalas detalas.

kvalificéta persona,

Jebkadi defekti janoveérs razotaja pilnvarotaja servisa nodala.

TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

RITINGA DATI
PARAMETRS VALUE
Barosanas spriegums 230 VAC
Piegades biezums 50 Hz
Nominala jauda 1300 W

Tuk$as  darbibas  atruma 11000 - 28000 min™*
diapazons

Frézmasinas korpusa gajiens 55 mm

Skavas diametrs @6;8;12 mm
Aizsardzibas klase I

Masu 3,5kg




[ Razozanas gads [ 2025 |
| 59G717 norada gan masinas tipu, gan apziméjumu. |

TROKSNA UN VIBRACIJAS DATI

Informacija par troksni un vibraciju

TrokS$na emisijas, pieméram, skanas spiediena limenis Lpaun
skanas jaudas lTmenis Lwaun mérijumu nenoteiktiba K , ir noraditas
talak instrukcijas saskana ar EN 60745.

Vibracijas vértibas anun mérjjumu nenoteiktiba K, kas noteikta
saskana ar EN 60745, ir noraditas turpmak.

Turpmak $ajas instrukcijas noradrtais vibracijas [Tmenis ir izmérits
saskana ar standarta EN 60745 noteikto mériSanas proceddru, un
to var izmantot, lai salidzinatu elektroinstrumentus. To var izmantot
art vibracijas iedarbibas sakotn&jam novertéjumam.

Noradttais vibracijas Imenis ir raksturigs elektroinstrumenta
pamata lietoSanai. Ja elektroinstrumentu izmanto citos noltkos vai
kopa ar citiem darba rikiem un ja tas netiek pietiekami uzturéts,
vibracijas ITmenis var mainities. lepriek§ minéto iemeslu dé| var
palielinaties vibracijas iedarbiba visa darba laika.

Lai precizi novértétu vibracijas iedarbibu, ir janem véra periodi, kad
elektroinstruments ir izslégts vai kad tas ir ieslégts, bet netiek
izmantots darbam. $ada veida kopé&ja vibracijas iedarbiba var bt
ievérojami mazaka. Javeic papildu piesardzibas pasakumi, lai
aizsargatu lietotdju no vibracijas ietekmes, pieméram, jauztur
elektroinstruments un darba riki, janodroSina atbilstoSa roku
temperatira, pareiza darba organizacija.

Skanas spiediena limenis: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A)

Skanas jaudas ITmenis: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Vibracijas paatrinajuma vértibas: Ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?

VIDES AIZSARDZIBA

Ar elektroenergiju darbinamus izstradajumus nedrikst izmest kopa ar
sadzives atkritumiem, bet tie janogada atbilstosas utilizacijas vietas.
Lai iegdtu informéaciju par utilizaciju, sazinieties ar sava izstradajuma
izplatitaju vai vietéjo iestadi. Elektrisko un elektronisko iekartu
atkritumi satur vielas, kas nav videi draudzigas. Neparstradatas
iekartas rada potencialu risku videi un cilvéku veselibai.

"GTX Poland Spétka z ierobeZong odpowiedzialno$cig” Spétka komandytowa ar
juridisko adresi Var$ava, ul. Pograniczna 2/4 (turpmak tekstad - "GTX Poland ")
informé, ka visas autortiesibas uz $is rokasgramatas (turpmak tekstd -
"Rokasgramata") saturu, tostarp, cita starpa. Visas autortiesibas uz $is
rokasgramatas (turpmak teksta - "Rokasgramata") saturu, tostarp, bet ne tikai uz tas
tekstu, fotografijam, diagrammam, Zim&jumiem, ka arf uz tas kompoziciju, pieder tikai
un vienigi GTX Poland un ir paklautas tiesiskai aizsardzibai saskana ar 1994. gada
4. februara Likumu par autortiesibam un blakustiesibam (t. i., 2006. gada Likumu
Veéstnesis Nr. 90, 631. punkts ar grozijumiem). Visas Rokasgramatas, k& ari tas
atseviSku elementu kopé&sana, apstrade, publicSana, parveidoSana komercialos
nolikos bez GTX Poland rakstiskas piekri$anas ir stingri aizliegta un var novest pie
civiltiesiskas un kriminalatbildibas.

EK atbilstibas deklaracija

Razotéjs: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Pograniczna iela 2/4 02-285 Var$ava

Izstradajums: FrézéSanas iekarta

Modelis: 59G717

Tirdzniecibas nosaukums: GRAPHITE

Sérijas numurs: 00001 + 99999

leprieks aprakstitais izstradajums atbilst Sadiem dokumentiem:
Masinu direktiva 2006/42/EK

Elektromagnétiskas saderibas direktiva 2014/30/ES

RoHS Direktiva 2011/65/ES, kura grozijumi izdariti ar Direktivu
2015/863/ES

Un atbilst standartu prasibam:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN |EC; 55014-2:2021; EN |IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

87 deklaracija attiecas tikai uz tirga laistajam masinam, un ta neattiecas
uz sastavdalam.

pievieno galalietotajs vai vélak veic pats lietotajs.

Tas ES rezidgjo$as personas vards, uzvards un adrese, kura ir
pilnvarota sagatavot tehnisko dokumentaciju:
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Parakstits uznémuma varda:
GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.
Pograniczna iela 2/4

02-285 VarSava

Pawet Kowalski
Tehniskas dokumentacijas specialists GTX Polija
Var$ava, 2025-05-06

(SL)
PREVOD IZVIRNIH NAVODIL

GORNJA REZALNA STROJ
59G717

OPOMBA: PRED UPORABO ELEKTRIENEGA ORODJA
NATANCNO PREBERITE TA PRIROCNIK IN GA SHRANITE ZA
POZNEJSO UPORABO.

POSEBNE VARNOSTNE DOLOCBE

e Elektricno orodje drzite za izolirane povrSine rocaja, saj
lahko rezalnik pride v stik z lastnim omreznim kablom. Ob
stiku z omreznim kablom se lahko napetost prenese na kovinske
dele orodja, kar lahko povzroci elektri¢ni udar.

e Obdelovani material mora biti pritrjen na stabilno podlago in
zavarovan pred premikanjem z objemkami ali drugimi
sredstvi. Ce obdelovanec drzite z roko ali ga pritiskate ob telo,
ostane nestabilen, kar lahko povzrogi izgubo nadzora.

e Rezalniki se morajo natanéno prilegati v objemko
elektricnega orodja, ki ga uporabljate. Neprilagojeno orodije v
vpenjalo elektricnega orodja se neenakomerno vrti, mocno
vibrira in lahko povzro¢i izgubo nadzora nad elektri¢énim orodjem.

« Hitrost uporabljenih delovnih orodij ne sme biti manj$a od
najvecje hitrosti, ki je navedena na elektricnem orodju.
Prikljucki, ki se vrtijo z visjo hitrostjo, se lahko poSkodujejo.

e Pri delu drzite usmerjevalnik za oba rocaja in si zagotovite
stabilen delovni polozaj. Elektri¢no orodje, ki ga drzite z obema
rokama, je varnejSe.

* Ne dotikajte se vrtljivega rezalnika in ne priblizujte rok v
njegovo blizino. Pomozni ro¢aj drzite z drugo roko. Upravljanje
stroja z obema rokama zmanjSuje nevarnost, da bi vam delovno
orodje poskodovalo roke.

« Nositi je treba osebno zaséitno opremo. Glede na vrsto dela
nosite zasc¢itno masko, zaséitna ocala, varnostna ocala in
varovala sluha. O¢i zascitite pred tujki, ki se prenasajo po zraku
in nastajajo med delom. Maska proti prahu zagotavlja zascito
dihal in mora filtrirati prah, ki nastane med delom. Dolgotrajna
izpostavljenost hrupu lahko povzrogi izgubo sluha.

e Prah iz nekaterih vrst lesa je lahko nevaren za zdravje.
Neposreden fizi€ni stik s prahom lahko povzroci alergijske
reakcije in/ali bolezni dihal pri upravljavcu ali ljudeh v bliZini.
Hrastov ali bukov prah velja za rakotvornega, zlasti v kombinaciji
s snovmi za obdelavo lesa (za$¢itnimi sredstvi za les). Zato je
priporocljiva uporaba maske proti prahu, sistemov za
odsesavanje prahu in ustreznega prezracevanja.

e Redno cistite prezracevalne reze elektricnega orodja.
Motorni ventilator v ohiSje vlec¢e prah, velika koli¢ina prahu pa
lahko povzroci elektricno nevarnost. Elektricnega orodja ne
uporabljajte v bliZini vnetljivih materialov. Iskre jih lahko vZgejo.

e Poskodovanih in neobruSenih rezalnikov ne smete
uporabljati. Iztol¢eni ali poSkodovani rezkarji povecujejo trenje,
lahko se zamasijo in zmanj$ajo kakovost obdelave materiala.

e Ne dotikajte se rezalnika ali tik po konc¢anem delu. Ta
sestavni del se lahko mo¢no segreje in povzro¢i opekline.

o Elektricno orodje je treba zagnati, preden pride rezalnik v
stik z obdelovancem. V nasprotnem primeru obstaja nevarnost
povratnega udarca, saj se uporablieno orodje zaskoli na
obdelovanec.

* Prepri¢ajte se, da so vse zaporne sponke zategnjene.



« Na elektriéno orodje nikoli ne pritrjujte drugih delovnih orodij, kot
jih priporoca proizvajalec.

« Pri zamenjavi rezalnika poskrbite, da je rezilo pritrjeno na globino
vsaj 20 mm.

* Pred rezkanjem se prepricajte, da je pod obdelovancem dovolj

prostora, da se rezkar ne dotakne drugih obdelovancev.

Pregledati je treba povr$ino delovnega obmocja. Prepricajte se,

da na njej ni nezazelenih tujih materialov.

(zeblji, vijaki itd.)

Vklju€enega rezkalnega stroja ne puscajte brez nadzora.

Kadar elektricnega orodja ne uporabljate, ga vedno odklopite iz

elektricnega omrezja in ga shranite na mestu, ki je varno za

otroke.

« Pred menjavo delovnega orodja ali kakr§nim koli nastavljanjem,
vzdrzevanjem ali upravljanjem vedno izkljucite elektri¢no orodje
iz elektricnega omrezja.

e Za ciscenje elektricnega orodja ne uporabljajte topil, ki bi lahko
poskodovala plasti¢ne dele.

POZOR: Naprava je zasnovana za delovanje v zaprtih prostorih.

Kljub uporabi varne zasnove, varnostnih ukrepov in dodatnih
zascitnih ukrepov med delom vedno obstaja preostala nevarnost
poskodb.

Razlaga uporabljenih piktogramov

1. Preberite navodila za uporabo, upostevajte opozorila in
varnostne pogoje, ki jih vsebujejo.

2.Secondary zas¢itni razred.

3.Nosite osebno zascitno opremo (zas¢itna ocala, zascito za uSesa,
masko proti prahu).

4.Pred servisiranjem ali popravilom odklopite napajalni kabel.
5.0troci naj se ne priblizujejo orodju.

6.Protect pred dezjem.

KONSTRUKCIJA IN UPORABA

Usmerjevalnik je rono elektricno orodje drugega razreda zascite.
Poganja ga enofazni komutatorski motor, namescen navpi¢no na
obdelovano povrSino. Te vrste elektricnih orodij se pogosto
uporabljajo za rezkanje lesa in materialov na osnovi lesa. Podrocja
uporabe vkljuéujejo mizarstvo, parketarstvo, dekoraterstvo ali
obnovo in gradbenistvo.

Elektricnega orodja ne uporabljajte napac¢no.

OPIS GRAFICNIH STRANI

Steviléenje v nadaljevanju se nanasa na sestavne dele enote,
prikazane na grafi¢nih straneh tega priro¢nika.
1.Handle

2.Spindle lock gumb

3.Spindle

4.Spindle cover

5.Foot

6.0verlay

7.Depth stop buffer

8.Body vodilo prahu pokrov

9.Depth stop zaklepni gumb

10. omejevalnik globine

11.Indikator omejevalnika globine
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12.Glavni oddelek

13.Precision stopnjevanje

14.Precision gumb za nastavitev globine
15.Body vodilo zaklepanje vzvod
16.Precision indikator nastavitve globine
17.Osvetlitev ozadja

18.Spindle spring (vzmet vretena)
19.Collet

20.Fixing matica

21.Vzporedni gumbi za zaklepanje vodilne palice
22.Utori za vzporedne vodilne palice
23.Switch

24.Switch gumb za zaklepanje
25.Speed nadzorni gumb

26.Paralelna vodilna palica

27 .Vzporedni vodnik

28.Vzporedni gumb za nastavitev tira
29.Indikator polozaja vzporednega vodila
30.Adapter pritrdilni vijak

31.Adapter za odsesavanje prahu
32.Zmanj$anje prileganja

33.Szpikulec

34.Spike krilna matica

35.Vodilni rokav

36.Vodilni obrocek

37.Wrench

38. Vodilo klju¢avnice

* Med risbo in izdelkom so lahko razlike

OPREMA IN DODATKI

e Vzporedni vodnik 1 kos.
e Rezalnik krogov 1 kos.
« Vodilni rokav 1 kos.
e Adapter za odsesavanje prahu z redukcijo 1pl.

* Vijaki za pritrditev adapterja 1 kpl.

e Objemnica 3 kosi.
o Kijudi za vijake 1 kos.
e Prirocnik 1 kos.

PRIPRAVA NA DELO

Gumb za blokado vretena lahko uporabite samo za pritrditev ali
odstranitev delovnega orodja. Med vrtenjem vretena se ne sme
uporabljati kot zavorni gumb. S tem lahko poskodujete elektricno
orodje ali poSkodujete uporabnika.

Preden vstavite delovno orodje, ne zategnite trdno matice vretena, saj

lahko s tem poskoduijete vpenjalko. Ob vsaki menjavi delovnega orodja

preverite, ali je uporabliena pravilna vpenjalna sponka.

Izbira delovnega orodja je odvisna od obdelovanega materiala

in vrste dela. Rezkarji iz hitroreznega jekla (HSS) so primerni

za obdelavo mehkih materialov, kot sta plastika ali mehki les.

Rezkarji s karbidnimi (HM) rezilnimi robovi se uporabljajo za

obdelavo tr§ih materialov, npr. trdega lesa, ivernih plos¢ ali

celo aluminija, ¢e je to dolocil proizvajalec rezkarja.

Uporabljati je treba samo delovna orodja, katerih

dovoljena hitrost je vecja ali enaka najvecji hitrosti

elektricnega orodja brez obremenitve.

NAMESTITEV DELOVNIH ORODIJ

Elektri¢éno orodje odklopite iz elektricnega omrezja.

Pri sestavljanju in razstavljanju delovnih orodij uporabljajte

zascitne rokavice.

e Spustite varovalo vretena (4).

» Pritisnite in drzite gumb za blokado vretena (2). Po potrebi z roko
zavrtite vreteno (3), dokler se zaklepni mehanizem ne zaskoci.



Glede na premer stebla orodja uporabite ustrezno vpenjalko (19)
in pri tem upoStevajte pripadajoc¢o vzmet (18). Pri menjavi
vpenjalne sponke najprej vstavite vzmet (18) v sredino vretena,
nato vpenjalno sponko ustrezne velikosti (19) in jo zaklenite z
namestitvijo vpenjalne matice (20).

« Rezilo delovnega orodja mora biti vstavljeno v vreteno do globine

najmanj 20 mm.

S pomocjo kljuéa privijte vpenjalno matico (20).

(37) (slika C).

Sprostite gumb za blokado vretena (2).

Namestite varovalo vretena (4).

Pritrdilno matico lahko z odprtim klju¢em zategnete Sele po

namestitvi delovnega orodja v vreteno. Sicer je treba z

vpenjalno matico ravnati previdno in le z roko, da ne

poskodujete vpenjalne sponke.

NAMESTITEV ADAPTERJA ZA ODSESAVANJE PRAHU

Za za$cito pred prahom je treba uporabljati masko proti prahu in
ustrezno napravo za odsesavanje prahu.

Elektri¢no orodje odklopite iz elektricnega omrezja.

Pred namestitvijo adapterja za odsesavanje prahu (31) (slika B) je

treba orodje odstraniti.

« Sprostite rocico za zaklepanje vodila telesa (15), da premaknete
vreteno usmerjevalnika v zgornji polozaj.

« Namestite adapter za odsesavanje prahu (31) v podnozje (5) in
ga pritrdite z vijaki za pritrditev adapterja (30) (slika B), ki jih
privijte od spodaj.

« Cev za odsesavanije prahu priklju¢ite na adapter za odsesavanje
prahu (31) neposredno ali prek redukcijskega prikljucka (32),
odvisno od prikljuénega premera cevi.

DELOVANJE / NASTAVITVE

VKLOP/IZKLOP

Omrezna napetost mora ustrezati napetosti, navedeni na tipski
ploscici rezkalnika.

Rezkalnik je opremlien z gumbom za zaklepanje stikala, ki
preprecuje nenameren zagon.

Vklop

* Pritisnite gumb za zaklepanije stikala (24).

« Pritisnite in drzite stikalo (23).

Izklop

* Sprostite pritisk na stikalni gumb (23).

Poudarite

e Naprava je opremljena z osvetlitvijo ozadja (17), ki izbolj$a
vidljivost na delovnem mestu. Osvetlitev se vklopi samodejno ob
vklopu naprave.

KRMILJENJE HITROSTI VRETENA

* Na ohisju rezkalnika je gumb za nastavitev hitrosti (25). Hitrost
vretena se izbere po potrebi (odvisno od uporabljenega rezkarja,
trdote obdelovanega materiala, vrste dela itd.).

V spodniji preglednici so zbrani primeri nastavitev, ki so uporabniku v

pomoc.
Material Velikost Nastavitev
nastavitvenega hitrosti
gumba
Aluminij 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plastika 16-40 1-2
4-10 3-6
Drobna plos¢a 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Mehki les (bor, 22-40 1-3
smreka) 4-10 5-6
12-20 3-4
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trdega lesa 22-40 1-2

(hrast, bukev)

Vendar je treba izbiro nastavitve opraviti po prakticnem preizkusu. Zato
je priporocljivo opraviti predhodne preskuse pri rezkanju odpadnega
materiala, preden se dokon¢no lotimo nacrtovanega dela v dejanskem
materialu.

Pri nizki hitrosti je priporo€ljivo, da orodje po daljSem delovanju
ohladite. To storite tako, da elektri¢no orodje brez obremenitve pri polni
hitrosti deluje priblizno 1 minuto.

NAVPIENI PREMIK OHISJA REZKALNEGA STROJA

e Usmerjevalnik postavite na ravno povrsino.

e Odklenite zaklepni vzvod vodila telesa (15).

e Z obema rokama primite ro€aja in ju potisnite navzdol, da
premagate upor vzmeti.

« Ko sprostite pritisk, se bo telo rezalnika zaradi vzmeti samodejno
vrnilo v osnovni (zgornji) polozaj.

NASTAVITEV GLOBINE REZKANJA

Elektricno orodje odklopite iz elektricnega omrezja.

e Usmerjevalnik postavite na ravno povrsino.

e Odklenite zaklepni vzvod vodila telesa (15).

e Premagajte upor vzmeti in spustite telo rezalnika, dokler se
rezalnik ne dotakne povrsine, na kateri je namescéen.

e Vtem poloZaju ga zaklenite z zasko¢nim vzvodom vodila telesa
(15).

* Sprostite zaporni gumb za omejevanje globine (9).

e Spustite globinski omejevalnik (10), dokler se ne dotakne ene od
povrsin stopnicastega odbijaca globinskega omejevalnika (7).

e Po potrebi ponovno nastavite polozaj indikatorja globinskega
omejevalnika (11) tako, da ga premaknete cez globinski
omejevalnik (10).

e Z glavno stopnico (12) na ohisju rezalnika dvignite globinski
omejevalnik (10) na visino, ki ustreza Zelenemu vbodu rezalnika
v obdelovanec, in ga zaklenite z zategovanjem gumba za
zaklepanje globinskega omejevalnika (9).

« Natanéno nastavitev globine rezkanja lahko dosezZete z vrtenjem
gumba za natan¢éno nastavitev globine (14). En obrat gumba
ustreza premiku rezkalnega telesa v navpi¢ni smeri za 1,5 mm,
v skladu z natanénim merilom (13) in njegovimi koraki po 0,1 mm.
Nastavitev globine je tu mogoca v obmocju priblizno +/- 8 mm z
dviganjem ali spus¢anjem telesa rezkalnika glede na stopnicast
odbojnik globinskega omejevalnika (7). To pomeni zmanj$anje
oziroma povecanje globine delovnega orodja. Premik je viden na
kazalniku za natan¢no nastavitev globine (16). To operacijo je
treba izvesti v polozaju, ko je rezkalni stroj spus€en do tocke, ki
jo doloca globinski omejevalnik (10). Pred nastavljanjem je treba
sprostiti tudi zaporni gumb globinskega omejevalnika (9). Le tako
se bo lahko telo rezkarja med nastavljanjem prosto premikalo, z
njim pa tudi omejevalnik. Ko je nastavitev konéana, se
prepri¢ajte, da se globinski omejevalnik (10) dotika povrSine
stopni¢astega odbijaca globinskega omejevalnika (7), in
zategnite zaporni gumb globinskega omejevalnika (9).

e Stroj za rezkanje ima stopenjski odbija¢ za omejevanje globine
rezkanja (7), ki omogo¢a, da se rezkar premakne (prodre) v
material v osmih enako oddaljenih polozajih (vsak pomik je
priblizno 3 mm).

MILLING

Usmerjevalnik je treba med delovanjem drzati z obema rokama!

« Namestite ustrezen rezalnik (glejte zgornja navodila).

« Postavite nogo (5) na obdelovani material (rezalnik se na tej tocki
ne sme dotikati materiala).

« Nastavite globino rezkanja.

e Vkljucite rezkalni stroj in pocakajte, da vreteno doseze
nastavljeno Stevilo vrtljajev v prostem teku.

e Obdelavo zaénite tako, da nogo rezkalnika potisnete po povrsini
obdelovanca v Zeleni smeri.



e Frezalni stroj premikajte z enakomernim, neprekinjenim
gibanjem in ves ¢as pritiskajte nogo na povrsino materiala, dokler
rezkanje ni kon¢ano.

Prehitro podajanje med rezkanjem povzro¢a slabo kakovost
obdelave in lahko povzro¢i poSkodbe rezkarja ali motorja. Tudi
prepocasno podajanje pri rezkanju lahko povzroi slabo kakovost
obdelave zaradi prekomernega segrevanja materiala. Primerna
hitrost podajanja je odvisna od velikosti uporabljenega rezkarja,
vrste obdelovanega materiala in globine reza. Priporocljivo je
opraviti predhodne poskuse rezkanja odpadnega materiala, preden
se dokonéno lotite nacrtovanega dela. Pri rezkanju robov mora biti
material obdelovanca levo od osi rezkarja (gledano v smeri voznje
rezkalnika).

Ce uporabljate vodilo za ravno obdelavo ali obrezovanje, se

prepricajte, da je pomozni pribor pravilno pritrjen.

SMER REZKANJA

Da bi se izognili neravnim robovom in dosegli najboljsi rezultat, je

treba zunanje robove rezkati v smeri urinega kazalca, notranje

robove pa v smeri urinega kazalca (slika H). Za bolj$i nadzor nad
materialom in tudi strojem je zato treba strojno obdelavo vedno
izvajati v nasprotni smeri od smeri vrtenja delovnega orodja.

NAMESTITEV IN UPORABA VZPOREDNEGA VODILA

Z vzporednim vodilom se doseze enakomerna oddaljenost od

referencnega roba. Zaradi svoje posebne zasnove se lahko

uporablja za obdelavo robov (slika D) ali rezkanje vzporedno z

robom (slika E).

* Sprostite zaklepna gumba vzporedne vodilne palice (21), ki se
nahajata na nogi rezkalnega stroja (5).

e Vzporedne vodilne palice (26) (slika A) vstavite v utore za
vzporedne vodilne palice (22) in nastavite Zeleno razdaljo.

e Zategnite zaporne gumbe vzporedne vodilne palice (21).

e Zgumbom za nastavitev polozZaja vzporednega vodila (28) lahko
natanéno nastavite polozaj vzporednega vodila (27).
Sprememba polozaja vzporednega vodila (27) je razvidna iz
premikanja indikatorja poloZaja vzporednega vodila (29) (slika
A).

NAMESTITEV VODILNEGA TULCA

Uporaba vodilnega tulca omogo¢a natan¢no vodenje rezkalnega

stroja vzdolz roba §ablone in natanéno reprodukcijo njene oblike.

« Odstranite adapter za odsesavanje prahu (31) tako, da odvijete
vijake za pritrditev adapterja (30).

« Vodilni tulec (35) vstavite v nozni nastavek (5) rezkalnega stroja.
« Namestite adapter za odsesavanje prahu (31) in oba sestavna
dela privijte z vijakoma za pritrditev adapterja (30) (slika G).
Uporaba vodilnega tulca omejuje uporabo velikosti rezalnikov.

Razdalja med rezalnim robom rezalnika in zunanjim robom obroc¢a
vodilnega tulca (36) (slika C) dolo¢a razliko v dimenzijah med
predlogo in njenim prikazom po rezkanju s kopirnim tulcem (35). S
spreminjanjem delovnega premera rezkarja se ta razlika spremeni.
Kopirno puse (35) lahko uporabljate s $ablonami z najmanj$So
debelino 8 mm.

KROZNO REZKANJE

* Namestite Sajbelj (33) v luknjo v vzporednem vodilu.

e (27) (slika A).

« Odstranite vzporedno vodilo (10) s podnozja usmerjevalnika, ¢e
je opremljeno za vzporedno usmerjanje.

* Vzporedno vodilo (10) vstavite v obrnjenem poloZaju, tako da je
konica (33) usmerjena navzdol.

* Nastavite polmer rezkanja in zaklenite zaklepna gumba
vzporedne vodilne palice (21).

* Po vstavitvi izbirnika (33) v material je mogoce rezkanje v krogu

e (SlikaF).

Za dolocitev polmera rezkanja izmerite razdaljo od sredine oznake

do zunanjega roba rezkarja.

DELOVANJE IN VZDRZEVANJE
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Pred kakrsnim koli nameséanjem, nastavljanjem, popravilom
ali delovanjem izkljucite napajalni kabel iz omrezne vticnice.
Za cis¢enje ne uporabljajte vode ali drugih teko€in.

Rezkalni stroj ocistite s krtaco.

Obrabljen rezalnik je treba takoj zamenjati.

Redno Cistite prezracevalne reze, da preprecite pregrevanje
motorja rezkalnika.

ZAMENJAVA OGLJIKOVIH SCETK

Obrabljene (krajse od 5 mm), zaZzgane ali razpokane ogljikove
Scetke motorja je treba takoj zamenjati. Vedno zamenjajte obe
Scetki hkrati.

Ogljikove $cetke lahko zamenja le usposobliena oseba z
originalnimi deli.

Morebitne napake mora odpraviti pooblasceni servisni oddelek
proizvajalca.

TEHNICNE SPECIFIKACIJE

PODATKI O OCENJEVANJU
PARAMETER VREDNOST
Napajalna napetost 230 VAC
Napajalna frekvenca 50 Hz
Nazivha mo¢ 1300 W
Obmodje hitrosti v prostem 11000 - 28000 min™
teku
Hod telesa rezkalnega stroja 55 mm
Premer vpenjalne sponke @ 6;8;12 mm
Zascitni razred I
Masa 3,5kg
Leto izdelave 2025

59G717 oznacuje tip in oznako stroja
PODATKI O HRUPU IN VIBRACIJAH

Informacije o hrupu in vibracijah

Emisije hrupa, kot sta raven zvocnega tlaka Lpain raven zvocne
modi Lwater merilna negotovost K , so v skladu s standardom EN
60745 navedene v nadaljevanju v navodilih.

V nadaljevanju so navedene vrednosti vibracij anin merilna
negotovost K, dolo¢ene v skladu s standardom EN 60745.

Raven vibracij, ki je navedena spodaj v teh navodilih, je bila
izmerjena v skladu z merilnim postopkom iz standarda EN 60745 in
se lahko uporablja za primerjavo elektri¢nih orodij. Uporablja se
lahko tudi za predhodno oceno izpostavljenosti vibracijam.
Navedena raven vibracij je znacilna za osnovno uporabo
elektritnega orodja. Ce se elektriéno orodje uporablja v drugih
aplikacijah ali z drugimi delovnimi orodji in ¢e ni ustrezno
vzdrzevano , se lahko raven vibracij spremeni. Zaradi zgoraj
navedenih razlogov se lahko izpostavljenost vibracijam poveca v
celotnem delovnem obdobju.

Za natan¢no oceno izpostavljenosti vibracijam je treba upostevati
obdobja, ko je elektricno orodje izkloplieno ali ko je vkloplieno,
vendar se ne uporablja za delo. Na ta nadin je lahko skupna
izpostavljenost vibracijam precej nizja. Za zascito uporabnika pred
ucinki vibracij je treba sprejeti dodatne previdnostne ukrepe, kot so:
vzdrzevanje elektricnega orodja in delovnih orodij, zagotavljanje
ustrezne temperature rok, ustrezna organizacija dela.

Raven zvocnega tlaka: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A)

Raven zvoéne moci: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Vrednosti pospeska vibracij: Ah = 12,065 m/sK = 1,744 m/s?
VARSTVO OKOLJA

gospodinjskimi odpadki, temve¢ jih je treba odnesti v ustrezne
prostore za odstranjevanje. Za informacije o odstranjevanju se obrnite
na prodajalca izdelka ali lokalne oblasti. Odpadna elektriéna in
elektronska oprema vsebuje snovi, ki niso okolju prijazne.
Nerecklirana oprema predstavlja potencialno tveganje za okolje in
zdravje ljudi.

. Izdelkov na elektricni pogon ne smete odlagati skupaj z
.




"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spétka komandytowa s
sedezem v VarSavi, ul. Pograniczna 2/4 (v nadaljevanju "GTX Poland ") obves¢a, da
so vse avtorske pravice na vsebini tega priro¢nika (v nadaljevanju "priro¢nik"), med
drugim tudi. Vse avtorske pravice na vsebini tega prirocnika (v nadaljevanju
"priro¢nik"), med drugim tudi na besedilu, fotografijah, diagramih, risbah in njegovi
sestavi, , pripadajo izkljuno druzbi GTX Poljska in so predmet pravnega varstva v
skladu z Zakonom z dne 4. februarja 1994 o avtorskih in sorodnih pravicah (tj. Uradni
list 2006, $t. 90, tocka 631 s spremembami). Kopiranje, obdelava, objava,
spreminjanje celotnega priro¢nika in njegovih posameznih elementov v komercialne
namene brez pisnega soglasja druzbe GTX Poland je strogo prepovedano in lahko
povzroti civilno in kazensko odgovornost.

1zjava ES o skladnosti

Proizvajalec: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ulica Pograniczna 2/4 02-285 Var$ava

Izdelek: Stroj za rezkanje

Model: 59G717

Trgovsko ime: GRAPHITE

Serijska Stevilka: 00001 + 99999

Opisani izdelek je skladen z naslednjimi dokumenti:

Direktiva o strojih 2006/42/ES

Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetni zdruzljivosti

Direktiva RoHS 2011/65/EU, kakor je bila spremenjena z

Direktivo 2015/863/EU

In izpolnjuje zahteve standardov:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Ta izjava se nanaSa samo na stroj, kot je bil dan na trg, in ne vkljucuje
sestavnih delov.

ki jih doda konéni uporabnik ali jih izvede naknadno.

Ime in naslov osebe s sedezem v EU, ki je poobla$¢ena za pripravo
tehniéne dokumentacije:

Podpisano v imenu:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ulica Pograniczna 2/4

02-285 VarSava

Pawet Kowalski
Uradnik za tehni¢no dokumentacijo GTX Poljska

VarSava, 2025-05-06

(BG)
NPEBOA HA OPUTMHAIHUTE UHCTPYKLIMK

FOPHA ®PE3A
59G717
3ABEJIEXKA: NPOYETETE BHUMATENHO TOBA
PBbKOBOACTBO, NPEOU OA WU3NON3BATE

ENEKTPOMHCTPYMEHTA, U IO 3ANA3ETE 3A Bb/ELIU
CMPABKW.

CNEUU®UYHU PA3NOPEOBU 3A BE3OMNMACHOCT

e [NpbxTe eNeKTPOUHCTPYMEHTa 3a n3onupaHuTe
NMOBBLPXHOCTU Ha [ApbXKaTta, TbWA KaTo  peXewWwusT
WHCTPYMEHT MOXe Aa Bre3e B KOHTaKT CbC COGCTBEHUA CU
3axpaHBaw, kaben. KoHTakTbT ¢ MpexoBus kaben moxe fa
[oBefie A0 NpeaaBaHe Ha HanpexeHue KbM MeTanHWUTe YacTu
Ha UHCTPYMEeHTa, KOETO MOXe [a MPUYNHM TOKOB yAap.

e OO6GpaboTBaHMAT MaTepuan TpsAbBa pa 6bae 3akpeneH
BbpXy cTabunHa ocHoBa M Aa 6bae oGesonaceH cpeuly
ABUWXeHWe 4Ype3 ckobu wunu ppyrm  cpeactBa.  Ako
06paboTBaHUAT AeTai ce AbPXU C pbKa UK ce NpUTUcka KbM
TANOTO, TOM OCcTaBa HecTabuneH, KOETO Moxe Ja Aosede A0
3aryba Ha KOHTpoOr.

e PexewuTe MWHCTPYMeHTM TpsiGBa Aa nacBaT TOYHO B
ckobata Ha n3nonssaHus €NEeKTPOUHCTPYMEHT.
HecboTtBeTcTBal, Ha ckobaTa Ha enekTPOMHCTpyMeHTa
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VHCTPYMEHT, Ce BbPTU HepaBHOMEPHO, BUGPUPaA CUITHO U MOXe
na fosefe Ao 3aryba Ha KOHTPON BbPXY eNeKTPOMHCTPYMeHTa.
CkopocTTa Ha W3MON3BaHUTe PaGOTHU WMHCTPYMEHTU He
TpA6Ba Aa 6bAe No-HUCKA OT MaKCcMManHaTa CKOpPOCT,
rnocoyeHa BbPXY eNIeKTPOUHCTPYMeHTa. [pucnocobnexusiTa,
KOUTO Ce BbPTST C NO-BACOKA CKOPOCT, MOraT fja ce NoBpesT.
Korato paGoTtuTe, ApbXTe pyTepa 3a ABeTe APbKKUM U
ocurypete crabunHa pa6oTHa no3uums.
EneKTpouHCTPYMEHTBLT, AbpXaH C ABeTe pblie, e no-6e3onaceH.
He pokocBaiTe BBLpTAWMA Ce HOX M He AobGnukaBainte
pbueTe cu A0 Hero. [pbxTe criomaraTenHata Apbxka C
ApyraTa pbka. PaboTaTta ¢ MalumHaTta ¢ ABeTe pblie HamansiBa
pucka paboTHUAT MHCTPYMEHT Aia HapaHu pbLeTe Bu.

TpsAbBa Aa ce HOCAT NWUYHM npepnasHu cpeacTtBa. B
3aBMCUMOCT OT BMAa Ha paboTaTa HoceTe 3allUTHa Macka,
ouuna, npeAnasHu oYuna u NnpeAnasHy cpeAcTBa 3a 3aluTa
Ha cnyxa. [peanasBaiiTe ounTe C1 OT BB3AYLIHM YyXau Tena,
obpa3syBaHu no BpeMe Ha paboTa. MackaTta 3a npax ocurypsisa
3aluuTa Ha AuxaTernHuTe NbTulla v Tpsibea Aa punTpupa npaxa,
reHepupaH no BpeMme Ha paboTa. ManaraHeTo Ha wWym 3a
NPOABLIXUTENIEH NEPUOA OT BpeMe MoXe Aa AoBede Ao 3aryba
Ha crnyxa.

MpaxbT OT HAKOM [AbPBECHM BUAOBE MoxXe Ja
npeAcTaBnsiBa ONacHOCT 3a 3a4paBeTo. [peknaT dusnyecku
KOHTaKT C npaxa Moxe Aa MPUYMHKN anepriuyHn peakuum umunm
pecnupaTopHu 3abonsBaHus Ha onepaTtopa WNK Ha xopaTa B
6nusocT. MpaxbT oT Ab6 unu Byk ce cunTa 3a KaHLEPOreHeH,
ocobeHo B koMmGMHauus C BellectBa 3a obpaboTka Ha
AbpBecuHa (KOHCepBaHTM 3a AbpBecuHa). Mopagw ToBa ce
npenopbyBa  W3MNOM3BaHETO Ha NpPOTUBOMpaxoBa Macka,
CUCTEMM 3a M3CMYKBaHE Ha Npax W NoAXoAsLLa BEHTUNaLuS.
MouncTBaiiTe peAOBHO BeHTUNAUUOHHUTE OTBOPU Ha
eNeKTPOMHCTPYMeHTa. BeHTUnaTopbT Ha ABUraTensi 3acMyksa
npax B KoOpryca W rofisiMoTO HaTpynBaHe Ha mpax Moxe fa
posede [0 enekTpuyecka onacHocT. He umsnonssante
eNeKTPOMHCTpYyMEHTa B 6rnM3ocT Ao 3ananumy maTepuani.
WckpuTe MoraT fa rv 3anansr.

He TtpsGBa Aa ce u3nonseaT NoBpeAeHU U He3aTOUeHU
HOXoBe. 3aTbfeHuTe unW noBpefeHn pesn yBenuyaeaT
TpueHeTo, mMoraT fa ce OnokvpaT, kakTo M Aa HamansT
KayecTBOTO Ha o6paboTkaTta Ha MaTepuana.

He AokocBanTe pexewms VHCTPYMEHT unmn
HEMnocpeACTBEHO cnep MpuKnioYBaHe Ha pa6ortata. Tosu
KOMMOHEHT MOXe J[Aa CTaHe MHOro ropell U Aa MpuUyvHU
M3rapsiHus.

EnekTpouHCTpyMeHTMTe TpsibBa Aa ce cTapTupaT npeau
peXewWwusT WHCTPYMEHT JfAa Bne3e B KOHTaKT C
obpaboTeaHus petann. B npotuBeH cryyan cCbluecTsysa
onacHocT oT obpaTeH ygap, TbA KaTo  W3NON3BaHUSAT
VHCTPYMEHT ce dukcupa BbpXxy obpaboTeanus getann.
YBepeTe ce, Ye Bcuukn Grokupalum ckobu ca 3aTerHaTu.
Hvkora He npukpenBaiiTe KbM eNIeKTPOMHCTPYMEHTa Apyru
pabGoTHM  WMHCTPYMEHTW,  OCBEH  MperopbyaHuTe  OT
npousBoauTens.

KoraTo cMeHsiTe pexelms WHCTPYMEHT, yBepeTe ce, Ye
ApbXKaTa e pukcupara Ha Abn6ounHa Hai-manko 20 mm.
Mpepwn cbpesoBaHe ce yBepeTe, Ye nod AeTaiina uma csobogHo
NpOCTPaHCTBO, 3a Ja MpefoTBpaTMTe KOHTAaKT Ha (pesata C
Apyrv fetannu.

MoBbpxHOCTTa Ha paboTHaTa 30Ha TpsibBa Aa ce MpoBepw.
YBepeTe ce, Ye HAMa HEXENaHW YyXau MatTepuanu.

(MMpOHW, BUHTOBE 1 Ap.)

He ocTassiiiTe BkntoyeHa ppe3oBa MalumHa 6e3 Haa3op.
KoraTo enekTpoMHCTPYMEHTBLT He Ce W3MonaBa, ToW BUHAru
TpsibBa Aa Ce OCTaBsi M3KITIOYEH OT eNekTpuyeckaTa Mpexa 1 aa
Ce CbXpaHsiBa Ha MSICTO, 3alUTEHO OT Aelia.

BuHary nsknioyBaiiTe eneKTPOMHCTPYMEHTa OT enekTpuyeckaTta
Mpexa npean cMsiHa Ha paboTHUS MHCTPYMEHT UMK KakBaTo 1
[la e HacTpoiika, NoAApPBXKa UNK onepauys.



e He wusnonssante
€NeKTPOUHCTPYMEHTa,
nnacTtMacoBuUTe 4YacTu.

pasTsopuTenu  3a
KouTo morat

noyucTteaHe Ha
ha nospeaaT

BHUMAHME: YctpoiicTBOTO € npeagHasHauyeHo 3a pabota Ha
3aKpuTo.

Bbnpeku usnonssaHeTo Ha 6e3onaceH MO CBOSITa CBLLYHOCT
AV3aiiH, W3NON3BaHeTO Ha Mepku 3a GesonacHocT u
AOMBLAHUTENHY 3aLWUTHY MEPKM, BUHArM ChLIeCTBYBa OCTaTbYeH
PUCK OT HapaHsiBaHe No BpeMe Ha pa6oTa.

O6scHeHUe Ha U3Non3BaHUTe NUKTOrpaMmn

1.MpoyeTeTe  MHCTPyKUMWTE 3@ ekcnnoatauusi, crassaiTe
cbAbpXalwmuTe ce B TAX MNpedynpexaeHuss W ycrosust 3a
6e30nacHoCT.

2.Secondary knac Ha 3awuTa.

3.HoceTe nuuHu npefnasHun cpeacTea (MpeanasHu ounna, sawmra
Ha yluTe, Macka npoTvB npax).

4 U3knioyeTe 3axpaHBalms  kaben,
CepBU3HO 06CYXBaHe UM PEMOHT.
5.[pbxTe geuara ganey oT MHCTPyMeHTa.
6.Protect ot abxa.

KOHCTPYKUWA U NPUNOXEHUE

MapLupyT3aTopbT € pbYeH eNEeKTPOUHCTPYMEHT OT BTOPM KNac Ha
3awmTa. Ton ce 3aaBWxBa OT eaHOMa3eH KOMyTaTopeH Asurarer,
MOHTUPaH BEPTUKANHO KbM 06pa60TEaHaTa MOBbPXHOCT. Toaun Tvn
€MeKTPOMHCTPYMEHTU Ce W3MON3BaT LUIMPOKO 3a chpe3oBaHe Ha
[BbPBO ¥ MaTepuany Ha AbpBecHa ocHoea. O6nactuTe Ha ynoTpeba
BKMOYBaAT AObpBOAENCTBO, MNapKeTHU paﬁom, Aekopauusa unu
PEMOHT U CTPOUTESICTBO.

npeau fa u3BbpLUBaTe

He n3non3sgaiite HeNnpaBUNHO €NEKTPOUHCTPYMEHTA.
OMUCAHUE HA TPA®UYHUTE CTPAHULIN
Homepauusita no-gony ce OTHacs [0 KOMMOHEHTUTE Ha
YCTPOICTBOTO, MOKasaHW Ha rpacuyHUTE CTpaHULM Ha ToBa
PBKOBOACTBO.

1.0pbxka

2.Spindle 6yToH 3a 3akmnioyBaHe Ha WNuHAEena

3.Spindle

4.Spindle kanak

5.Foot

6.0verlay

7.Bydep 3a cnupaHe Ha gbnboynHaTa

8.Body Boaay npax kanak

9.Depth stop 3akntouBaLLo konye

10.0rpannyunten Ha AbnbovnHaTa

11.Depth orpaHnunTen nHamkaTop

12.0cHoBHO noapasaenexHue

13.Precision graduation

14.MpeuusHo konye 3a perynupaHe Ha gbnbounHaTa
15.Body Bogay 3aknioyBaHe noct

16.Precision nHaukatop 3a perynupaHe Ha gbnboynHata
17.Backlighting

18.Spindle npyxuHa

19.Collet
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20.Fixing ravika

21.MapanenHu 3aknioyBaLLyM KonyeTta 3a BofAeLmMst NpbT
22.Xnebose 3a napanenHy Hanpaensealiy npbTU
23.Switch

24.Switch 6yToH 3a 3akniouBaHe

25.Speed KoHTpos konye

26.Parallel Bogewia nexta

27.MNMapanenHo pbKoBOACTBO

28.Konye 3a perynupaHe Ha napanenHara nicra
29.MHauKaTop 3a MOMOXEHUETO Ha NaparnernHus Boay
30.BuHT 3a 3akpenBaHe Ha agantepa

31.ApanTep 3a npaxoynaesiHe

32.Reduction MoHTax

33.Szpikulec

34.Spike kpunyara ravika

35.Guide pbkaB

36.Guide BTynka npbCcTeH

37.MaeyeH ko4

38. 3akniouBaHe Ha Bogaya

* Bb3aMOXHO € ja UMa pasnuku Mexay YepTexa v npoaykra

OBOPYIBAHE U AKCECOAPU

e [MapanenHo pbKOBOACTBO 1 6p.
e Pe3seu 3a kpbroese 1 6p.
e PbkoBogHa BTynka 1 6p.
e ApanTep 3a npaxoynassiHe C peayKumus 16p.
* BuHTOBe 3a 3aKkpensaHe Ha aganTepa 1 knn.
e LlesTa 3 6p.
e Kniou 3a raeyHm knovose 1 6p.
e PbkoBoacTBo 1 6p.
NOAroTOBKA 3A PABOTA

ByToHBT 3a GriokMpaHe Ha LWnuHAena Moxe Aa Ce WU3Mnosaea camo 3a
3aKkpenBaHe Unu ceansHe Ha paboTHWS MHCTPYMeHT. Toii He Tpsibea
[a Ce n3nons3ea kaTo crnvpadeH 6yTOH, LOKaTO WNNHAENbT Ce BbPTU.
Tosa Moxe Aa foBefe A0 NoBpefa Ha eneKTPOMHCTPYMEHTa Unu [o
HapaHsiBaHe Ha noTpebuTens.

He 3aTsraiiTe 3apaBo ravikata Ha LWNMHAEnNa, Npeau Aa nocraeuTe
paBoTHUSI MHCTPYMEHT, Thil KaTo TOBa MOXe Aa MOBPeAu LaHrata.
Mpu Bcsika cMmsiHa Ha paBGoTHUS MHCTPYMEHT NpoBepsiBaiiTe Aanu e
13ronasaHa npaeurnHarTa LaHra.

WN3bopbT Ha paGoTeH WHCTPYMEHT 3aBWCW OT MaTtepwana,
KoiTo TpsibBa Aa ce o6paboTea, 1 OT BUAa Ha paboTaTta, KosiTo
TpsibBa Ja ce u3BbpwU. Ppe3nTe OT BUCOKOCKOPOCTHA
ctomaHa (HSS) ca noaxopswm 3a obpaboTka Ha Meku
MaTepuanu, kaTo nnactMacu unu Meka AbpeecuHa. dpesute

¢ TBbpaocnnasHn (HM) pexewm pbboBe ce usnonseart 3a
obpaboTka Ha MNO-TBbpPAM MaTepuanu, Hanpuvep TBbpaa
AbpeecuHa, MNAY unu gopw anymyuHuin, ako NPou3BOAUTENST

Ha cbpesaTta e nocouun Tosa.

Tpa6Ba Aa ce v3nonsBaT camo PaGoOTHU MHCTPYMEHTH,
YUATO paspelleHa CKOPOCT € MOo-BUCOKa WUNM paBHa Ha
MaKCUManHaTa CKOPOCT Ha erieKTPOMHCTpyMeHTa 6e3
HaToBapBaHe.

MOHTAX HA PABOTHU UHCTPYMEHTU
U3knioueTe eNeKTPOMHCTPYMEHTa OT eNneKTpuyeckara Mpexa.

W3non3ganTe 3alUTHM pbKaBUUM Npu  crnobsBaHe ©

pasrno6siBaHe Ha PaGOTHN MHCTPYMEHTH.

e CnycHeTe npeanasutens Ha wnuHaena (4).

e HaTtucHete n 3agpwbxTe 6yToHa 3a 6nokvpaHe Ha wnuHaena (2).
Ako e Heobxoaumo, 3aBbpTeTe WnuHAena (3) ¢ pbka, AokaTo
6rokMpalmsT MexaHu3bM ce 3ageincTea. B 3aBucumocTt oT
AvameTbpa Ha LINMHAENa Ha WHCTPyMeHTa u3nonasaiite
noaxopswa uadra (19), kato umate npeasua Cbenagallata
npyxuHa (18). Mpu cMsHa Ha uUaHrata MbpBO MOCTaBeTe



npyxuHata (18) B LUeHTbpa Ha LWNWHAena, cref ToBa
noaxoaawumst pasmep uaHra (19) n s 3acTonopeTte Ha MACTO,
KaTo nocTaBuTe 3aTsrawjara raiika (20).
e [IpbxkaTa Ha paboTHUS MHCTPYMEHT TpsibBa Aa 6bae BkapaHa B
WNMHAena Ha MUHUMarnHa AbnboynHa ot 20 mm.
3aTerHete 3aTsrawaTa raika (20) ¢ noMoLLTa Ha raeyeH Koy
(37) (Purypa B).
OcBobopeTe 6yToHa 3a 6riokupaHe Ha WwnuHaena (2).
MocTaBeTe npeanasuTens Ha wnuHaena (4).
3aTsiraHeTo Ha 3aTsiraliara raika MoXe Aa ce U3BbpLUBa Camo
C mMomolTa Ha raeyeH Koy, cref kato  paboTHUAT
MHCTPYMEHT € MOHTVpaH B LinuHAena. B npotmeeH cnyuvait
3aTdraiwlara ranka Tpsabsa aa ce o6paboTea BHUMATENHO 1 Mo-
CKOpO camMo C pbka, 3a fa ce u3berHe noBpexaaHe Ha
LaHrata.

MOHTUPAHE HA AJANTEP 3A NMPAXOYJIABAHE
3a 3awmTa oT npax Tpﬂ6Ba Aa ce uM3non3ea Macka n noaxoasailo
YCTPOWCTBO 3a U3BNUYaHe Ha npax.

M3kniodeTe enekTpOMHCTPYMEHTa OT enekTpudeckara Mpexa.

Mpean pa moHTUpaTe apanTepa 3a npaxoynaesHe (31) (cowur. B),
TpsibBa fja OTCTPaHWUTE UHCTPYMEHTA.

« Pasxnabete ukcupalms NocT Ha Bogaya Ha kopnyca (15), 3a
[a npemecTuTe LWN1HAena Ha pesaTa B FOPHO MOSIOXEHMe.

« [loctaBeTe apanTepa 3a npaxoynassiHe (31) B kpayeto (5) v ro
dukcupanTe ¢ BUHTOBeTe 3a dukcupaHe Ha agantepa (30)
(cour. B), kaTo rv 3aBueTe oTAONY.

« CBsbpxeTe Mapkyya 3a U3CMyKBaHe Ha npax KbM agantepa 3a
n3cMmykBaHe Ha npax (31) AMPeKTHO WnM Ype3 pedyuumpaly
uTUHr (32) B 3aBMCMMOCT OT AvWameTbpa Ha CBbp3BaHe Ha
Mapkyya.

PABOTA / HACTPOWKU

BKNIOYBAHE/M3KMIOYBAHE

Hanp TO B Mpexarta Tps6Ba fAa CbOTBETCTBA Ha
HanpexeHWeTo, MOCOYeHO Ha Tabenkara C HOMUHamNHUTe

XapaKTepuCTUKM Ha dpe3saTa.

®pesosaTta MawwuHa e obopyasaHa ¢ GyToH 3a GriokupaHe Ha
npeBkKmioyBaTens, 3a Aa ce NpeaoTBpaTy CryyaiHo crtapTupaHe.
BkniouBaHe

e HaTtucHete 6yToHa 3a 3aknouBaHe Ha NpeBkoyBaTens (24).

e HaTtucHete v 3agpbxTe npeBknoyBaTens (23).

WU3kniouBaHe

o OTnycHeTe HaTucka BbpXy GyToHa 3a npeBknioyBaHe (23).

Mopyeprante

* YcTponcTBoTo e obopyaBaHo ¢ noaceeTka (17) 3a nonobpsiBaHe
Ha BMAMMOCTTa Ha paﬁOTHOTO MACTO. nOFLCBeTKaTa Ce BKI4Ba
aBTOMaTU4HO Npu BKNOYBaHe Ha yCTpOIZCTBOTO.

YNPABNEHME HA CKOPOCTTA HA LUMWUHAENA

e Bbpxy kopnyca Ha dpesata uma Komye 3a perynvpaHe Ha
ckopocTTa (25). CkopocTTa Ha wWwnuHAena ce u3bupa cropeq,
HyxauTe (B 3aBUCMMOCT OT M3non3eaHaTa ¢gpesa, TBbpAOCTTa
Ha obpaboTBaHus MaTepuan, Buaa Ha pabotaTa u T.H.).

B Tabnuuarta no-gony ca CbOpaHW NpPUMEPHU HACTPOWKWM KaTo
PBKOBOACTBO 3a NoTpedutens.

Martepuan Pa3mep Ha HacTtpoiika Ha
KonyeTo 3a ckopocTTa
perynvpaxe

AnymuHuii 4-15 Mm 1-2

14-40 mm 1
4-15 Mm 2-3
Mnactmacn 16-40 1-2
4-10 3-6
noy 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
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Meka gbpBecuHa 22-40 1-3

(60p, cMbpY) 4-10 5-6

Tebpaa 12-20 3-4

abpBecuHa (ab6, 22-40 1-2
6yK)

M3bopbT Ha HacTpoiikata obaye TpsibBa Aa ce Hanpasu creq,
npakTuyeckun TecT. [Mopaav ToBa e NpenopbYUTENHO Aa ce U3BbpLuaT
npeasapuTenHn TectoBe 3a pe3oBaHe Ha OTNagbyHKUsA maTepumarn,
npeau OkoHYaTenHo Aa ce nmpeanpveme npefsuaeHata pabota B
peanHua matepuan.

Mpu paBoTa C HMcka CKOPOCT € MPENOPBLUUTENHO MHCTPYMEHTBT Aa Ce
oxnagv crieq NpoabkuTenHa pabota. Toea TpsibBa Aa ce Hanpasu,
KaTo eneKTPOMHCTPYMEHTBLT paGoTu Ge3 HaToBapBaHe Ha MbrHa
CKOPOCT 3a OKOrO 1 MUHyTa.

BEPTUKAINIHO OBWXEHWE HA KOPMYCA HA ®PE3OBATA

MALLUHA

e [locTaBeTe pyTepa BbpXy paBHa MOBbPXHOCT.

o OrTkntoyeTe nocTa 3a 3aknoyBaHe Ha Boaada Ha kopnyca (15).

e XBaHeTe APbXKUTE C ABeTe CU pbue U HaTUCcHeTe Hagony,
npeononﬂaaﬁkm CbMNPOTUBIIEHNETO Ha NPYXUHUTE.

e Ako 00B060[ZlMTe HaTuUCKa, NPYy>XNHNTEe aBTOMaTU4HO LWe HakapaT
TANOTO Ha pexeluusi anapaT Aa ce BbpHe B W3XOAHO (rOpHO)
nonoxeHue.

HACTPOWKA HA IbNIBOYMHATA HA ®PE30OBAHE

W3kntoyeTe eNeKTPOMHCTPYMEHTa OT eNnleKTpuyeckaTa Mpexa.

o [loctaBeTe pyTepa BbpXy paBHa NoBbPXHOCT.

o OrTkntoyeTe nocTa 3a 3aknoyBaHe Ha Boaada Ha kopnyca (15).

o [lpeoponsBaiik¥ CbNPOTUBMEHUETO Ha MPYXUHUTE, CrycHeTe
TANOTO HAa PpeXelWWsi WHCTPYMEHT, [A0KaTo  pexeLuusT
VHCTPYMEHT Brie3e B KOHTaKT C MOBbPXHOCTTA, BbPXY KOSTO €
nocTaBeH.

e 3aksioyeTe B TOBA MOSIOXKEHUE C NOMOLLTa Ha (hUKCUpaLLmMs NocT
Ha Bofaya Ha kopnyca (15).

e Pasxnabete 6GnokupalloTo
AbnbounHaTta (9).

e CnycHeTe orpaHnuuTens Ha AgbnboumHarta (10), gokato ToW
Brie3e B KOHTaKT C efjHa OT MOBbPXHOCTUTE Ha CTbNanosuaHaTa
BpOoHs Ha orpaHWMunTens Ha AbnGounHata (7).

e AKO e He06X0AMMO, Bb3CTAHOBETE NO3ULMATA Ha MHAVKaTOpa 3a
AbNGOYMHEH orpaHuuuTen (11), kaTo ro nnb3HETE BBPXY
AbN6oYMHHUA orpaHuyuTen (10).

e [loBaurHeTe orpaHnyuTens Ha abnbounHata (10) Ha BUCOYMHA,
CbOTBETCTBALLA Ha JKENaHOTO MPOHWKBAHE Ha peXeLus
VHCTPYMEHT B AeTalina, ¢ nomoLyTa Ha rnaeHaTa rpagaums (12)
Ha Kopryca Ha pexeLLuust MHCTPYMEHT U ro 3acTornopete, kaTo
3aTerHeTe KOMYETO 3a 3acTorMopsiBaHe Ha OrpaHuNuMTens Ha
AbnbounHaTta (9).

e TouHaTa HacTpoWika Ha AbnbounHaTta Ha pe3oBaHe Moxe Aa
ce MoCTUrHe uYpe3 3aBbpTaHe Ha KOMYeTo 3a MPEeLusHo
perynupaHe Ha gbnoouvHaTa (14). EaHo 3aBbpTaHe Ha konyeTo
CbOTBETCTBA Ha MpemMecTBaHe Ha (HPe3oBUSi KOPMyC BbB
BepTuKanHa nocoka ¢ 1,5 mm, B CbOTBETCTBME C MpeuusHaTa
rpapyvwpoBbyHa ckana (13) u HeitHute cTbnku oT 0,1 mm.
PerynupaHeTo Ha Abn6oynHaTa TyK € Bb3MOXHO B AnanasoH oT
npubnuanTenHo +/- 8 mm upe3 noBAuraHe UNM CriyckaHe Ha
dpe3oBusi  KOpnyc cnpsiMo  cTbnanosugHus Bydep 3a
AbnbounHeH orpaHnunTen (7). ToBa ce uspassisa CbOTBETHO B
HamansiBaHe Unu yBenuyaBaHe Ha AbnbounHaTa Ha paboTHus
VHCTPYMEHT. [IBKEHMETO Ce BMXaa Ha MHOuKatopa 3a uHO
perynupaHe Ha abnbounHata (16). Tasu onepauus TpsibBa Aa
ce M3BbpLUBA B MOMOXEHUE, NpW KoeTo peoBaTa MaluMHa e
crnycHata A0 ToykaTta, onpefdeneHa OT OrpaHWyuTenst Ha
Abnbounnata (10). Mpean perynupaHeto Tpsibea f[a ce
pa3xnabu u UKCUMPALLOTO KOMYe Ha OrpaHuuuTens Ha
pAbnbounHaTa (9). Camo ToraBa TANOTO Ha dpesaTa Lie Moxe
fa ce [BWKM CBOGOAHO MO BpeMe Ha perynupaHeto, a
orpaHU4UTensT 3aegHo c Hero. Korato perynupaHeto e
3aBbpLUEHO, YBEPETE Ce, Y€ OrpaHNuUTeNsT Ha AbnGounHaTa

Kon4ye Ha orpaHu4uTensa Ha



(10) e B KOHTaKT C MOBBLPXHOCTTA Ha CTbManoBuaHaTa 6poHst Ha
orpaHuuuTens Ha abnbounHaTa (7) M 3aTerHeTe Kon4yeto 3a
urKcMpaHe Ha orpaHMunTens Ha Abn6ounHata (9).

e ®pesaTa Ma CTbNANOBWAEH OrpaHNYUTEN Ha AbnboynHaTa Ha
dpe3oBaHe (7), KOMTO no3BonsiBa Ha dpesarta fga ce ABUXW
(NpoHWKBa) B MaTepuana B OCEM PaBHOMEPHO PasmnoSIoXeHU
nosvumu (Bceku xoa e npubnuantenHo 3 mm).

®PE30OBAHE

Mo Bpeme Ha paGoTta pyTepbT TpsiGBa Aa ce AbPXM C ABeTe

pbue!

o [locTaBeTe NOAXOASLUMS HOX (BUXKTE UHCTPYKUMUTE MO-TOpe).

« [ocraBeTe kpayeTo (5) Bbpxy obpaboTBaHus matepuan (B T03u
MOMEHT HOXBT He TpsibBa ia € B KOHTaKT C MaTepuana).

« 3apaiite gbnbounHaTa Ha ppesoBaHe.

e Bkniouyete cpesoBaTta MalMHa WM M3YakalTe LWNUHAENBLT Aa
[OCTUTHe 3afafieHnTe 06opOTM Ha NpaseH xop.

* 3anouyHeTe obpaboTkaTa, KaTo NNb3HETE Kpaka Ha dpesara no
NOBBPXHOCTTA Ha [eTaina B xenaHaTa nocoka.

e [lBuxeTe dpesaTta C paBHOMEPHO, HENPEKLbCHATO ABWXEHue,
KaTo npe3 USNOTO BpemMe MpuTUCKaTe kpaka 1 KbM
NOBBPXHOCTTA Ha MaTepuana, okaTo (hpe30BaHETO NPUKITIOYH.

MpekaneHo 6bp30To nojaBaHe Ha pesata Mo Bpeme Ha

¢hpesoBaHe BoAM [0 FIOLIO Ka4yecTBO Ha obpaboTkata n Moxe fa

posefe 40 nospeaa Ha ppesata wunu asuratens. [MpekaneHo
6aBHaTa CKOPOCT Ha nofaBaHe Ha chpesaTa CbLUO MOXe Aa JoBefe

[0 TOWO KayecTBO Ha o6paboTkata nopaan NpekoMepHo

3arpsiBaHe Ha maTepuana. lNogxopsiata CKOpOCT Ha nofjaBaHe

3aBMCM OT pa3Mepa Ha Wua3rnonseaHata pesa, Buga Ha
obpaboTBaHus MaTepuan W gbnbounHata  Ha  psi3aHe.

MpenopbunTenHo e Aa ce U3BbpLIAT NPEABAPUTENHU U3NUTaHKS Ha

oTnagbyeH maTtepuan 3a cpe3oBaHe, Npean OKOHYaTerHo Aa ce

npeanpueme nnaHvpaHata pabota. [pu dpesoBaHe Ha pbbose
mMaTtepuansT Ha obpaboTBaHus aetann Tpsbea Aa Gbae BNsSBO OT
ocTa Ha pesara (Mo nocoka Ha ABWXKEHWETO Ha (hpesara).

Ako ce wu3nonssa Bogady 3a npaBonuHeinHa obpaboTka Mnu

nopApsi3aBaHe, yBepeTe ce, Ye AOMbIIHUTENHUTE NPUHAANEXHOCTH ca

npaBuIHO PUKCHMPaHW.

NMOCOKA HA ®PE30OBAHE

3a fda ce nsberHat HepaBHU pbboBe M Aa ce NocTUrHe Han-[o6bLP
pesynTar, e HeoBXoAuMO BbHLWHWTE pbOOBE Aa ce (pes3osaT B
nocoka, obpaTHa Ha YacoBHWKOBaTa CTperika, a BbTPELHNTE - B
nocoka, obpaTHa Ha 4acoBHMKOBaTa cTpenka (cdour. 3).
CrniegoBatenHo, 3a Aa “Ma no-go6bp KOHTPON BbPXYy Matepuana,
HO CbLUO 1 BbPXY MaluvHaTa, obpaboTkata Tpsibea BUHarv ga ce
u3BbLPLIBA B MOCOKa, OOpaTHa Ha Mocokata Ha BbpPTEHe Ha
paBOTHNSI UHCTPYMEHT.

MOHTAX U U3NON3BAHE HA MAPANENHUA BOOAY
MapanenHuaT Bogay ce M3nonsea 3a NocTUraHe Ha paBHOMEPHO
pascTosiHue oT pedpepeHTHUs pb6. Bnarogapexve Ha cneyvanHaTa
CU KOHCTPYKUMSi TOii MOXe fAa ce uarnonssa 3a obpaboTka Ha
pb6oBe (¢ur. D) nnu 3a hpesoBaHe Ha pa3cTosiHUe, YCOPeaHO Ha
pv6a (dwur. E).

e PasxnabeTe 3acTonopsiBaMTe KonyeTa Ha napanernHus
HanpaensBealy NpbT (21), pa3nonoxeHun Ha kpaka Ha pesosara
MawmHa (5).

« [locTaBeTe napanenHuTe Hanpasnseawy npbTY (26) (dur. A) B
xneboBeTe 3a napanenHuTe HanpaensBawm npbTv (22) un
3ajanTe XenaHoTO pa3cTosiHMe.

e 3arterHete  dukcupawmTe
HanpaensBealy npbT (21).

e KonyeTo 3a perynupaHe Ha No3vuuMsiTa Ha napanenHus Bogad
(28) moxe pa ce wu3non3ea 3a MPeUM3HO perynupaHe Ha
nosvuusitTa Ha napanenHuss Bogad (27). [pomsHata B
NoMnoXeHNeTOo Ha napanenHus sBogay (27) Moxe aa ce Buau no
[BWKEHNETO Ha MHAMKaTopa 3a MOMOXEeHWEeTO Ha napanenHus
BoAauy (29) (comr. A).

MOHTUPAHE HA HAMPABJNSABALLATA BTYJIKA

Kon4yeta Ha napanenHua
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M3nonasaHeTo Ha Hanpaensesawa BTynka no3BonsBa Ha
¢hpesoBaTa MalLMHa [a ce BOAU TOYHO Mo pbba Ha WwabrnoHa v aa
Bb3npounseexaa To4HO (popmaTa Mmy.

e Cpanete apantepa 3a npaxoynassHe (31), kaTo pa3BueTe
BWHTOBETE 3a MOHTMpaHe Ha aganTepa (30).

e [loctaBeTe HanpasnsBsallaTta BTynka (35) B rHe3aoTo 3a kpaka
(5) Ha hpesoBaTa MalLMHa.

e MoHTupaiiTe apantepa 3a npaxoynaBsiHe (31) u 3aTerHete
[iBaTa KOMMOHEHTa C BUHTOBETE 3a 3aKpernsaHe Ha afjantepa
(30) (cpur. X).

WznonsBaHeTo Ha HanpasnaBawa BTyrnKa

W3MON3BaHETO Ha PasNMyHMN pasmepu pesn.

orpaHu4aBa

Pa3acTosiHueTo mexay pexelms pbb Ha dpesata v BbHLWHUA pbb
Ha npbCcTeHa Ha HanpasnsBealata BTynka (36) (cour. B) onpenens
pasnukata B paamepute Mexay LiabrnoHa 1 HeroBoTo NpeacTaBsiHe
cnen dpesoBaHe C konupHata BTynka (35). [MpomsHata Ha
paboTHWs AMaMeTbp Ha ¢pesaTa Lie NPOMEHW Ta3u pasnuka.
KonupHata BTynka (35) moxe fga ce usnonsea € LWabnoHn c
MUHUManHa gebenuHa 8 mm.

KPBbroBO ®PE30OBAHE

e [locTtaBeTe WNKOHKaTa (33) B OTBOpa B NapanenHus Boaay

e (27) (durypa A).

e OrtcTpaHeTe napanenHus Bogad (10) oT kpaka Ha ¢pesaTa, ako
e MOHTVpaH 3a naparnesHo pesoBaHe.

e [loctaBeTe napanenHus Bogady (10) B 06bpHATO NONoXeHue,
kaTo wunbT (33) coum Hagony.

* 3apante paguyca Ha ppesoBaHe 1 3acTornopeTe ukcupaiLmTe
KonyeTa Ha napanenHus HanpaensaBaLl npuT (21).

« Cnep BkapBaHe Ha nukena (33) B MaTepuana e Bb3MOXHO Aa ce

pe3oBa B KPbI.

e (PurypaE).

3a pa onpegenuTe paguyca Ha - dpesoBaHe, uM3mepeTe

pa3CcTOSHMETO OT LeHTbpa Ha Mapkepa A0 BbHWHMS pbb Ha

pesaTa.

EKCMNOATALUA U NOAAPBKKA

UsknioyeTe 3axpaHBawms kaben oT enekTpuueckata Mpexa,
npeam ga u3BbplIBaTe KakBUTO U Aa 6uno .qeﬁuocm no
WHCTanupaHe, perynupaHe, peMOHT UIu eKcnroarauus.

He usnonasavite BOa unu gpyrn Te4HOCTU 3a NoOYUCTBaHe.
dpe3oBaTa MalLMHa Ce NOYMCTBA C YeTKa.

M3HoceHuAT Hox TpsibBa Aa ce cMeHn He3abaBHO.
MouncTBanTe peaoBHO BEHTUMALMOHHWTE OTBOPW, 3a pAa
npegoTepaTuTe NperpsaBaHeTo Ha Asuratens Ha dpesara.
NOAMAHA HA BbIMEPOAHU YETKU

W3HoceHnTe (no-kbey OT 5 MM), WM3rOpenu Wunm HamykaHu
BbIMEepogHN YeTku Ha pasuratens TpﬂGBa Aa ce CMeHAT
He3abaBHo. BuHaru cmexsiite n ABETe YeTKN eJHOBPEMEHHO.

Camo kBanuduumpaHo nuue TpsibBa pa
BbITIEPOAHUTE YETKN C OPUMMHAITHM YacTu.

nogmMmeHs

Beuuku aedbektn TpsibBa fa Gbaat OTCTPaHEHN OT OTOPU3MPaHWS
CepBuW3 Ha NPOVU3BOAUTENS.

TEXHWYECKU CNEUUOUKALINK

OAHHU 3A OLEHABAHE
NAPAMETbHP CTOMHOCT
3axpaHBaLLO HanpexeHve 230 VAC
YecToTa Ha 3axpaHBaHe 50 Hz
HomuHanHa mowHocT 1300 W

[vanasoH Ha obopoTute Ha 11000 - 28000 min™

npaseH xog,
Xop, Ha TANoTO Ha ¢dpesosaTa 55 mm
MaluMHa

[AvameTbp Ha LaHraTa @6;8;12 mm
Knac Ha 3awmTa I

Maca 3,5 Kkr
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OAHHU 3A LLYMA U BUBPALMUTE

WHdopmaumsa 3a wyma u Bubpauumnte

EmucumnTe Ha LuyM, KaTo HUBO Ha 3BYKOBO HansiraHe Lpau HMBO Ha
3BYKOBa MOLLHOCT Lwav HeonpeaeneHocT Ha usmepsaHeTo K, ca
AafeHv no-Aony B MHCTpyKuunTe B cboTBeTcTBUE ¢ EN 60745.
CroiHoCTMTe Ha BuOpauumTe anM HeornpederieHocTTa Ha
namepBaHeto K, onpepenenu B cboTBetcTtBue ¢ EN 60745, ca
[afeHu no-aony.

HuBoTO Ha BUGpaLMMTe, NOCOYEHO MO-Z0NY B TE3W WHCTPYKLMK, e
M3MepeHo B CBOTBETCTBME C Mpoleaypata 3a W3MepBaHe,
nocoyera B EN 60745, n Mmoxe Aa ce u3nonaea 3a cpaBHEHWE Ha
€neKTPOMHCTPYMeHTU. To Moxe [Ja ce us3nonssa U 3a
npeABapuTerHa oLeHka Ha uanaraHeTo Ha BuGpaumu.
Moco4YeHOTO HMBO Ha BUGpaLWK € NMPeACTaBUTENHO 3a OCHOBHaTa
ynotpeba Ha enekTPONHCTPYMEHTA. AKO ENIeKTPONHCTPYMEHTBT ce
13non3ea B ApYrvi NPUNOXEHUS UK C APYTv paBoOTHU MHCTPYMEHTH,
KaKTO W aKko He ce moadbpxa [0CTaTbyHO Ao6pe , HMBOTO Ha
BUGpaLu1TE MOXeE Aa ce NMPoMeHu. MNocodeHnTe no-rope NpUYNH
MoraT fa [JoBejaT A0 MOBULLEHO uanaraHe Ha Bubpauuu npes
uenus nepuos Ha pabora.

3a aa ce HanpaBuW TOYHA OLiEHKa Ha ekcrnoauuusiTa Ha Bubpauum ,
e Heobxogumo pfa ce B3emaT npeasu nepuopuTe, Korato
€NEeKTPOMHCTPYMEHTBT € WU3KIMIOYEH UMK KOraTo e BKIYEH, HO He
ce u3nonsea 3a pa6ota. Mo T03n HaumH obliaTta ekcrnosnuns Ha
Bubpauun Moxe fa Gbae 3HauMTENHO Mo-Hucka. TpsibBa da ce
B3eMaT [OMbIHUTENHW MpeanasHn  Mepku 3a  3almta  Ha
notpebuTens oT Bb3AENCTBMETO Ha BUGpaLmnTe, KaTo Hanpumep:
NOAAPBXKKA Ha ENeKTPOUHCTPYMEHTa U paBGoTHUTE MHCTPYMEHTU,
ocurypsiBaHe Ha noJxoAsiua Temnepartypa Ha pblLeTe, noaxoasiua
opraHusaums Ha pabortara.

HwuBo Ha 3ByKkoBO HansiraHe: Lpa) = 90 dB (A) K=3dB (A)

HwuBo Ha 3BykoBa MowHOCT: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)
CTOMHOCTM Ha BUBPaUMOHHOTO yckopeHue: ah = 12,065 m/s’K =
1,744 m/s?

OMA3BAHE HA OKOJTHATA CPEOA

BaxpaHBaHWTE C €neKTPUYeCTBO MpOAYKTU He TpsGea Aa ce
M3XBBPNAT 3aeAHO C GWTOBMTE OTNadbuW, a Aa ce npeAasaT B
NOAXOASILY CBOPBKEHNS 3a N3XBBPIsHE. CBBbPXETE Ce C ThproBeua
Ha NpoayKTa WM C MECTHWTE BNacT 3a MHAOPMALMs OTHOCHO
n3xebpnsHeTo. OTnNagbLMTe OT ENeKTPUYECKO U EeneKTPOHHO
oBopyasaHe CbAbpXaT BewecTsa, KOWTO He ca GraronpusTHu 3a
okonHata cpeaa. HepeumknnpaHoTo obopyABaHe mnpeacTaBnssa
NOTEHLManeH pUcK 3a okonHaTa Cpe/a 1 YOBELLKOTO 3ApaBe.

"GTX Poland Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa cbe
cefanuiie BbB Bapiasa, yn. Pograniczna 2/4 (HapuyaHa no-Haratbk "GTX Poland

") WHdbopMMpa, Ye BCWYKM aBTOPCKWM MpaBa BbpXy CbAbpPXaHMETO Ha ToBa
PbKOBOACTBO (HapuyaHO no-HataTbk "PbKoBOACTBO"), BKMKOUMTENHO W. Bouukm
aBTOPCKM MpaBa BbPXy CbABPKAHMETO HAa TO3M HapBUHUK (HapuyaH no-gony
"HapbyHWK"), BKIKOUYNTENHO, HO HEe Camo, BbPXY HETOBUS TEKCT, CHUMKW, Auarpamu,
YepTexH, KakTo 1 BbPXy KOMMO3MLMSITA MY, , MPUHAZMEXaT U3KIIOUMTENHO Ha GTX
Monwwa v ca 06eKT Ha NpaBHa 3alwmTa CbrnacHo 3akoHa ot 4 cheepyapu 1994 r. 3a
aBTOPCKOTO NPaBo 1 cpofHuTE My npasa (T.e. B, 6p. 90 ot 2006 r., nosuuusi 631 ¢
u3MeHeHnsiTa). KonupaHeto, 06paboTsaHeTo, nyGnukyBaHeTo, MoANMNLIMPaHETO C
TbProBCKa Lien Ha LsiNoTo PBKOBOACTBO, KAKTO M Ha OTAEMHM HEroBu eremenTy Ges
MNCMEHOTO Cbrracke Ha GTX MMoniwa e cTporo 3abpaHeHo 1 Moxe Aa fosefe [0
rpa[aHcka 1 HakasaTernHa OTrOBOPHOCT.

EO peknapauus 3a CboTBeTCTBUE

Mpoussoauten: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

Ynuua Pograniczna 2/4 02-285 Bapliasa

MpoaykT: ®pesoBa MaLLMHa

Mopen: 59G717

Tbproecko HaumeHoBaHue: GRAPHITE

CepueH Homep: 00001 + 99999

MpoaykThbT, onucaH Mno-rope, CLOTBETCTBA Ha CrnegHuTe
[OKYMEHTH:

AvpekTuBa 3a mawnHute 2006/42/EO
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AupektuBa 2014/30/EC 3a enekTpomMarHuTHa CbBMeCTUMOCT
MOupektuBa 2011/65/EC, usmeHeHa c [iupektusa 2015/863/EC

M oTroBapsi Ha U3nckBaHUsiTa Ha CTaHAApTUTE:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Hacrosiata feknapauymsi ce oTHacsl camo 3a MaluvHaTa, Kakto e
nycHaTta Ha nasapa, 1 He BKI04Ba KOMMOHEHTW.

nobaBeHn OT KpalHus noTpeduten WM W3BbPLUEHN OT Hero
BMOCIEACTBME.

Wme n agpec Ha nuueTo, npebuBasallo B EC, ynbnHomoLleHo Aa
M3roTBM TEXHNYECKOTO AloCHe:

MoanucaHo oT nMeTo Ha:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

Ynuua Pograniczna 2/4

02-285 Bapluasa

Maeen Kosanckn

p=

CnyxuTen no TexHu4eckata AokymeHTauust GTX Monwa

Bapuasa, 2025-05-06

(SR)
NPEBOA OPUrMHATTHWX YNYTCTABA

Fnopanuua ca roptuM BpeTeHOM
59G717

HAMOMEHA : NAXIbUBO NPOYUTAJTE OBO YNYTCTBO NPE
YMNOTPEBE ENEKTPUYHOT ANTATA U YYBAJTE I'A 3A BYAYRY
YMNOTPEBY.

NOCEBHE BE3BEAHOCHE OOPELNBE

[pXxuTe eNeKTPUYHM anaT 3a M3ofioBaHe NOBpPLUMHE pyukKe,
jep pe3ay moxe AOhK y KOHTAKT ca CONCTBEHUM MPEXHUM
kabnom. KoHTakT ca MpexHuM kabrioMm Moxe AOBECTU [0
HanoHa Koju ce NPeHOCU Ha MeTanHe AenoBe anata, WTo MoXe
13asBaTu CTpyjHM yaap.

MaTepujan koju ce obpafjyje mopa 61T npuuBpwheH Ha
cTabunHy noAnory u ocurypaH op KpeTawa cTe3arbkama
Wnv gpyrum cpeacTenmMa. AKo pafHu npeameT Ce ApXW PYKOM
VMW NPUTUCHE Ha Teno, ocTaje HecTabuna, LWTo MoXe [oBecTn
Ao ry6buTka KoHTpone.

Pe3aun ce Mopajy TayHO YKMONMTM y cTe3arbky
eneKTPUYHOr anara Koju ce kopuctu. HeycknaheH anat 3a
cTesarbky enekTpUYHor anata, poTupa HepaBHOMEPHO, CHaXHO
BUOpMpa U Moxe [Ja u3a3oBe [ybGuTak KOHTpone Haj
eNeKTPUYHUM anaTom.

Bp3uHa pagHux anata Koju ce KopucTe He cMe GUTK HUXKa
oa nHe 6p Ha3sHa Ha eNneKTPUYHOM anary.
Mpunosu koju ce okpehy Behom GP3MHOM MOry Ce OLITETUTH.

Kapa pagure, apxute pytep 3a ob6e pyuke u ob6eszbeagute
cTabunaH pagHu nonoxaj. EnekTpuuHu anar Koju ce gpxu ca
obe pyke je curypHuju.

He aupajte potupajyhu pesay unu gosoaute pyke y gomeTt
op wera. [lpyrom pykom ApxuTte nomohHy pyuky. PykoBarbe
MaLlUVHOM ca 06e pyke CMatbyje pU3vK O NoBpeae PyKy pagHor
anara.

Mopa ce HOCUTM NMYHA 3aWTUTHa onpema. Y 3aBUCHOCTM
oA BpcTe nocna, HOCUTe 3aWITUTHY Macky, Haouvape,
3alITMTHe Hao4yape U WITUTHUKE 3a cryX. 3alTUTUTE 04U Of
CTpaHuX Tena y Ba3ayxy Koja HacTajy Tokom papa. Macka 3a
npaLLVHy npyxa 3alTuTy AUcajHUX nyTeBa 1 Mopa untpupaTti
npawuHy Koja Hactaje TokoM papa. M3narawe 6yun TOkOoM
[lyXer nepuoaa Moxe [A0BECTU [0 ry6uTka cnyxa.

MpawnHa op oppefleHMx BpcTa ApBeTa Moxe OUTH
onacHocT no 3apaBrbe. [MpekTaH U3NYKM KOHTaKT ca
npawwuvHOM MOXe u3a3BaTu aneprujcke peakuuje u / unum
pecnupaTopHe GomnecTu onepatepa WNM Ibyau y 6GnusvHW.




XpactoBa unu GykoBa mpalluMHa cMaTpa Ce KaHLeporeHom,
nocebHo y komBuHauuju ca cyncTaHuama 3a obpagy ApeeTa
(cpeacTBa 3a 3awTuTy Apserta). 36or Tora ce npenopy.dyje
ynotpeba Macke 3a npallvHy, CUCTEMA 3a yKnakatbe npatlvHe
W ajekBaTHe BeHTURaumje.

e PegoBHO 4MCTUTe BEHTUNALMOHEe OTBOpe eneKTPUYHOr
anata. BeHTunatop moTopa v3Bnauu mpawuHy y kyhuwrte n
Benvka akymynauuja npaliMHe MOXe W3a3BaTu eneKTpUYHY
onacHoCT. HemojTe KOPUCTUTW eneKTPUYHW anat y 6nmsuHn
3anarbuBux matepujana. Mickpe nx mory sananuTu.

e OwrTeheHn Y HEHAOLWITPEHU pe3aymn ce He CMejy KOPUCTUTH.
Tynu wnn owTtehenn cekayn nosehasajy Tpewe, Mory ce
6rokvpaTy, Kao 1 cMakUTH KBanuTeT obpage maTtepujana.

« He aupajte pe3ay unu ogmax HakoH 3aBplueTka paga. Osa
KOMMOHeHTa MOXe noctaTu Beoma Bpyha u Moxe u3a3saTtn
OMeKoTUHE.

e EnekTpuyHu anatu mMopajy GUTH NOKPEHYTU Npe Hero wTo
pe3ay Aofje y KOHTaKT ca pagHor npeamerta. Y CynpoTHOM
NoCTOj1 ONacHOCT oA NoBpaTHOT yaapua, jep he ce anat koju ce
KOPUCTU 3aKibyyaTil Ha pagHOM Komagy.

* YBepuTe ce Aa Cy CBe CTere 3a 3aKibyyaBak-e 3aTerHyTe.

e Hukaga He npuysplihyjTe pagHe anate Ha enekTpuUYHW anat
OCUM OHVX Koje npenopy4yje nponasohay.

« [lpunukom 3ameHe pesaya, ysepuTe ce Aa je ApLuka dukcmpara
Ha Ay6uHW of Hajmake 20 MM.

e [lpe rnopaka, yBepute ce Aa MocToju pasmak UCMof paaHor
npeameTa kako 61 ce cnpeunno Aa cekay Aohe y KOHTaKT ca
APYTUM pagHWM npeameTuma.

« [loBpLunHY pagHor npocTopa Tpeba npernefatu. YeepuTe ce Aa
HeMa HeXerbeHWX CTpaHux maTtepujana.

e (HOKTW, BMjun, UTA.)

e He ocTtaBrbajTe ykrbyyeHy rnoganuuy 6e3 Hagsopa.

« Kapa ce enekTpuyHW anaTt He KOPUCTH, yBek ra Tpeba ocTaBUTh
MCKIbYYEH U YyBaTW Ha MecTy 3awwTuheHoM oA dele.

e YBeK UCKIby4uUTe ENeKTPUYHM anaT npe NpoMeHe pafHor anata
unu GUNo kakeor NoAeLLaBaka, oapXaBara un paja.

e HemojTe KOpUCTUTM pacTBapaye 3a uuwhewe enekTpuyHor
anara, LUTO MOXe OLUTETUTM NNacTuyHe AernoBse.

MAXHbA : YpeRaj je au3ajHupan 3a yHyTpaliku pag.
Ynpkoc ynoTpebu WHXEPEeHTHO CUrypHOr Au3ajHa, ynoTpeou
CUFYpPHOCHMX Mjepa M [AOAAaTHUX 3alWTUTHUX Mjepa, YBUjeK
nocToju NpeocTany pU3nk o NoBpeAa TOKOM paaa.

O6jawwrete kopuwheHnx nuKTorpama

1 . MpouutajTe ynytctBa 3a ynotpeby, nowTyjTe ynosopersa u
6e36eHOCHE yCroBe caapxaHe Y temy.

2 .CeuoHpapy knaca sawituTe.

3 . Hocute nuyHy 3alUTUTHY onpemy (3aliTUTHe Haovape, 3aluTuTy
3a yLum, Macky 3a npatumnHy).

4 MckrbyunTe kabn 3a Hanajakse Npe cepaucHpatba U nonpaske.
5 [pxwvTe feuy Aarbe of anara.

6 .MpoTeuT o kuwwe.

W3rPAQbA U MPUMEHA

PyTep je py4Hu enekTpuyHu anart y Apyroj knacu 3awtute. MNokpehe
ra jegHoasHM KOMYTaTOPCKM MOTOP MOHTUPaH BEpTUKanHO Ha
NoBPLUMHY koja ce obpafyje. OBe BpcTe enekTpuyHNX anaTta umajy
LUIMPOKY MPUMEHY 3a rrofake y ApBeTy W MaTepujana Ha 6asu
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ppeeta. O6nactn ynotpebe  ykrbyudyjy
yKpalliaBak-e Nt PeHOBUpak-e 1 U3rpagy.

cTonapujy, napker,

HemojTe 3noynoTpe6rbaBaTv eneKTpMYHM anar.

OMNUC rPA®UYKUX CTPAHULIA

Hymepucawe wncnog ce O0AHOCM Ha KOMMOHEHTE jeauHuue
npukasaHe Ha rpaduykuM CTpaHuLama OBOT MpUpPyYHUKa.
1.XaHgne

2 .CnuHane gyrMe 3a 3akibyyaBake

3.BpeteHo

4 .BpeteHo noknonat,

5.®001

Mpeyamute

7 .OenTx cTon TaMnoH

8 .boan Boany 3a npalumHy noknonatw,

9 JenTx cTton Ayrme 3a 3akrby4aBare

10 .OenTtx numutep

11 .Jentx numuTep nHanKaTop

12 .MawvH nopena

13 .MpeuwncroH aunnomvpare

14 .MpeumncuoH gyrme 3a nopeluasake Ay6uHe
15 .boavn Boand nosnyra 3a 3akrbyvaBame

16 .MpeuwncroH nHanKaTop noaeLlasama AyouHe
17 .MNosaanHCKo ocBeTIbee

18 .BpeteHo nponehe

Cpncku/cpncku

20 .dukcuparbe maTmua

21 .MNapannen Boany LWIMNKa 3a 3akrbyyaBare AyrmMaz
22 .I'pooBec 3a naparnenHe Lwunke

23.Mpebaumn

24 .CBUTUX Ayrme 3a 3aKkrbyyaBame

25 [lyrme 3a KoHTpony 6p3viHe

26 .Mapannen Boguy 6ap

27 .Napanenxun Bogny

28 .Mapannen gyrme 3a nofellaBare crase

29 .Mapannen nHaukaTop nonoxaja Boauya

30 .AganTep npuuspluhuBarbe Bujak

31 .ApganTep 3a ycucaBawe npaiumHe

32 .PepyuTuoH onpemame

33.Canukyney,

34 .Cnuke kpuno opax

35 .l'ynpe pykas

36 .l'ynae pykas npcTeH

37 Krbyy

38. Boawnu 3a 3akrbyyaBatbe

* Mory noctojatu pasnuke uamehy upTtexa v npoussoga

OMPEMA U NPUBOP
MapanenHu Boany
Kpyr cekay 1 komaga.
Boauy pykas 1 komaga.
ApanTep 3a ycucaBatbe npaluvHe ca cMaretem 1pl.

Bujuu 3a npuusplihvBarbe agantepa 1 knn.
BunteH 3 6p.
BunteH 1 komaga.
PyuHo 1 komaga.

MPUMNPEMA 3A PALL
[lyrMe 3a 3akrbyyaBakbe BpeTeHa Tpefa Aa ce KOopuCTM camo 3a
npuuBplWhuBae WK yknakawe pagHor anata. He cme ce

KOPUCTUTU Kao OyrmMe KOYHuue AOOK Ce BpeTeHOo Oerﬁe. To moxe
OLUTETUTU ENEKTPUYHKN anaT unv noBpeanTu KOPUCHUKA.

1 komaga.



He 3aTerHute matuLly BpeTeHa YBPCTO Mpe ymMeTakwa pajHor anara,
Ha Taj HauMH MOXe OLITeTUTW Yaxypy. Kapa roa merbaTte pagHu anar,
npoBepuTE Aa N Ce KOPUCTU UCTIpaBaH Yaxypa.

W36op pagHor anaTa 3aBucK of Matepujana Koju ce obpahyje

1 BpCTe nocna Koju Tpeba o06aBuTh. Pe3aun oa Yenvka Benuke
6p3anHe (XCC) norogHu cy 3a MalUMHCKy obpagy Mekux
MaTepujana kao LITO Cy NnacTvika U Meko ApBo. Pesaum ca
kapbugHum (XM) pesHum uBMUama kopucte ce 3a obpagy
TBPAHKX MaTepwujana, HNp. TBPAOr ApBeTa, UBEpULE UNK Yak
anyMuHujyma ako je npoussohay pesaya To HaBeo.

Tpeb6a KOopMCTUTU caMo pagHe anaTe 4uja je AO3BOSbeHa
6p3nHa Beha wWNM jegHaka MaKCUMManHoj Op3vHU
enekTpUyHor anara 6e3 ontepehema.

YIPALHA PAOHUX ANATA
Uckrmbyunte enekTpuyHM anat U3 Hanajawa.

KopucTute 3awTuTHe pyKaBuLEe MPUNMKOM cacTaBrbatba U
AeMOHTaxe pagHWX anara.

e CnycTuTe WTUTHUK BpeTeHa ( 4 ).

e [lpuUTUCHUTE M ApXUTE Ayrme 3a 3akrbyvaBarbe BpeTeHa ( 2 ).
Ako je noTpeGHO, OKpeHUTe BpeTeHo (3 ) pykoM [OK ce
MexaHu3aM 3a 3aKkrbyudaBake He YKIbyun. Y 3aBUCHOCTU of
npeyHuKa ApLuke anaTa, kopuctute ogroeapajyhy uaxypy (19
) vmajyhn y Buay onpyry 3a napewe (18 ). Kapga merate
Yaxypy, NpBo ymeTHuTe onpyry (18 )y cpeauHy BpeTeHa, a
3aTum oarosapajyhy BenuumHy Yaxype (19 ) u 3akrbyyajTe je
Ha MecTy yrpagkoMm cTesHe matuue (20 ).

e [pwka pagHor anata mopa 6GUTM yMeTHyTa y BPeTEHO Ha

MUHUManHoj Ay6uHu og 20 mm.

BarerHute cTe3Hy matuuy ( 20 ) kibyyeM

( 37 )( Cnukal ).

OtnyctuTe gyrme 3a 3akrbyyaBarbe BpeTeHa ( 2 ).

MocTaBuTe WTUTHUK BpeTeHa ( 4 ).

CTe3Ha MaTuua ce MOXe 3aTerHyT camMo ca OTBOPEHUM

Kby4eM HaKOH LUTO je pagHW anaTt WHCTanupaH yHytap

BpeTeHa. Y CynpoTHOM, CTe3HY MaTuLly Tpeba pykoBaTh HEXHO

1 paguje camo pykoM kako 6u ce nsberno owrehewe Yaxype.

MOHTAXA AQANTEPA 3A YCUCABAKE MPALUUHE
3a 3awTtnTy oA npawmHe Tpeba KOpUCTUTU Macky 3a MpaLuvHy u
oprosapajyhu ypehaj 3a ycucasare npatuuHe.

MCKﬂ:yHVITe eneKTpu4Hu anat n3 Hanajau;a.

MNpe noctaembak-a aganTepa 3a ycucaearbe npawmHe (31) (cnuka

B), ypehaj ce Mmopa yknonutu.

e OTnycTuTe pyumuy 3a 3akrbyyaBake Boguya 3a teno (15 ) pa
6KCTE MOMepUnK BPETEHO pyTepa Y ropHsi NONoxaj.

* T[loctaBuTe aganTep 3a ycucasake npawmHe ( 31 )y nogHoxje
(5 ) v npuyspcTuTte BYjUMMa 3a npuuspwhnBare aganTtepa (
30 ) ( cn.bB ), yBpTajyhu nx ogosno .

o [pukrbyuynTe LpPEBO 3a ycucaBakwe MpallMHe Ha ajantep 3a
ycucaBate npawmHe (31 ) AMPeKTHO U NpPeko peayKumnjckor
npukibyyka (32 ) y 3aBMCHOCTW Of MpeyHuKa MpuKrbyyka
upeBa.

OMEPALUJA / NOAELLABAHA

YKIbYYUBAKE / UCKIbYYUBAHE

MpexHuM HanoH Mopa oproBapaTU HaNoHy HaBeAEeHOM Ha
HaTMMUCHOj NAOYMLM Froaanuue.

Mopanwua je onpemrbeHa TacTepoM 3a 3akrbyyaBatbe npekuaada
Kako 61 ce Crpeyunno cryyajHo NokpeTame.

YkrbyunBame

e [MpuTucHnTe ayrMe 3a 3akrbyvaBake npekugada (24 ).

o T[puTuchute n apxuTte npekugad ( 23 ).

WUckrbyunBarse

e OTnycTuTe NpuTUCaK Ha Ayrme npekvpada ( 23 ).

Uctuuamwe

e Ypehaj je onpemMrbeH No3aavHCKUM ocBeTrberem (17 ) kako
61 ce noborbluana BUASLUBOCT Ha paaHoM MecTy. OcBeTrbete
Ce ayTomaTCKm yKkrbydyje kaga je ypehaj ykrbyyeH.

KOHTPOJIA BP3UHE BPETEHA

e Ha Teny rmopanvue Hanasu ce Ayrme 3a nopellaBare 6p3vHe
( 25 ). bp3uHa BpeTeHa ce 6upa no noTpebu (y 3aBUCHOCTU Of,
kopuwwheHor pesaya, TBpaohe maTtepujana koju ce obpahyje,
BpCTe nocna utA.).

fowa Tabena npukynrba npuMepe MoaellaBakba kao BOAMY 3a
KOPUCHUKA.

Matepujan Benunumna MopewaBawe
[yrmeTta 3a 6p3uHe
no,
AnymuHujym 4-15 Mm 1-2
14 -40 mm 1

4-15Mm 2-3
Mnactuke 16-40 1-2
4-10 3-6
VBepuua 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Meko apso (6op, 22-40 1-3
cMpeka) 4-10 5-6
Tepao apso 12-20 3-4
(xpacT, byksa) 22-40 1-2

MehyTum , n3bop nogeluaBara Tpeba M3BPLUNTU HAKOH MPaKTUYHOT
Tecta. 360r Tora je npenopy4rL1BO Aa ce cnpoBeay NpenMMuHapHe
TecToBe Ha MIeBeHe OTMafgHor Matepujana npe Hero LTO KOHa4YHo
npefy3my npeasuheHn pag y cTBapHOM mMatepujany.

Kapa pagute npv manoj 6p3avHu, npenopy4rbvBo je Aa ce oxnaau
anat HakoH ayxer paga. OBo 61 Tpebarno aa ce ypaay nokpeTawem
enekTpuyHor anata 6e3 ontepehersa Npu MyHoj 6p3vHK 3a oko 1
MUHYT.

BEPTUKAINHO KPETAHE TENA MMOJANULIE

e [locTaBuTe pyTep Ha paBHY MOBPLUWHY.

e OTkrbyyajTe pyunLy 3a 3akibyyaBar-e Boanya 3a teno ( 15 ).

e YxBaTuTe pydyke ca obe pyke W NPUTUCHWUTE Hagone
npesaaunasehu oTnop onpyra.

e OtnyctuTe nputucak, onpyre he aytomaTckv npoy3pokoBat Aa
ce Teno pesaya Bpatu y KyhHy (ropky) nosvuujy.

NOAEWABAHKE YEUHE MOOAHA

WUckrbyunTe enekTpMyHmM anart u3 Hanajawa.

o [locTaBuTe pyTep Ha paBHy MOBPLUMHY.

e OTkrbyyajTe pyuynLy 3a 3akibyyaBar-e Bognya 3a Teno ( 15 ).

o [peBasunaxere OTroOpa ofnpyra, CrycTute Teno pesaya [OK
pe3ay He Johe y KOHTaKT ca NOBPLUMHOM Ha KOjoj je MOCTaBIbeH.

e 3akrbyyajTe y 0BOM nonoxajy nomohy nonyre 3a sakrby4aBare
Boauya kapocepuje (15 ).

e OtnyctuTe Ayrme 3a 3akrbyyaBarbe gybuHe (9 ).

e CnyctuTe rpaHnyHuK gybuHe (10 ) Aok He Aofje y KOHTaKT ca
jenHom of moBplUMHa cTeneHacTor 6paHuka 3a 3aycTaBrbake
nybune (7).

e Ako je notpebHO, peceTyjTe nonoxaj MHAMKaTOpa
3aycTaBrbara AybuHe (11 ) Tako wTo heTe ra nperasutun
NpeKo rpaHnyHuka aybure (10 ).

e [ogurHuTte rpaHn4HuK gybure (10 ) Ha BUCUHY KOja ofroBapa
XerbeHOM MpoAupaky cekadva y pagHu komag nomohy rnaBHe
avnnome (12 ) Ha Teny pesaya W 3aKibyyaBakby 3aTe3atbem
AyrMeTa 3a 3akrbyyaBatse aybuHe (9 ).

e [peunsHo nopelasake Ay6UHe rmofaka mMoxe ce noctuhn
oKpeTakeM JyrmeTta 3a nNpeLusHo nofelaBake AybuHe (14
). JeaaH okpeT gyrMeTa odroBapa noMepatsy Tena 3a rroaame
y BepTukarHom npasuy 3a 1,5 mMm, y cknagy ca ckanom
npeumsHocTn ( 13 ) u weHum kopauuma og 0,1 mm.
Mopewaare aybuHe je moryhe oBae y pacnoHy oa uua. +/- 8
MM fofM3areM WU ChyliTaweMm Tena pyTepa y OAHOCY Ha



cTeneHacTu aybuHa cton 6acdep (7 ). OBo ce npeTBapa y
CMak-ete unu nosehare AybuHe pagHor anata, pecnekTMBHO.
MokpeT je BUArbMB Ha MHAMKATOPY OUHOT NofellaBaka AyouHe
( 16 ). Oa onepauuja Tpeba aa ce cnpoBee y nonoxajy rae
je rmopganuua cnywTteHa go Tavke ogpehexe aybune cton (10
). Mpe nopewasaka, AyrMe 3a 3akrbyvaBake AyouHe (9 )
Takohie Mopa 6uTi oTnywTeHo. Tek Taga he Teno pesaya mohu
Aa ce croboaHo kpehe TOKOM MofellaBatba U 3aycTaBrbaka ca
wuM. Kapga je nopelwaBare 3aBplUEHO, yBepuTe ce Aa je
rpaHnyHnK aybuHe ( 10 ) y KOHTaKTy ca MOBPLUMHOM
cTeneHactor OpaHuka 3a 3aycTaBrbamwe AybuHe (7 ) u
3aTerHuTe AyrMe 3a 3akrbyyaBarbe AybuHe (9 ).

e [nopganuua wma cTeneHacT OABGOJHWMK 3a 3aycTaBrbake
py6vHe rnoparsa ( 7 ), koju omoryhasa rnoaanuum aa ce kpehe
(npoavpe) y maTepujan y ocaMm jegHako pacnopeheHunx
nonoxaja (cBaku notes je oko 3 Mm).

rMOAAHE

PyTep ce mopa apxatu ca o6e pyke Tokom paaa!l

« [loctaBuTe ogroBapajyhu pesay (norneaajte ropkwa ynyTcTea).

e T[locTtaBute ctonano (5 ) Ha maTepwjan koju ce oGpahyje
(pe3ay He cMe OUTKM Yy KOHTaKTy ca MaTepwujanom y OBOM
TPEHYTKY).

e [opgecute Oy6uHy rmopatsa.

e YKkrbyunTe rnopanvuy U cavekajte ga BpeTeHo [OCTUTHe
nogetueHy 6p3vHy npasHor xoaa.

e [loyHnTe MalMHCKy obpafly Knu3arweM rmoganvue Hory ayx
MOBPLUMHE pafHOr NpeaMeTa Y KerbeHOM npasLly.

e [lomepuTe rnopanuuly y CTanHOM, KOHTUHYMPAHOM MOKPETY,
MPUTUCKOM HOTY Ha MOBPLUMHY MaTepujana cBe Bpeme, [OK
rnoaake je 3aBpLUEHO.

mopanuua Gp3vHa xpaHe koja je npebp3a TOKOM rroaaka

pesynTupa oMM kBanuTetoM obpaje M Moxe [a n3asose

owrTehetbe pesaya unu motopa. CTona xpaweha rnoganvue koja
je cyeuwe cnopa Takofle Moxe [OBECTW A0 noller kBanuteta
obpage 360r npekomepHor 3arpeBarba Matepujana. Ogroeapajyha
6p3nHa yBrayera 3aBUCK Of BeNuUMHe pes3ada Koju ce KopucTu,

BpCTe MaTepujana koju ce obpafyje n paybuHe ceyema.

Mpenopyurbueo je Aa ce cnposefy MpenvMUHapHa WcnUTMBara

rrofaka oTMagHor MaTtepujana npe Hero LUTO KOHAYHO npeaysmy

npeaeuheHn nocao. Kaga uBuua rnopawe, papHu npegver

maTtepujan Tpeba na 6yae neso of oce pesaya (kao LITO ce BUAN Y

npasLy rnoganuue nyToBaa).

AKkO Cce KOPUCTM BOAMY 3a paBHY MalUMHCKy obpagy wnu

obpesuBatbe, yBepute ce ga cy nomohHu npubop npaBuHO

hukecnpanm.

rMOAAHE CMEP

[a 6u ce n3berne HepaBHe MBMLIE 1 NOCTUrao Hajborbu pesynTar,
noTpe6Ho je rnoaaTn y cMepy CYnpoTHOM Of kasarbke Ha caTy 3a
CrorbHe MBULE 1y CMepy Kasarbke Ha caTy 3a yHyTpalltbe vBuLe
( cn. X ). Ja 6u umanu 6orby KOHTPONY HaA MaTepujanom, anv u
MalumHe, mMaluHcka obpaaa crora yeek Tpeba aa ce obasrba y
CYNpOTHOM CMepy Of NpaBLa poTauuje pagHor anara.

WHCTANALUWJA N YIIOTPEBA NAPANENHOI BOOAUYA

MapanenHn Boguy ce KOPUCTM 3a MNOCTU3ake paBHOMEpHe

yAarbeHoCcTW of  pedepeHTHe wuBuuUe. 3axearbyjyhu cBoMm

noce6HOM u3ajHy, MOXe ce KopucTuTU 3a obpaay usmua ( cn.

) unu rnoaakse, napanenHo ca neuuom (- cn. E ).

e OTtnyctute gyrmMaj 3a 3akrbydaBare naparnernHe sogunuue (
21 ) koja ce Hana3e Ha cTtonany rmoganuvue ( 5 ).

e YwmeTHuTe napanenHe sogunuue ( 26 ) ( cn. A )y xbebose
3a napanenHe sogunuue ( 22 ) n nopecute XerbeHy
yAarbeHocT.

e 3aTerHute gyrmaj 3a 3akrbyyaBawe napanenHe oavnuue (
21).

« [lyrme 3a nofeluaBat-e nonoxaja napanenHor soguya ( 28 )
MOXe Ce KOpUCTUTU 3a (PUHO MofeluaBake Mosioxaja
napanenHor Boguya (27 ). MpomeHa nonoxaja napanenHor
Boguya (27 ) MOXe ce BMAETU KpeTaweMm MHAuKaTopa
nonoxaja napanenHor sogunya ( 29 )( cn. A ).
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MOHTAXA BOOUYA PYKABA

Ynotpeba Bogunuue omoryhasa fa ce rnoganuua npeLuaHo Boan

AYX nBMLE WabnoHa u Aa NpeLusHo penpogaykyje CBoj 0bnuk.

e YKNoHWTe afanTep 3a ycucaBake npaluvHe ( 31 ) ogspTarem
Bujaka 3a npuuspwhusawe agantepa ( 30 ).

e [locTtaBuTe Boaunuuy (35 )y yTuuHuuy 3a Hore (5 )
rnojanuue.

e [loctaBuTe aganTep 3a ycucaBawe npalumHe ( 31 )wm
3aTerHute obe KOMMOHEHTe BWjuMMa 3a npuyBplhuBabe
apantepa ( 30 )( cn.T ).

Ynotpe6a Boaunuue orpaHMyaBa ynotpeby BenuumHa pesava.

Pasmak n3amehy pesHe mBuue pes3ada u CrnosbHe mBULE NpcTeHa

Bogunvue (36 ) ( cn. U ) ogpehyje pasnuky y AumeHsvjama

u3mMehy WwabrnoHa 1 HEeroBor Npukasa HakoH rmofdarka ca Konujom

pykasa (35 ). MpomeHa pagHor npeyHunka pesaya he npoMeHuTH
oBy pasnuky. Konupatse yaypa (35 ) moxe Aa ce kopucTtu ca

wabnoHMma ca MMHUManHoMm AebrbuHom o 8 MMm.

KPYXXHO MMOJAHE

e [locTaBuTe paxat (33 )y pyny y napanenHom Bogudy

e (27 )( CnukaA).

e YknoHuTe napanenHu Bogud (- 10 ) ca cTonana pyTepa ako je
onpemrbeH 3a naparerHo ycmepasatbe

e YMeTHWTe napanentu sogud (- 10 ) y o6pHyTOM nonoxajy, ca
Wwnrbkom (- 33 ) OKpEHYTUM Npema aone.

e [logecuTe paaujyc rnogawa W 3akibyyajTe ayrmag 3a
3aKkrbyyaBatbe napanenHe sogunuue ( 21 ).

e HakoH ymetarwa Tp3anuue (33 ) y matepujan, moryhe je
rmoaatu y kpyr

e ( Cnukad ).

[a 6ucte ogpeavnu paguvjyc rnopara, M3MepuTe pactojake of

LieHTpa Mapkepa Ao CroSbHe UBMLEe pesaya.

PAL VN OOPXXABAHE

WUckrbyunTe Kabn 3a Hanajake U3 MpexHe yTUYHMLE npe 6uno
KaKBe MHCTanauuje, noAeluaBatba, NonpaBke Unu paaa.

He kopucTuTe BoAy nnv fipyre TeYHOCTY 3a Ynihetse.
noganuua ce YNCTU YETKOM.

WcTpoLuenn pesay Tpeba oagMax 3aMeHNTH.

PefoBHO YMCTUTE BEHTUNALMOHE OTBOPE Kako 6UcTe cnpeunnu
nperpesate MOTOpa rroganuue.

3AMEHA KAPBOHCKUX YETKULIA

WcTpowene (kpahe opg 5 MM), usropene wnu HanykHyTe
KapGoHCKe YeTke MOTopa Mopajy ce oAMax 3ameHuTW. Ysek
3ameHuTe 0be YeTke UCTOBPEMEHO.

Camo kBanudukoBaHa ocoba Tpeba fa 3ameHu kapboHcke
yeTke kopuctehn opurvHanHe Aernoee.

Cee Hepoctatke Tpeba OTKNOHUTM oBnawheHn cepsBuC
npouseohava.

TEXHWYKE CNELUNPUKALIUJE

PEJTUHI NOOATAKA
NAPAMETAP BPEAHOCT
HanoH Hanajatba 230 VAC
®pekBeHUuja cHabaeBarba 50 Hz
HomwuHanHa cHara 1300 W

Oncer 6p3uHe y npasHOM 11000 - 28000 "
xoay

rnoaanvua Teno xoa, 55 mm
MpeyHuk Llonnet ?6;8;12 Mm
Knaca sawtute Il

MacosHo 3.5kr
loanHa NpousBoHbe 2025

59G717 03Ha4aBa v TUN U O3HAKY MalUUHe
noaALM O BYUU U BUBPALIMJAMA
WHdbopmaumje o 6yumn 1 Bubpauvjama




Emucuje 6yke, kao LWITO Cy HMBO 3By4HOr npuTucka JINA n HMBO
3By4He cHare JIBA v HecurypHocT mepema K, aaTe cy y HacTaBky y
ynyTcTBuma y cknagy ca EN 60745.

BpeaHocTtu BUGpaumja axaHa HecurypHocT mepewa K ogpeheHa y
cknagy ca EN 60745 cy natv y HacTaBky.

HuBo BMGpauuja gaT y HacTaBky y OBMM ynyTCTBUMA je MEpeH y
cknagy ca nocTynkom meperba HaseaeHum y EN 60745 n moxe ce
KOPUCTUTY 3a ynopehuBake enekTpuyHNx anata. Takohe ce Moxe
KOPUCTUTW 3@  MpenMMUHapHy  MPOLEHY  U3MOXEeHOCTW
Bubpauvjama.

Hueo BuGpauuja HaBefdeH je penpeseHTaTMBaH 3a OCHOBHY
ynoTpeby enekTpuyHor anata. AKO ce enekTpUyHM anat KopucTu y
OpYrM annvkaumjama unu ca apyrum pagHuMm anatuma, a ako Huje
[0BOSLHO OfipXaBaH, H1BO BUGpaLmja Moxe fa ce npoMeHu. lfope
HaBeAeHW pasno3u Mory [OBecTv [0 mnoBehaHor wuanaraka
BUGpaLujama TOKOM YMTaBOr pafHor nepuoga.

[a 61 ce Ta4yHO NpoLieHUNa U3NoxeHocT BuBpaumjama, noTpebHo
je y3eTn y 063vp nepuoae kajaa je enekTpuyHu anat UCKIbyYeH Unn
Kafa je YKIby4eH, anu ce He KOpUCTU 3a pag. Ha oBaj HauuH, yKynHa
N3NOXEeHOCT Bubpauujama Moxe OuTU 3HaTHO Hwka. Tpeba
npeay3eTv JofaTHe Mepe NpefoCTPOXHOCTU kako 61 ce KOPUCHNK
3awTuTMo oa edpekata Bubpauuja, Kao LITO Cy: ofpXaBake
enekTpUYHOr anata v pagHux anata, obesbefuBarbe agekBaTHe
TemnepaType pyKy, NpaBunHa opraHusaumja paga.

Hueo 3ByuHor nputucka: JINA = 90 ab (A) K = 3dB (A)

HuBo 3ByuHe cHare: JIBA = 101 gb (A) K= 3dB (A)

BpeaHocTtn y6p3aara Bubpaumja: ax = 12.065 m/s2K = 1.744 m/s2
SALUTUTA XUBOTHE CPEOVUHE

N Mpon3soan Ha enekTpuyHM NOroH He TpeGa oanaraT ca kyhHuM

i otnagom, seh ux Tpeba ogHwjeTn y oprosapajyhe objekte 3a

opnarake. O6paTUTe Ce CBOM NPOAABLY NPOU3BOAA UMM NOKANHUM

~_| |enactuma 3a nHdopmaumje o oanarawy. OTnagHa enekTpudHa u

€MeKTPOHCKka Onpema Cajpku CyncTaHUe Koje HUCY eKOMOLIKKA

npuxsaTrbvee. HepeunknupaHa onpema npe/cTasrba NOTEHUManHn
PW3VK 33 KMBOTHY CPE/INHY U JbY/ICKO 3/PaBIbe.

&qyoT;[ TX MonaHa Cndlka 3 orpaHnL3oHg oanowuenavanHosuma&gyor; Cnotka
KoMaHayTowa ca cepulutem y Bapiiaeu, yn. MorpanuusHa 2/4 (y garbem Tekcty
&qyoT; TKC Morbcka&qyoT;) obaseluTaBa Aa Cy CBa ayTopcka npasa Ha cagpxaj
0BOr NpUpYyYHUKa (y Aarbem TekcTy &qyoT;MpupyuHnk&qyoT;), ykibydyjyhu, nsmehy
octaror. Csa ayTopcka npaBa Ha Cajipaj OBOr NMpupyyHWKa (y Aarbem TekcTy
&qyoT;Mpupy4HNK&QyOT;), yKIbydyjyhi, ann He orpaHn4aBajyhin ce Ha H-eros TekcT,
poTorpacpuje, Anjarpame, LIpTexe, Kao 1 HEroB cacTas, Npunaaajy Uckibyumso MX
MonaHa v nognexy npaeHoj 3awTutu npema 3akoHy of ebpyapa 4, 1994 o
ayTOpCcKOM NpaBy W CPOAHUM NpaBuma (Tj. Yaconuc 3akoHa 2006 6p. 90 ctaska 631
ca wusmeHama). Konupawe, obpaga, objaBrbuBakbe, MoaudMKOBaKkE Y
KOMepLmjarHe CBpXe LieNor NPUPYYHIKa, Kao 1 HEroBUX NojeAVHAYHMX eneMeHaTa
6e3 nucmene carnacHocTn MMKC lMorbcka je cTporo 3abpak-eHo 1 MoXe oBeCTU 10
rpafaHcke U KpUBIMYHE OATOBOPHOCTY.

(GR)
META®PAZH TON APXIKQN OAHITON

KOMTIKH MHXANH
59G717

ZHMEIQZH: AIABAZTE MNPOZEKTIKA TO MAPON ErXEIPIAIO
MPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO HAEKTPIKO EPFAAEIO KAI
QOYAAZTE TO A MEAAONTIK'H ANA®OPA.

EIAIKEZ AIATAZEIZ AZOAAETAZ

o KpatRoTe TO NAEKTPIKO €PYOAEiO OO TIG HOVWUEVEG
emPaveieg TNG Aafrg, KaBWG To KOTITIKO PTTOpPEi va £pBel o€
gma@n pe TO i510 TOo KAAwSI0 SIKTUOU Tou. H eTTagn pe 1O
KaAwdio dikTiou Ba pTropoloe va €xel wg aToTéAeopa TN
HeTddoan Téong aTa HeTAANIKE pépn Tou epyaleiou, yeyovog TTou
Ba ptropoloe va TTpokaAéael nAekTpoTTANgia.

e To mpog emefepyacia UAIKO TIPETTEI VO OTEPEWVETAI OF
oT1afepny Baon Kal va ao@alileTal EvavTl METAKIVIONG HE
O@IYKTAPEG 1 dAAa péoa. Edv To TeEpdyio epyaaiag ouykparteital
HE TO XEpI 1 MEZETAI OTO OWHA, TTAPAEVEI AOTABEG, YEYOVOG TTOU
MUTTOPEI va 0dNyroel € aTTWAEIR TOU EAEYXOU.

o O1 KOPTEG TTPETTEI VO EQAPHOIOUV AKPIBWG OTOV TQPIYKTAPA
TOU XPNOIYOTIOIOUMEVOU nNAEKTPIKOU epyaAegiou. ‘Eva
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epyaAeio TTou dev TaIPIGdEl PE TO OQIYKTAPA TOU NAEKTPIKOU
epyaAeiou, TTEPIOTPEPETAI AvVOpOIOpOPPa, doveital €viova Kal
MUTTOPEi VO TTPOKOAECEI OTTWAEID  €EAEYXOU TOU NAEKTPIKOU
£pyaAeiou.

H TaxutnTa TwV XpnoigoTroloUNeEVWY epYaAEiwv gpyaciag
eV TPETTEI VA Eival JIKPOTEPN ATTO TN PEYIOTN TAXUTNTA TTOU
avaypdgeTal oTo NAEKTPIKO gpyaleio. Ta eapTripara TTou
TIEPICTPEPOVTAI PE UYPNASTEPN TOXUTNTA EVOEXETAI VA UTTOOTOUV
gnuia.

Otav epydaleoTe, KPATHOTE TO POUTEP Kal aTré TIG 500 Aafég
Kal g§ao@aliote oTaBepny Béon epyaciag. 'Eva nAekTpikd
£PYOAEIO TTOU KPATIETOI KA WE Ta BUO XEPIA Eival AOPANETTEPO.
MnvV ayyileTe TOV TTEPICTPEPOHUEVO KOPTN KAl HNV PEPVETE TA
Xépla oag aTnv guPéAeId Tou. Kpatrjote T BondnTiki Aafn pe
T0 GAAO Xépl. O XEIPIOUAG TOU PNXAVAMATOG KAl PE Ta SUO XEPIa
HEIVEI TOV KivOUVO TPQUMUATIOPOU TWV XEPIWV 0OG OTrd TO
epyaAeio epyaaiag.

Mpémer va QopIETal ATONIKOG TTPOCTATEUTIKOG £SOTTAICHOG.
Avdloya pe TO €idOog TNG Epyaciag, Vo POPATE
TTPOCTATEUTIKI] MAOCKA, YUOAId, TTPOCTATEUTIKG YUOAIG Kail
TPOCTATEUTIKA OKONG. MMPOOTATEVETE TA PATIO OAG OTO TA
agpPOpETAPEPOUEVA Eéva aowpaTa TTou dnpioupyolvTal KATd Tn
didipkela TNG epyaciag. Mia pdoka okdvNG TTAPEXEI AVOTTVEUOTIKA
TIpooTaCia Kal TTIPETTEl va QIATPAPE! TN OKOVN TTOU TTAPAyETal
kata T Sidpkela TNG epyaciag. H €ékBeon oe B6pufo yia
TTOPATETAPEVO XPOVIKS BIGOTN PTTOPET VO 0BNYAOEI O€ aTTWAEI
QKONG.

01 okOVEG aTrd oplopéva gidn UAoU pTTopEi va atroTeAécouv
KivBuvo yia Tnv uyegia. H dueon QuOIKr eTTaQr UE TIG OKOVES
umopei  va  TipokaAécel  aAAepyikég  avTidpaoelg  A/kal
QVATIVEUOTIKEG TTABAOEIG OTOV XEIPIOTR i Og dTopa TTou
Bpiokovtal kovta. O1 okdveg Bpudg 1 ofiIag Bswpouvtal
KApKIVOYOVEG, 18iwg 6Tav ouvduadovTal Ue ouaieg eTTeEepyaaiog
gUAou (ouvTnpnTIK& §UAOU). ZUVETTWG, OUVIOTATAI N XPAon
pdokag okévng, OouoTNUATWY avappdenong okévngG  Kal
eTTapKoUg egaepIooU.

KaBapileTe TOKTIKA TIG OXIOHEG ESUEPIOUOU TOU NAEKTPIKOU
gpyaAeiou. O avepioTipag Tou KivnTApa Tpafdel okdvn oTo
TEPIBANUA Kal o HEYAAN CUOOWPEEUCT OKOVNG WTTOPEi va
TIPOKOAETEI NAEKTPIKG KivOUVO. Mnv XpnOIHOTTIOIEITE TO NAEKTPIKG
epyaleio kovTa og eU@AekTa UAIKE. O1 oTTIVOrpeg eVOEXETaI Va TO
ava@AEgouv.

Aev TTpéTTEl Vo XPNOIUOTTOIOUVTAl KOTECTPAMMEVO!I KOl Mn
akoviogpévol KO@Teg. Ta Baumd f KATEOTPAUMEVA KOTITIKG
augdvouv Tnv TPIPr, HTTOPEi va PTTAOKApouV KaBwg Kal va
MEIOOUV TNV TTOIGTNTA TNG KATEPYAOIAG TOU UAIKOU.

Mnv ayyilete Tov KOQTN 1 GpéOCWG HETA TO TEAOG TNG
gpyaociag. Auté To e€dpTnua pTTopei va {eoTaBei TTOAU kal va
TIPOKOAECEI EyKaUpaTa.

Ta nAekTpika gpyaleia wpémel va TiBevral o AsiToupyia
TPIV TO KOTITIKO £pBEl O€ ETTAPN ME TO TEPAXIO. AIGPOPETIKY,
UTTdpxel  Kivduvog KAwTOIGG, KaBwg TO XPNOIYOTTOIOUUEVO
epyaleio Ba aopalioel TTvw oTo TePdxIO epyaaiag.

BeBaiwBeite 611 6A0I 01 GPIYKTAPEG ATPAAITNG Eival TPIYUEVOL.
Moté unv ouvdéeTe epyaAcia epyaciag oTo NAEKTPIKO epyaAeio
€KTOG aTTO QUTA TTOU OUVIOTA O KOTAOKEUAOTHG.

Kard tnv avrikatdoTaon Tou KoTimikou, BefaiwBeite 6T TO
aTéAexoG gival oTepewpévo ae BdBog TouAdxioTov 20 mm.

Mpiv amd 1o @peldpiopa, BeBaiwbeite 6T UTTEPXEl EAEUBEPOG
XWPOG KATW aTrd TO TEPAXIO EPYaTiag yia va unv £pOel TO KOTITIKO
o€ eman pe GAAa Tepdyia epyaciag.

H em@aveia Tou xwpou epyaciag TTPETTEl va ETIOEwWpEITAI.
BeBaiwBeite 611 Sev uTTdp)oUV avemBUUNTa {éva UAIKG.

(kap@id, Bideg K.ATT.)

Mnv a@rjvete pia evepyoTroinuévn @péda Xwpig eTTiBAewn.

Otav 10 nAeKTPIKO epyaAeio dev XpnolyoTrolgital, Ba TPETTEl
TAvTa va Trapapével ammoouvdedepévo amd Tnv Tpia Kal va
atroBnkeveTal 0€ AOPAAEG yia Ta TTaudId P€POG.

Byadete mavta To nAekTpIKS epyaleio amd Tnv Tpida TPV aTrd
TNV aAAayr Tou epyaAsiou epyaaiag rj TTpIvV atmd OTToIadNTTOTE
pUBUION, cuvTrpnon 1 AeIToupyia.



e Mnv xpnoigotolgite SIAAUTEG yIa TOV KABAPITPS TOU NAEKTPIKOU
epyaAeiou, ol otroiol Ba pTTopoUcav va TTPOKaAéoouV {nuIG oTa
TTAQOTIKG PEPN.

MPOZOXH: H ouokeun éxel oxedlaoTei yia Asioupyia o€

EOWTEPIKOUG XWPOUG.

Mapd Tn Xpion evog eyyevwg ac@aloug oxedSiaopou, Tn Xpron

HETPWV OOQOAEING Kol TTPOCOETWV TTPOCTATEUTIKWY HETPWYV,

UTTAPXEl TTAVTO €vaG UTTOAEITTOPEVOG KivEUVOG TPOUMATIOHOU

KaTd TN SidpkKela TNG Epyaciog.

Emegriynon Twv XpnoIHOTIOIOUHEVWV EIKOVOYPOAUHATWY

1.Ai0BdoTe TIG 0dnyieg AsIToupyiag, TNPACTE TIG TIPOEISOTTIOIRTEIG Kal
TOUG GPOUG AOPAAEIQG TTOU TTEPIEXOVTAI OE QUTEG.

2.

3.Na @opdre €£0TTAIONO ATOUIKAG TIPOCTACIAS (YUaAid acgaAeiag,
WTOOOTTIOEG, HAOKA TKOVNG).

4.ATroouvdEaTE TO KAAWSIO TPOPODOTiag TIPIV ATT6 TN CUVTHAPNON 1
TNV ETTIOKEUN.

5.KpatrioTe Ta Tadid pakpid aTré To epyaAeio.

6.Protect amé Tn Bpoxn.

KATAZKEY'H KAl EDAPMOIH

To router eival éva @opnTd nAekTpIKG epyaleio Tng deUTePNng
katnyopiag TpooTaciag. Kiveital ammé povo@aoikd KIVATAPA HE
METATPOTTEX TTOU TOTTOBETEITAI KABETA OTNV ETTIPAVEIT TTOU TTPOKEITAI
va  emegepyaoTei. AutoU TOu €idOUG Ta NAEKTPIKA  epyaAgia
XPNOILOTIOIoUVTal EUPEWS Yo @pefdpiopa og §UAO Kal UAIKG pE
Bdaon 1o §UAo. ZToUug TopEig Xpriong TrepiAapBdavovTal n Euhoupyikr,
0l Epyaoieg TTAPKE, N SIAKOOUNGN ) N AVOKAIVION KAl O KATACKEUEG.
Mnv KAVETE KaKN XPAOTN TOU NAEKTPIKOU EpyaAgiou.

NEPIFPA®'H TON MPA®IKQN ZEATAQN
H apiBunon Tou akolouBei avagépetal oTa €EapTApaATA TNG
povadag Tou aTreikovifovTal OTIG YPAPIKEG OEAIBEG TOU TTAPOVTOG
eyxeipIdiou.

1.Handle

2.Spindle koupTri KAEIBWHATOG

3.Spindle

4.Spindle kdAuppa

5.Foot

6.0Overlay

7.Depth stop buffer

8.KdAuppa okévng odnyol owuaTog
9.Depth képBog kAeiIdapidg stop
10.MepiopioTrg BaBoug

11.Evdeign mepiopioTr BaBoug

12.KUpia diaipeon

13.KAipaka akpipeiag

14.Precision koupTi pUBuiong BaBoug
15.MoxA6g aopdhiong odnyoU owuaTog
16.Evdeign puBuiong BaBoug akpiBeiag
17.0moBopwTiIopdg

18.Ehatripio dgova

19.Collet

73

20.Ma&ipad! otepéwong

21.MapdAAnAa kouBia acpdAiong paBdou odnyou
22.Aulakwaoelg yia TTapdAAnAeg pdpdoug odriynong
23.Switch

24 KoupTri KAEIBWHATOG BIAKOTITN

25.KoupTri eAéyyou Taxutntag

26.MapdAAnAog 0dnydg

27.MapdAAnAog 0dnyog

28.MapdAAnAo koupTri pUBUIONG TPOXIAG
29.Evdeign Béong apdAAnAou odnyou

30.Bida oTepéwang TTpocappoyéa
31.Mpooappoyéag yia egaywyn okdvng
32.Reduction ocuvappoAdynon

33.Szpikulec

34.Spike Tragipad! TTépuyag

35.00ny6g paviki

36.00ny6g SakTuAiou XITwviou

37.KAeidi

38. KAgidwpa odnyou

* Evoéxetal va utrépyouv dlagopég PeTagy Tou oxediou Kal Tou
TIPOIdVTOG

EZOMNAIZMOZ KAI AZEZOYAP

e MapaAAnhog 0dnyodg 1 1eQ.
o Ko@pTtng KUKAWV 1 1ep.
e Odnyog paviki 1 1eQ.
o [lpoocapuoyéag yia avappoé®nan okévng Pe peiwaon 1pl.
e Bideg yia Tn oTEpéwan Tou TTpoCapUOyE 1 kpl.
e Collet 3 Tep.
o KAeldi 1 Tep.
e XelpokivnTo 1 Tep.
MPOETOIMAZIA A EPTAZIA

To KOUWTTi KAEIDWHOTOG TNG OTPAKTOU TTPETTEI VO XPNOIUOTTOIEITal HOVO
yia TNV ToTroBéTnon ) TNV agaipeon Tou epyaleiou epyaciag. Aev
TIPETTEl VO XPNOIMOTTOIEITAl WG KOUMTT (PPEVOU EVW N GTPOKTOG
TrepIoTPEPeTal. KATI TETOI0 PTTOPET VO TTPOKaAETEl {NMIG OTO NAEKTPIKO
€pYaAEio 1) va TpauPaTioe! Tov XpARoTn.

Mnv o@iyyete KaAd To TTAgIUAd! TNG OTPAKTOU TTPIV TOTTOBETAOETE TO

epyoAcio epyaoiag, OI6TI €101 PTOpEi Vo TTPOKANBEi {nuid oTnv

TouTTida. K&Be popd Tou aAAGeTe To epyaeio epyaaiag, EAEyXETE OTI

XPNOIMOTTOIEITAI N CWOTH TOIUTTIOA.

H emloyn Tou epyaAeiou epyaciog egaptdtal améd 10 UAIKO

TIPOG KATEPYAGTia KAl TO €i00G TNG EPYATiOag TTOU TIPOKEITAI VO

yivel. Ta komrmiké atmé xdAuBa uwnAng taxutnTag (HSS) eivai

KatdAANAa yia TNV Katepyaoia  MOAGKWY  UAIKWY, OTTwG

TAQOTIKG 1] Hahakd E0Ao. Ta KOTITIKA ME KOTITIKEG OKMEG

kapBidiou (HM) xpnoigotrololvtal yia TNV KaTEPYyaoia

OKANPOTEPWY UAIKWYV, TI.X. OKAnpd &UAa, poplooavideg n

aKOMN Kal aAOUIVIO, OV O KATAOKEUAGTHG TOU KOTITIKOU TO £XEl

opioel.

Oa TPETTEl va XpnoipotroloUvTal Hovo epyalsia epyaadiog

TWV OTTOIWV N EMITPETOHEVN TaXUTNTA Eival peyaAlTepn 1

ion pe TN péyioTn TaxUTNTa TOUu NAEKTPIKOU EpyaAeiou

Xwpig goprTio.

EFKATAZTAZH EPFAAETIQN EPFAZIAZ

ATmroouvdéoTe TO nNAEKTPIKO gpyaAeio amd Tnv Tapoxn

peUpaTOG.

XPNOIPOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA YAVTIO OTAV OUVAPHOAOYEITE

Kol aTrToouvappoAoyEiTe epyaleia epyaagiag.

o KareBdoTe TO TPOOTATEUTIKS dgova (4).

e [MaTAOTE Kal KPATAGTE TTATNPEVO TO KOUPTT aoQAAIoNG aTPAKTOU
(2). Edv cival ammapaitnTo, TepIoTPEWTE Tov Ggova (3) pe To XEP!
MEXPI va epTTAaKEl O pnxaviopdg aogpdAiong. Avdloya pe Tn
OIGUETPO TOU OTEAEXOUG TOU EepyaAgiou, XPNOIPOTIOINOTE HIa



KOTAAANAN To1pTTida (19) AapBdvovtag uttdéyn 1o eAatrpio (18)
Tou  Taupiddel. Kard tnv aMAayn Tng TOITTIdAG, TOTTOBETHOTE
TPWTA TO eAaTrpIO (18) OTO KEVTPO TNG ATPAKTOU, OTN OUVEXEIX
TNV ToIPTTIda KaTdAAnAou peyéBoug (19) kal ac@aAioTe TNV aTn
B¢on Tng ToTTOBETWVTAG TO TTAgINAdI oUoPIgng (20).

e To oTéAeXOG TOU epYaAEiou epyaciag TTPETTEI VO EICAYETAI OTNV

arpakTo o€ eAGxIoTo B&B0g 20 mm.

Z@igTe TO TAgIPAdI GUOPIENG (20) pe Eva KAEIDI.

(37) (xAua T).

ATTEAEUBEPWOTE TO KOUPTTI AGQAANIONG TNG aTPAKTOU (2).

ToTToBeTAOTE TO TIPOCTATEUTIKG Ggova (4).

To TTagINadI oUoPIENG UTTOPET va aiyyeTal HOVO PE KAEISI pe

avoIxTé dkpo a@oU To epyaleio epyaoiag €xel TOTTOBETNOEN

péoa oTnv ATPaKTO. AIGQOPETIKG, TO TAgINadl ouo@igng Ba

TIPETTEI va XEIPICETAI ATTAAG Kal HGAAOV POVO PE TO XEPI VIO VO

HNV KATaoTpagei n ToIPTTIdA.

TOMNOOETHZH MPOZAPMOIEA INA ANAPPO®HZH ZKONHZ

Ma TNV TTpooTacia até Tn oKOvVN TTPETTEI VA XPNOIPOTIOIEITAI HAOKA
OKOVNG Kal KATAAANAN ouoKeun avappdPnaong okovng.

ATTOOUVOEDTE TO NAEKTPIKO EPYAAEIO ATIO TNV TTAPOXT| PEUHATOG.
Mpiv a1ré TNV TOTTOBETNON TOU TTPOCAPHOYET AvVapPOPNONg oKOVNG
(31) (Zx. B), mpémel va agaipeBei To epyaleio.

e XahapwoTe TO HOXAS ao@AaAiong Tou odnyou owpatog (15) yia
VO PETAKIVAOETE TOV Ggova TNG @pédag oTnyv emavw Béon.

e TomroBeTAOTE TOV TTPOCAPUOYED avappodPnang okévng (31) ato
T6dI (5) kal OTEPEWOTE Tov HE TIG PBideg OTEPEwONG TOU
Tpocappoyéa (30) (€1k. B), BISWVOVTAG TIG atTé KATW.

e YuvdéoTe Tov EUKAUTITO CwARva avappd@nong okévng oTov
TIpocappoyéa avappoéenaong okoévng (31) eite ameubeiag eite
Héow evog €€apTApATOg Heiwong (32), avahoya pe Tn dIGUETPO
oUvOEDNG TOU OWARVA.

AEITOYPIIA / PYGMIZEIZ

ON/OFF

H T1don BIkTOOU TPETTEl VA QVTIOTOIXEI OTNV TAON Trou
avaypda@EeTal oTNV TIVOKiSa TUTToU TNG QpELag.

H pnxavn @pedapiopatog gival eEOTTAIOPEVN PE KOUUTTT KAEIBWHATOG
SIAKATITN yia TNV ATTOQUYT TUXaiag ekkivnong.

Evepyotroinon

e [laTACTE TO KOUNTTI KAEIOWMATOG TOU BIOKATITN (24).

o [MatoTe kal KPATAOTE TTATNEVO TO JIOKATITN (23).

ATmrevepyotroinon
* ATreAUBEPWOTE TNV TTiECT OTO KOUUTT TOU JIaKATITN (23).

Emionpdvere To

e H oguokeun cival e§otrliopévn pe otrioBio ewTiopd (17) yia
BeAtiwan NG opatdTNTAg OTO XWPO tpyaciag. O QwTIoPdG
EVEPYOTTOIEITAI AUTOPATA KATG TNV EVEPYOTTOINGN TNG CUOKEUNG.

‘EAEMXOZ TAX'YTHTAZ ATPAKTOY

e 270 OWHa TNG QPECag UTTAPXEl €va KOUMTI pUBHIONG TNng
TaxutnTag (25). H TaxutnTa TG atpdkTou eTIAEyeTal avaAoya pe
TIG avAykeg (avaAoya PE TO XPNOIUOTTOIOUPEVO KOTITIKO, TN
akANPATNTA TOU TTPOG KaTepyaaia UAIKOU, To €id0g TNG epyaciag
K.ATT.)

O TapakdTw Trivakag TrepIEXEl TTapadeiyaTa pubpioewy wg odnyo yia

TOV XPNOoTN.

YAiké MéyeBog Tou Puluion
KoupuTtioU TaxuTnTOg
puBpIoNg

Ahoupivio 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3

MAaoTika 16-40 1-2

4-10 3-6

XapTévi 12-20 2-4

22-40 1-3
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4-10 -6

MaAakr) uAeia 22-40 1-3

(TreKo, 4-10 5-6
£pUBPEAGTN)

ZkAnpd guAo 12-20 3-4

(5pug, ofia) 22-40 1-2

Qot600, n €mAoyn TNG PUBHIONG Ba TIPETTEl va yiveTal PJETA ammd
TTPOKTIKF) OOKIMK. ZUVETTWG, CUVIOTATAI N SIEVEPYEIQ TTPOKATAPKTIKWV
OOKIPWY OTO QPECAPIoUA TWV ATTOPPIUPATWY TTPIV aTTé TNV TEAIKA
€KTEAEON TNG TIPOPBAETTOPEVNG EPYOTIOG OTO TTPAYHATIKG UAIKO.

Kata 1n Aermoupyia o€ xopnAfy TaxdtnTa, ouvioTétal n wogn Tou
epyaAeiou PeTa améd TrapareTapévn Asiroupyia. Auté Ba TTpETTEl va
yiveTal pe Tn AsiToupyia Tou NAEKTPIKOU epyaAEiou Xwpig @opTio o€
TTARPN TaXUTNTA Yia TIEPITTOU 1 AETTTO.

KATAKOPY®H KINHZH TOY ZQMATOX THZ MHXANHZ

D®PEZAPIZMATOX

e TomoBeTAOTE TO SPOUOAOYNTH OE UIC ETTITTEDN ETTIPAVEIQ.

e ZekAeidwoTe T0 HOXAS ao@AAIong Tou 0dnyou owpaTog (15).

e MdoTe TIg AaBéG kal Pe Ta BUO XEpIA Kal TTIEDTE TTPOG TA KATW
EETTEPVWIVTAG TNV QVTIOTAON TWV EAATNPIWV.

e AmeAeubepwote Tnv TriEon, Ta eAatipia Ba  avaykdoouv
QUTOHOTA TO CWHA TOU KOPTN VA ETTIOTPEWEI ATNV APXIKA (ETTEVW)
Béon.

P'YOMIZH TOY BAOOYZ ®PEZAPIZMATOZX

ATrooUVdEaTE TO NAEKTPIKO EPYaAEio aTTd TNV TTapoXr PEUHATOG.

e TotroBeTOTE TO dpOopPOAOYNTH OE HIa ETTITTEDN ETTIPAVEIQ.

e ZekAeidwoTe To HOXAS ao@AAIong Tou 0dnyou owpaTog (15).

e ZETTEPVWVTOG TNV QVTIOTAON Twv €AATNPIWY, XAUNAWOTE TO
OWHA TOU KOTITIKOU PEXPI TO KOTITIKO va £€pBel a€ £TTagn Pe TNV
ETTIPAVEIQ TNV OTTOIa €XEI TOTTOOETNBE.

e Aocg@ahioTe ot authi Tn B€on XPNOIMOTIOIVIOG TO HOXAO
ao@AaAiong Tou odnyou owuatog (15).

o XaAapwoTe TO KOUPTT aopahiong Tou oToTr BaBoug (9).

e XapnAwoTe Tov avaoToAéa BaBoug (10) péxpl va £pBel o€ eTTagr
Me pia ommd TIG €M@AveIEG TOU BabuidwTol TTPOPUAAKTAPT
avaoToAéa Baboug (7).

e Eav eival ammapaitnto, emavagépete TN Béon Tou Seiktn TTAdong
Ba&boug (11), oUpovTdg Tov TTavw atd To oTot Baboug (10).

e AvuywoTe 1o oToTr BdBoug (10) o€ YOG TTOU AVTIOTOIXEI OTNV
€mMBupNTA dlcioduon Tou KOTITIKOU OTO TEPGXIO €PYOOiag
XPNOIPOTIOIVTAG TNV KUpia diaBabuion (12) oTto owua Tou
KOTITIKOU KOl ao@aAioTE OQiyyovTag TO KOUMTIi a0@AAIoNg Tou
oToTr BdBoug (9).

e H akpiBig puBuion Tou BaBoug @pefapiopaTog MTTOPEI va
EMITEUXOEI Pe TN OTPOPA Tou pubuioTh BaBoug akpifeiag (14).
Mia oTpo@n Tou KOpBiou aVTIOTOIXEI OE HETATOTTION TOU CWHATOG
ppedapiopatog Katd TNV Kataképuen KareiBuvon katd 1,5 mm,
oupwva pe TNV KAigoka dioBabuiong akpifeiag (13) kar Tig
TpocauéAoelg TNG katd 0,1 mm. H pubuion Tou BdBoug cival
duvaTh edw o€ éva eUpog TTEPITTOU +/- 8 mm pe Tnv aviywon 1
TN ueiwon Tou owpartog @pefapiodatTog Ot OXEon HE TO
BabuidwTtd  pubuioTIKG  didgpayua  BdBoug (7). Autd
peTaPpPAadeTal o€ peiwon i adgnon Tou BaBoug Tou epyaleiou
epyaoiag avrtioToixa. H petakivnon eival opaty otnv évdeign
AemrTiig pUBUIONG BdBoug (16). H Aeitoupyia autr Ba Tpémel va
ekTeAEITal 0T Béon O6TTOU N PPECa eival XapnAwuévn oTo onueio
TTou kaBopigeTal atrd Tov avaoToAéa BaBoug (10). Mpiv ammd ™
pPUBUION, TTPETTEI ETTIONG VA XOAGPWOEI TO KOUNTTi ag@AaAiong Tou
aTotr BAaBoug (9). Mdvo TéTE TO TWHa TOU PPECOU Ba PTTOPET VO
KIvnBei eAeUBepa kaTé TN PUBUION Kal padi Tou Kai To oToTr. OTav
oAokAnpwBei n pubuion, BeBaiwBeite 611 TO aToT BABoUG (10)
Bpioketal o€ emapR pe TNV em@dveld Tou Pabuidwrtol
TIPOQUACKTAPa GTOTT BABOUG (7) Kal OQi§TE TO KOUNTTi aoPAAIoNG
Tou oTOTT B&BOUG (9).

e H pnxaviy @pedopiopatog d10BETel €vav TTPo@UAaKTpa (7)
oaTadiakng SIaKoTTAG BABOUG PPECaPITUATOG, O OTTOIOG ETTITPETTEI
aT0 Ppéda va KIvnOei (d1E108UTEl) OTO UAIKO O€ OKTW ICOTTEXOUTES
Béoeig (kGBe diadpopn eival TepiTTou 3 mm).



MYAIZMA

To poUTep TPETEI VO KPOTIETAI KAl JE To U0 Xépla KATd Tn

Glupleu NG Agitoupyiag!

TotoBeTroTE TOV KATAAANAO KOPTN (BAETTE 0dnYieg TTapaTTavw).

e TomoBetioTe TO TMOdI (5) TTGVW OTO TTPOG KaTepyaaia UAIKS (To
KOTITIKO Ogv TTPETTEI VO EPXETAI O€ ETTAPN WE TO UAIKO O€ aQuTtO TO
onyeio).

e PubpioTe To BaB0g ppelapiopaTtog.

e EvepyotroifoTe TN pnxav @PeCapioaTog Kal TIEPIMEVETE va
@TEOEI N GTPAKTOG OTN PUBUICHEVN TAXUTNTA PEAQVT.

e ZeKIVAOTE TNV KaTepyaoia oNioBaivovrag To TOdI TNG Ppédag
KOTa MAKOG TNG €mQAvEING TOu Tepayxiou oTnv €mOuunTr
Kartevbuvon.

e MeTakivioTe TO @peldpiopa pe oTabepri, Ouvexn Kivnon,
TECOVTOG TO TTODI TOU GUVEXWG OTNV ETTIPAVEIR TOU UAIKOU, PEXPI
va oAokAnpwBei To ppelapiopa.

‘Evag  TOAG  ypriyopog  pubudg  Tpoéwong TG - pnxavig

ppelopiopatog KaTd TO QPECAPIOUA €XEI WG QATTOTEAEOUA KAKK

TIoIOTNTA KATEPYATIAG KAl UTTOPET VO TIPOKAAETEI {NHIG OTO KOTITIKO

f aTov KivnTAPA. ‘Evag TTOAU apydg puBudg Tpdwaong TG MNXAvig

PpedopioaTOG WTTOPEI €TTIONG va 0dNyNoEl O€ KOKM TroIoTNTa

Karepyaoiag Adyw uTEPPOAIKAG  Béppavong Tou UAikoU. O

KatdAAnAog puBudg Tpdwong egaptdrtal amd 1o PEyeBOg Tou

XPNOIPOTIOIOUHUEVOU  KOTITIKOU, TOV  TUTTO  Tou UAIKOU  TTou

Katepyagetal kai 10 BdBog komAg. ZuvioTdtal n  dlevépyeia

TIPOKATAPKTIKWY SOKINWY PPeapiopaTog GypnoTou UAIKOU TTpIV

até TNV TEAK eKTEAEan NG TTpoBAeTTépevng epyaciag. Kard to

PpelapIopa TwWV GKPWV, To UAIKO TOU TEPaXiou TTPETTEI va BPioKeETal

apPIOTEPG TOU GEOVA TOU KOTITIKOU (OTTWG @aiveTal oTnv kateubuvan

Kivnong TG epeqag).

Edv xpnoiyotroigital odnydg yia gubeia katepyaoia A TepitToinon,

BeBaiwbeite 6T Ta BonONTIKA £EAPTAHATA EivVal CWOTA OTEPEWMEVA.

KATE' YOYNZIH OPEZAPIZIMATOZ

Ma va atmo@UyeTe TIG AVOHOIOHOPPEG AKPEG Kal va ETTITUXETE TO
KaAUTEPO  aTroTéAeopa,  eival  amopaitnto  va  @PeCApPETE
apIoTEPOOTPOPA  TIG €EWTEPIKEG aKPEG Kal  DeCIdOTPOPA  TIG
o0WTEPIKEG OKPEG (e1K. H). TMpokeipévou va utrdpyel KaAUTEPOG
£Aeyxog Tou UAIKOU aAAG Kal TNG pnxavig, n katepyacia Ba Tpétel
ETTOPEVWG VO yiveTal TTAVTOTE PE @opd avTiBeTn amd TN Qop&
TIEPIOTPOPHG TOU EPYAAEIOU KATEPYATTAG.

EFKATAZTAZH KAI XP'HZH TOY MAPAAAHAOY OAHIO'Y

O mapdAAnAog  0dnydg  XPnOIJOTTIOIEITal  yia TNV €TTITEUEN

opoiépopPng améoTacng améd Tnv dkpn avagopdg. Xdpn otov

€10IkG OXeSIOOPS TOu, PTTOPEI va XpnaoiyoTronei yia Katepyacia
akpng (e1k. A) A yia @pelapiopa Jakpid, TTapGAANAa Je TNV akpr

(eix. E).

e XahapwoTe Ta kopBia acedaAiong Tng pdpdou TapdAAnAou
odnyou (21) ou BpiokovTal aTo EdI TNG PPECag (5).

e TomoBetAoTE TIG TTapdAAnAeg pdBdoug odriynong (26) (e1k. A)
aTIG €YKOTTEG yIa TIG TTAPAAANAEG paRdoug odriynong (22) Kai
pubpioTe TNV €MBUPNTA amdéoTaon.

e X@itte Ta KopBia ao@dAiong Tng paRdou TTapdAAnAou odnyou
(212).

e To koupTi pUBuIoNg TG B¢éong Tou TTapdAAnAou odnyou (28)
uTTopEi va Xpnaoigotroindei yia Tn Aetrropepn pUBuion Tng Béong
Tou TapdAAnAou odnyol (27). Mia aAhayn otn Béon Tou
TTapdAAnAou odnyol (27) pTtropei va yivel avTIANTIT amé Tnv
kivnon Tou deiktn Béong Tou TTapdAAnAou odnyou (29) (eik. A).

TOMNOOETHZH TOY XITQN'IOY TOY OAHIO'Y

H xprion evég odnyol emTpéTel oTn Wnxavy @pelopiopatog va

odnyeital pe akpifeia kaTd PAKog TNG GKENG Tou TTPOTUTTOU KOl VO

avatrapdyel Je akpiBeia To oxrua Tou.

e AgaipéoTe Tov TIpooappoyéa avappoéenong okévng  (31)
geBIdwvovTag TIG Bideg aTEPEWONG Tou TTpocapupoyéa (30).

e TomoBeTAOTE TO XITWVIO 0dnyou (35) atnv utodoxn Todiou (5)
NG PPECag.

e ToTroBeTAOTE TOV TTpOCappOYEéD avappoPnong okévng (31) kai
opigte kal Ta dUo e§opTApaTA pE TIG Bideg OTEPEWONG TOU
Tpocappoyéa (30) (e1k. G).

H xprion evog odnyou XITwviou TrepIopilel TN XPRON HEYEBLV

KOTITIKQWV.

H améoTaon peTagl TG KOTITIKAG AKUAG TOU KOTITIKOU £PYaAEiou Kal

NG €§WTEPIKAG AKUAG TOu daKTUAIOU Tou XITwviou odriynong (36)

(oxnAua M) kaBopicel TN Siagopd dlIaoTACEWY PETAEU TOU TTPOTUTIOU

Kal TNG avaTrapdoTacG Tou PETA TO QPE(APIOUA PE TO XITWVIO

avTypa@ng (35). H aAAayr) Tng dlapéTpou epyaaiag Tou KOTITIKOU Ba

aAGger autr TN dlagopd. O dakTUAIog avTiypa®ng (35) pmopei va

XpnolpotroinBei pe TPOTUTIA PE EAAXIOTO TTAX0G 8 mm.

KYKAIKO ®PEZAPIZMA

e TotmoBetRoTe TN 0oUBAa (33) aTnv o1Tr) Tou TTapdAAnAou odnyou.

e (27) (Zxnua A).

o AgaipéoTe Tov TTapdAAnAo odnyé (10) amd 1o médI TG PPELag,
£dv eival epodIaouévo yia TTapdAAnAn dpopoAdynon.

e TomoBetrioTe Tov TTapaAAnAo odnyd (10) o€ avamodn 6éon, pe
TNV akida (33) va Seixvel TTPog Ta KATW.

e PubpioTte v akTiva @pedapiopartog kal ao@aAioTe Ta KouRia
ao@dahiong TG paBdou TrapdAAnAou odnyou (21).

e Agou sicaxBei n agiva (33) 1o UAIKS, gival SuvaTov va @pefapeTe
KUKAIKG.
(Zxfpa ZT).

Fl(x Vo TTPOCdIOPIoETE TNV OKTiva @pelapionaTtog, WETPACTE TNV

améoTaoN A6 TO KEVTPO Tou JeikT £wg TNV EEWTEPIKA GKPN TOU

KOTITIKOU.

AEITOYPITIA KAl ZYNTHPHZH

AtroouvdéoTe To KaAwdIo TpoPodoaoiag amd Tnv Tpia TPIV
aTré OTOINSATIOTE E€YKATAOTAON, PUBHION, ETIOKEUR R
Aeitoupyia.

Mnv xpnoipoToleite vepd R GAAa uypd yia kaBapiopd.

H pnxavn epelapioparog kabapifetal pe Bouptoa.

‘Evag @Bapuévog KOPTNG TIPETTEN VA avTIKaBioTaTal apéowg.
KaBapileTe TOKTIKA TIG OXIOUEG £50EPITUOU VIO VO ATTOPUYETE TNV
uTTEPBEPUAvVON TOU KIVATAPA TNG PPECag.

ANTIKATAZTAZH TON BOYPTZQON ANOPAKA

O1 pBappéveg (MIKPOTEPEG atTd 5 mm), KAUEVEG I PAYIOPEVEG
WAKTPEG GvBpaka Tou KIvNTAPA TIPETTEl va avTikaBioTavTal
apgéows. Na avrikaBiotdre mavia kai Tig dUo BoupToeg
TaUTOXPOVA.

Moévo éva eeidikeupévo GTOPO TTPETTEI VA QVTIKABIOTA TIg
BoUptOoeg  GvBpaka  XPNOIYOTIOIDVIAG — TO  OQUBEVTIKG
egapTrpaTa.

Tuxév ehatTopata Ba  Tipémel va  amokaBioTavial amd  TO
£€ouoiodoTNUEVO TUAKA OEPPIG TOU KATAOKEUADTT).

TEXNIKEZ NPOAIAITPA®EZ

AEAOMENA AZIOAOMHIHZ
NAPAMETPO AZIA
Tdon tpododoaoiag 230 VAC
Juyvotnta tpododoaoiag 50 Hz
OvopaoTiki Loxug 1300 W
EUpog taxutntag peAavti 11000 - 28000 min™
Eykedaiiko EMELOOBL0 55 mm
oWpatog unxavig
Ppelapiopatog
ALAPETPOG KOAAPOU ?6,8 12 mm
Katnyopia npootaciog 1]
Mdda 3,5 kg
‘ETog mapaywyrg 2025

To 59G717 SnAwveL TO0O TOV TUTIO 6O KoL TV
OVOLAGL0 TOU UNXAVIHATOG.

AEAOMENA ©OOPYBOY KAI AON'HZEQN




MAnpogopieg yia To 86pufo Kal Toug Kpadaopoug

O1 exTTOPTIEG BOopUROU, OTIWG N OTABUN NXNTIKAG TTiEaNG Lpakal n
OTaBUN NXNTIKAG I0XU0G Lwakal n aBeBaidtnTa pétpnong K, divovral
TTOPAKATW OTIG 0dnyieg oUpPwva pe 1o TTpdTuTIo EN 60745.

O1 mipég dovnong ankal n  apefaidtnta pétpnong K tou
Trpocdiopidovial cUppwva pe 1o TPdTUTIo EN 60745 divovtal
TTOPAKATW.

To eTTiTTed0 KPASATHWY TTOU AVOPEPETAl TTAPAKATW OTIG TTAPOUTES
odnyieg €xel PeTpnBei oUpQwva pe Tn Siadikacia pETPnong Tou
kaBopifetar amd TO TPOTUTTO EN 60745 Ko pmOpEl  va
XPNOIMOTIOINGEI yia TN OUYKPION NAEKTPIKWY €pyaAeiwv. Mropei
€TTIONG va XPNOIYOTTIOINGET yIa HIo TTIPOKATAPKTIKY agloAdynon Tng
£€kBeong o€ kpadaopoug.

To avaypapOuEevo ETTITTESO KPABATUWY EivVal AVTITTIPOCWTTEUTIKO TNG
Baoikig Xprong Tou nAekTpIkoU epyaleiou. Edv 1o nAekTpIkO
epyaheio xpnaolpotroleital o GAAEG EQapUOYEG 1) HE GAAa epyaAeia
epyaaiag Kal eav Sev GUVTNPEITAI ETTAPKWG , TO ETTITTESO KPASATHWV
uTTopei va aAAGgel. O1 rapatrdvw Adyol PTTopei va odnyrioouv o€
augnuévn €kBeon o€ kpadaopolg kad' OAn Tn Jdidpkeld TNG
epyaoiag.

MNa v akpIff exTipnon g ékBeong ot kpadaououg , eival
amapaitnto va AngBoulv uttéyn ol Trepiodol Katd TIG OTToieg TO
NAEKTPIKG  €pyaAeio  eival  amrevepyotTroinuévo R otav  eival
evepyoTToINUEVO aAAd Bev XpnoidoTroleital yia epyacia. Me autov
Tov TPOTIO, N OUVOAIKA €kBeon o€ OOVAOEIG WTTOPEi va eival
onuavTikd XaunAotepn. Oa mpémel va AapBavovtal TTpoodeTeg
TIPOQUAAGEEIG yIa TNV TTPOCTATIN TOU XPOTN OTTO TIG ETITITWOEIG TWV
OOVACEWY, OTTWG: CUVTAPNON TOU NAEKTPIKOU €pyaAgiou kal Twv
epyaAgiwy epyaciag, eEao@AAion eTTapKoUG BEPUOKPATIOG XEPIWY,
OwWaoTHA 0pyavwaon TNG £pyaciag.

Emiredo nxnrikrig Tieong: (A) K=3dB (A)

Emimedo nxnTikAg 1ox00g: (A) K=3dB (A)

Tiuég emTéxuvong kpadaopwy: ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?

MPOZTAZIA TOY MEPIBAAAONTOZ
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TePIBAAAOV Kal TNV avBpwITivn uyeia.

Ta nAekTpokivnTa TTIPOIGVTa SeV TIPETTEI VA aTTOPpPITITOVTAl Padi e Ta
oIKIaKG aTroppiupaTa, aAG TIPETTEl va PETaépovTal o€ KATAAANAEG
EYKOTOOTACEIG Yia amméppiyn. ETKOIVWVACTE Pe TOV QvTITTPOCWTTO
TOU TTPOIGVTOG GaG ) TNV TOTTIKA apXr} VIO TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TN
8160eon. Ta amdBANTa NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU €EOTTAICHOU
TIEPIEXOUV ouaieg TTou dev eival QIAIKEG TTPOG To TrePIBAAAov. O un
avOKUKAWPEVOG  €§OTTAIONOG  atroTeAei mBavé  kivduvo yia 1o

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spétka komandytowa pe
£5pa ot Bapoopia, ul. Pograniczna 2/4 (e@egrig "GTX Poland ") evnuepuvel 0TI dAa
TO TIVEUHOTIKG SIKQIWPATA ETTi TOU TTEPIEXOUEVOU TOU TTAPOVTOG EYXEIPIBioU (EQEEnS
"Eyxeipidio"), ouprepdapBavopévwy petagt aMwv. OAa Ta TIVEUPATIKG SIKaIpaTa
"Eyxeipidio”),
OupTTEPINOUBAVOUEVWY  LETOEU GAAWY TOU KEIPEVOU, TWV QWTOYPAQILY, Twv
SlaypapPATWY, TV OXEdiWY, KABUWG Kal TNG GUVBETTG TOU, , AVIKOUV OTTOKAEIOTIKG
otnv GTX Poland kai uTIékelvTal 0 VOpIKr TipoaTagia Bacel Tou vopou Tng 4ng
DeBpouapiou 1994 TTepi TIVEUNATIKIG IBIOKTNOIAG KA GUYYEVIKWY SIKAIWHATWY (SnA.
Epnuepida Tng KuBepvrioewg 2006, api®. 90, onyeio 631, 6Trwg Tpotrotroinitnke). H
avTypa@r, emeepyaoia, dnUOCIEUON, TPOTIOTIOINON YIA EUTIOPIKOUG OKOTTOUG
OAGKANPOU TOU yXEIPIBIoU KABLG Kal TV ETTIUEPOUG GTOIXEIWY TOU XWwpig TN yPaTTTH
ouykardBeon Tng GTX Poland atmayopeeTal aUOTNPG KAl JTTOPET VOl ETTIPEPEI AOTIKEG

€T TOU TIEPIEXOPEVOU TOU  TIAPOVTOG  eyxeIpIdiou  (e@e€rig

Kall TTOIVIKEG EUBUVEG,.

AnAwon ocuppépewaong EK
Karaokeuaotig: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.
2/4 Pograniczna 0d6¢ 02-285 Bapoofia
Mpoiév: Mpoidv: Mnxavn epedapiopatog
MovTéAo: 59G717

Eptropikn ovopacia: GRAPHITE

Zeiplakog apiBuog: 00001 + 99999

To mPoidV TToU TTEPIYPAPETAI TTOPATIAVW CUUHOPPWVETAI HE TA

akoAouBa éyypaga:

Odnyia 2006/42/EK yia Ta pnxavipara

0dnyia nAekTpopayvnTikig oupBaréTnrag 2014/30/EE

Odnyia RoHS 2011/65/EE 61Twg TpoTrotroInénke amé tnv odnyia
2015/863/EE

Kai TTAnpoi Tig aTraItioeig Twv TpoTUTTwy:
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EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021- EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021- EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

H mapouoa diAwon agopd pévo Ta unxavAdata 6Trwg diaTiBevTal
oTnv ayopd kai dev TrepIAapBavel eEapTripaTa

TTpooTiBevTal amd Tov TEAIKG XPHOTn 1 TTpayparotroiolvIal oTd
QUTOV/QUTAV €K TWV UCTEPWV.

Ovopartemwvupo Kai digvBuvon Tou katoikou TG EE Trou eival
£§0UCI0D0TNEVOG VA TTPOETOINACEI TOV TEXVIKO PAKEAO:

YTroypdegeTtal £§ ovopaTog:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna 0d6g

02-285 Bapoopia

-

Pawet Kowalski

YmrelBuvog TeXVIKNG Tekpnpiwong GTX MoAwvia

Bapoogia, 2025-05-06

(NL)
VERTALING VAN DE OORSPRONKELIJKE INSTRUCTIES

BOVENFREESMACHINE
59G717

OPMERKING: LEES DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR
VOORDAT U HET ELEKTRISCHE APPARAAT GEBRUIKT EN
BEWAAR DE HANDLEIDING VOOR TOEKOMSTIG GEBRUIK.

SPECIFIEKE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Houd het elektrische apparaat vast bij de geisoleerde
oppervlakken van het handvat, omdat het apparaat in
contact kan komen met zijn eigen netsnoer. Contact met het
netsnoer kan ertoe leiden dat er spanning wordt overgedragen
op de metalen onderdelen van het gereedschap, wat een
elektrische schok kan veroorzaken.

Het te bewerken materiaal moet op een stabiele ondergrond
worden vastgezet en met klemmen of andere middelen
tegen beweging worden beveiligd. Als het werkstuk met de
hand wordt vastgehouden of tegen het lichaam wordt gedrukt,
blijft het instabiel, wat kan leiden tot verlies van controle.
Snijmessen moeten precies in de klem van het gebruikte
elektrische gereedschap passen. Een gereedschap dat niet
precies in de klem van het elektrische gereedschap past, draait
ongelijkmatig, trilt sterk en kan controleverlies over het
elektrische gereedschap veroorzaken.

De snelheid van de gebruikte uitrustingsstukken mag niet
lager zijn dan de maximumsnelheid die op het
uitrustingsstuk is aangegeven. Hulpstukken die met een
hogere snelheid draaien, kunnen beschadigd raken.

Houd de bovenfrees tijdens het werken bij beide
handgrepen vast en zorg voor een stabiele werkpositie. Een
elektrisch gereedschap dat met beide handen wordt
vastgehouden is veiliger.

Raak het roterende mes niet aan en kom niet met uw handen
binnen het bereik ervan. Houd de extra handgreep met de
andere hand vast. Als u de machine met beide handen bedient,
vermindert u het risico dat het uitrustingsstuk uw handen
verwondt.

Persoonlijke beschermingsmiddelen moeten worden
gedragen. Draag, afhankelijk van het soort werk, een
beschermingsmasker, een veiligheidsbril en
gehoorbeschermers. Bescherm je ogen tegen vreemde
voorwerpen in de lucht die tijdens het werk ontstaan. Een
stofmasker biedt bescherming aan de luchtwegen en moet het
stof filteren dat tijdens het werk vrijkomt. Langdurige blootstelling
aan lawaai kan leiden tot gehoorverlies.

Stof van bepaalde houtsoorten kan een gevaar vormen voor
de gezondheid. Direct lichamelijk contact met het stof kan



allergische reacties en/of aandoeningen aan de luchtwegen
veroorzaken bij de bediener of mensen in de buurt. Stof van
eiken of beuken wordt als kankerverwekkend beschouwd, vooral
in combinatie met houtverduurzamingsmiddelen. Daarom wordt
het gebruik van een stofmasker, stofafzuigsystemen en
voldoende ventilatie aanbevolen.

e Maak de ventilatiesleuven van het elektrische apparaat
regelmatig schoon. De motorventilator zuigt stof aan in de
behuizing en een grote ophoping van stof kan elektrisch gevaar
veroorzaken. Gebruik het elektrische apparaat niet in de buurt
van brandbare materialen. Vonken kunnen deze ontsteken.

e Beschadigde en ongeslepen frezen mogen niet gebruikt
worden. Doffe of beschadigde frezen verhogen de wrijving,
kunnen geblokkeerd raken en verminderen de kwaliteit van de
bewerking van het materiaal.

« Raak de snijplotter niet aan of net na het beé€indigen van het
werk. Dit onderdeel kan erg heet worden en brandwonden
veroorzaken.

e Elektrisch gereedschap moet worden opgestart voordat de
frees in contact komt met het werkstuk. Anders bestaat er
gevaar voor terugslag, omdat het gebruikte gereedschap zich
vastzet op het werkstuk.

e Zorg ervoor dat alle borgklemmen goed vastzitten.

e Bevestig nooit ander werkgereedschap aan het elektrische
apparaat dan wordt aanbevolen door de fabrikant.

e Zorg er bij het vervangen van de frees voor dat de schacht op
een diepte van minstens 20 mm wordt vastgezet.

* Controleer voor het frezen of er ruimte onder het werkstuk is om
te voorkomen dat de frees in contact komt met andere
werkstukken.

« Het oppervlak van het werkgebied moet worden geinspecteerd.
Controleer of er geen ongewenste vreemde materialen aanwezig
zijn.

* (spijkers, schroeven, enz.)

« Laat een ingeschakelde freesmachine niet onbeheerd achter.

* Als het elektrische gereedschap niet wordt gebruikt, moet het
altijd worden losgekoppeld en op een kindveilige plaats worden
opgeborgen.

* Trek altijd de stekker uit het stopcontact voordat u het elektrische
apparaat verwisselt of het apparaat bijstelt, onderhoudt of
bedient.

e Gebruik geen oplosmiddelen om het elektrische apparaat
schoon te maken, deze kunnen plastic onderdelen beschadigen.

ATTENTIE: Het apparaat is ontworpen voor gebruik binnenshuis.
Ondanks het gebruik van een inherent veilig ontwerp, het gebruik
van veiligheidsmaatregelen en extra beschermende maatregelen,
is er altijd een restrisico op letsel tijdens het werk.

Uitleg van de gebruikte pictogrammen

1.Lees de gebruiksaanwijzing, neem de waarschuwingen en
veiligheidsvoorschriften in acht.

2. Secundaire beschermingsklasse.

3.Draag persoonlijke beschermingsmiddelen (veiligheidsbril,
gehoorbescherming, stofmasker).

4.Trek de stekker uit het stopcontact voor onderhoud of reparatie.
5.Houd kinderen uit de buurt van het gereedschap.

6.Beschermen tegen regen.

CONSTRUCTIE EN TOEPASSING

De bovenfrees is een handgereedschap van de tweede
beschermingsklasse. Het wordt aangedreven door een eenfasige
commutatormotor die verticaal op het te bewerken oppervlak is
gemonteerd. Dit soort elektrisch gereedschap wordt veel gebruikt
voor het frezen in hout en materialen op houtbasis. Toepassingen
zijn onder andere timmerwerk, parketwerk, decoratie of renovatie
en de bouw.

Gebruik het elektrische gereedschap niet verkeerd.
BESCHRIJVING VAN DE GRAFISCHE PAGINA'S

De nummering hieronder verwijst naar de onderdelen van het
apparaat die worden weergegeven op de grafische pagina's van
deze handleiding.

1.Handvat

2. Spindelvergrendelknop

3.Spindel

4.Spindeldeksel

5,Voet

6.0verlay

7 .Diepte stopbuffer

8. Stofkap lichaamshandleiding

9.Diepteaanslag vergrendelknop

10.Dieptebegrenzer

11. Dieptebegrenzer indicator

12.Hoofdverdeling

13.Precisie graduatie

14 .Nauwkeurige diepte-instelknop

15.Vergrendelingshendel carrosseriegeleider

16.Precisie-indicator voor diepte-instelling
17.Achtergrondverlichting

18.Asveer

19.Collet

20.Bevestigingsmoer

21.Parallel geleidestang vergrendelknoppen

22.Groeven voor parallelle geleidestangen

23.Schakelaar

24. Vergrendelknop schakelaar

25.Snelheidsregelknop

26. Parallelle geleidestang

27 Parallelgeleider

28.Parallelle spoorinstelknop

29. Positie-indicator parallelgeleider

30.Adapter bevestigingsschroef

31.Adapter voor stofafzuiging

32.Reductie fitting

33.Szpikulec

34.Spike vleugelmoer

35.Gids hoes

36.Gids hulsring

37.Sleutel

38. Geleidingsvergrendeling

* Er kunnen verschillen zijn tussen de tekening en het product

APPARATUUR EN ACCESSOIRES

o Parallelle geleider 1 stuk.
e Cirkelsnijder 1 stuk.
e Geleidehuls 1 stuk.
« Adapter voor stofafzuiging met reductie 1pl.

e Schroeven om de adapter vast te zetten 1 kpl.

e Spantang 3 stuks.
e Moersleutel 1 stuk.
* Handleiding 1 stuk.



VOORBEREIDING OP HET WERK

De spilvergrendelknop mag alleen worden gebruikt om het
uitrustingsstuk te bevestigen of te verwijderen. Hij mag niet worden
gebruikt als remknop terwijl de spindel draait. Als u dit wel doet, kan
het elektrische gereedschap beschadigd raken of kan de gebruiker
letsel oplopen.

Draai de spilmoer niet stevig aan voordat je het gereedschap plaatst,
anders kan de spantang beschadigd raken. Controleer bij het
verwisselen van het gereedschap of de juiste spantang wordt gebruikt.
De keuze van het gereedschap hangt af van het te bewerken
materiaal en het soort werk dat gedaan moet worden.
Snijkanten van snelstaal (HSS) zijn geschikt voor het
bewerken van zachte materialen, zoals kunststof of zacht
hout. Frezen met hardmetalen (HM) snijkanten worden
gebruikt voor het bewerken van hardere materialen, zoals
harde houtsoorten, spaanplaat of zelfs aluminium als de
fabrikant van de frees dit heeft gespecificeerd.

Er mogen alleen uitrustingsstukken worden gebruikt
waarvan de toegestane snelheid hoger is dan of gelijk is
aan de maximale snelheid van het onbelaste
uitrustingsstuk.

INSTALLATIE VAN WERKGEREEDSCHAP
Koppel het elektrische gereedschap los van de voeding.

Gebruik beschermende handschoenen bij het monteren en
demonteren van gereedschappen.

« Laat de spilbescherming (4) zakken.

e Houd de vergrendelknop van de spindel (2) ingedrukt. Draai
indien nodig de spindel (3) met de hand totdat het
vergrendelmechanisme vastklikt. Gebruik, afhankelijk van de
diameter van de gereedschapschacht, een geschikte spantang
(19) en houd daarbij rekening met de bijbehorende veer (18).
Steek bij het verwisselen van de spantang eerst de veer (18) in
het midden van de spindel, dan de juiste maat spantang (19) en
borg deze door de klemmoer (20) aan te brengen.

* De schacht van het uitrustingsstuk moet minimaal 20 mm diep in

de spindel worden gestoken.

Draai de klemmoer (20) vast met een moersleutel.

(37) (Figuur C).

Laat de spilvergrendelknop (2) los.

* Plaats de spindelbescherming (4).

De spanmoer mag alleen worden aangedraaid met een

steeksleutel nadat het gereedschap in de spindel is geplaatst.

Anders moet de spanmoer voorzichtig en alleen met de hand

worden vastgedraaid om beschadiging van de spantang te

voorkomen.

AANBRENGEN VAN EEN ADAPTER VOOR STOFAFZUIGING
Voor bescherming tegen stof moet een stofmasker en een geschikt
afzuigapparaat worden gebruikt.

Koppel het elektrische gereedschap los van de voeding.

Voordat de stofafzuigadapter (31) (Fig. B) wordt gemonteerd, moet

het werktuig worden verwijderd.

« Draai de vergrendelingshendel van de carrosseriegeleider (15)
los om de freesspindel in de bovenste positie te brengen.

« Plaats de stofafzuigadapter (31) in de voet (5) en zet deze vast
met de adapterbevestigingsschroeven (30) (afb. B), door ze van
onderaf vast te schroeven.

« Sluit de stofafzuigslang rechtstreeks of via een reduceerfitting
(32) aan op de stofafzuigadapter (31), afhankelik van de
aansluitdiameter van de slang.

BEDIENING / INSTELLINGEN
AANUIT

De netspanning moet overeenkomen met de spanning op het
typeplaatje van de freesmachine.

De freesmachine is uitgerust met een vergrendelknop om per
ongeluk opstarten te voorkomen.
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Inschakelen

e Druk op de knop voor het vergrendelen van de schakelaar (24).
e Houd de schakelaar (23) ingedrukt.

Uitschakelen

* Laat de druk op de schakelknop (23) los.

Markeer

e Hetapparaat is uitgerust met een achtergrondverlichting (17) om
de zichtbaarheid op de werkplek te verbeteren. De verlichting
wordt automatisch ingeschakeld wanneer het apparaat wordt
ingeschakeld.

SPINDELSNELHEIDSREGELING

e Op de behuizing van de freesmachine zit een knop voor het
instellen van het toerental (25). Het spiltoerental wordt naar wens
gekozen (afhankelijk van de gebruikte frees, de hardheid van het
te bewerken materiaal, het soort werk, enz.)

De onderstaande tabel verzamelt voorbeeldinstellingen als leidraad
voor de gebruiker.

Materiaal Grootte van Snelheidsinstelling
instelknop

Aluminium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3

Kunststoffen 16-40 1-2

4-10 3-6

Spaanplaat 12-20 2-4

22-40 1-3

4-10 5-6

Naaldhout (den, 22-40 1-3

spar) 4-10 5-6

Hardhout (eik, 12-20 3-4

beuk) 22-40 1-2

De keuze van de instelling moet echter gemaakt worden na een
praktische test. Het is daarom aan te raden om voorbereidende tests
uit te voeren op het frezen van het afvalmateriaal voordat de beoogde
werkzaamheden in het eigenlijke materiaal worden uitgevoerd.

Wanneer het apparaat op lage snelheid werkt, is het raadzaam om het
na langdurig gebruik af te laten koelen. Dit moet gebeuren door het
elektrische gereedschap onbelast op volle snelheid ongeveer 1 minuut
te laten draaien.

VERTICALE BEWEGING VAN HET FREESMACHINELICHAAM

* Plaats de bovenfrees op een vlakke ondergrond.

e Ontgrendel de vergrendelingshendel van de lichaamsgeleiding
(15).

e Pak de handgrepen met beide handen vast en druk ze naar
beneden om de weerstand van de veren te overwinnen.

e Als je de druk loslaat, zorgen de veren ervoor dat de snijplotter
automatisch terugkeert naar de uitgangspositie (bovenaan).

FREESDIEPTE INSTELLEN

Koppel het elektrische gereedschap los van de voeding.

« Plaats de bovenfrees op een vlakke ondergrond.

* Ontgrendel de vergrendelingshendel van de lichaamsgeleiding
(15).

e Overwin de weerstand van de veren en laat de behuizing van de
snijplotter zakken totdat de snijplotter in contact komt met het
oppervlak waarop hij is geplaatst.

« Vergrendel in deze positie met de vergrendelingshendel van de
carrosseriegeleider (15).

« Draai de vergrendelknop van de diepteaanslag (9) los.

e Laat de diepteaanslag (10) zakken totdat deze contact maakt
met een van de opperviakken van de getrapte
diepteaanslagbumper (7).

e Stel indien nodig de positie van de diepteaanslagindicator (11)
opnieuw in door deze over de diepteaanslag (10) te schuiven.



« Verhoog de diepteaanslag (10) tot een hoogte die overeenkomt
met de gewenste penetratie van de frees in het werkstuk met
behulp van de hoofdverdeling (12) op de freesbehuizing en
vergrendel door de vergrendelknop van de diepteaanslag (9)
vast te draaien.

« De freesdiepte kan nauwkeurig worden ingesteld door aan de
knop voor de precisiediepte-instelling (14) te draaien. Eén draai
aan de knop komt overeen met een verschuiving van het
freeslichaam in verticale richting met 15 mm, in
overeenstemming met de precisie-schaalverdeling (13) en zijn
stappen van 0,1 mm. Diepte-instelling is hier mogelijk in een
bereik van ongeveer +/- 8 mm door het freeslichaam omhoog of
omlaag te brengen ten opzichte van de getrapte
diepteaanslagbuffer (7). Dit vertaalt zich respectievelijk in een
verlaging of verhoging van de diepte van het werkgereedschap.
De beweging is zichtbaar op de fijndiepte-instelindicator (16).
Deze handeling moet worden uitgevoerd in de positie waarin de
freesmachine is neergelaten tot het punt dat wordt bepaald door
de diepteaanslag (10). Voor het instellen moet ook de
vergrendelknop van de diepteaanslag (9) losgedraaid worden.
Alleen dan kan het freeslichaam vrij bewegen tijdens het
afstellen en de aanslag mee. Wanneer het afstellen klaar is, zorg
er dan voor dat de diepteaanslag (10) in contact is met het
oppervilak van de getrapte diepteaanslag stootrand (7) en draai
de borgknop van de diepteaanslag (9) vast.

« De freesmachine heeft een getrapte freesdiepteaanslagbumper
(7), waarmee de frees in acht gelijkmatig verdeelde posities in
het materiaal kan bewegen (binnendringen) (elke slag is
ongeveer 3 mm).

MALEN

De bovenfrees moet tijdens het gebruik met beide handen

worden vastgehouden!

* Plaats de juiste frees (zie instructies hierboven).

* Plaats de voet (5) op het te bewerken materiaal (de frees mag
op dit punt niet in contact zijn met het materiaal).

« Stel de freesdiepte in.

e Schakel de freesmachine in en wacht tot de spindel het
ingestelde stationaire toerental bereikt.

e Start de bewerking door de freesvoet langs het opperviak van
het werkstuk in de gewenste richting te schuiven.

e Beweeg de freesmachine in een rustige, continue beweging,
waarbij de voet voortdurend tegen het oppervliak van het
materiaal wordt gedrukt, totdat het frezen klaar is.

Een te snelle freesaanzet tijdens het frezen resulteert in een slechte
bewerkingskwaliteit en kan schade aan de frees of motor
veroorzaken. Een te lage aanzet van de freesmachine kan ook
leiden tot een slechte kwaliteit van de bewerking door overmatige
verhitting van het materiaal. De juiste voedingssnelheid hangt af
van de grootte van de gebruikte frees, het type materiaal dat wordt
bewerkt en de snedediepte. Het is aan te raden om eerst het frezen
van afvalmateriaal uit te proberen voordat het werk definitief wordt
uitgevoerd. Bij kantfrezen moet het werkstukmateriaal zich links van
de freesas bevinden (gezien in de bewegingsrichting van de
freesmachine).

Als een geleider voor rechte bewerking of afkorten wordt gebruikt,

zorg dan dat de hulpaccessoires goed zijn bevestigd.

FREESRICHTING

Om ongelijkmatige randen te vermijden en het beste resultaat te
bereiken, moet er tegen de klok in worden gefreesd voor de
buitenkanten en met de klok mee voor de binnenkanten (fig. H).
Om het materiaal maar ook de machine beter onder controle te
houden, moet daarom altijld tegen de draairichting van het
gereedschap in worden gefreesd.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN DE PARALLELGELEIDER

De parallelgeleider wordt gebruikt om een gelijkmatige afstand tot
de referentiekant te verkrijgen. Dankzij het speciale ontwerp kan hij
worden gebruikt voor randbewerking (afb. D) of wegfrezen, parallel
aan de rand (afb. E).
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« Draai de borgknoppen (21) van de parallelle geleidestang op de
freesvoet (5) los.

e Steek de parallelle geleidestangen (26) (afb. A) in de groeven
voor de parallelle geleidestangen (22) en stel de gewenste
afstand in.

« Draai de borgknoppen van de parallelle geleidestang (21) vast.

« De instelknop voor de parallelle geleiderpositie (28) kan worden
gebruikt om de positie van de parallelle geleider (27) fijn af te
stellen. Een verandering in de positie van de parallelgeleider (27)
kan worden afgelezen aan de beweging van de
parallelgeleiderpositie-indicator (29) (afb. A).

DE GELEIDEHULS MONTEREN

Door het gebruik van een geleidehuls kan de freesmachine precies
langs de rand van de sjabloon worden geleid en de vorm
nauwkeurig reproduceren.

« Verwijder de stofafzuigadapter (31) door de montageschroeven
van de adapter (30) los te draaien.

e Plaats de geleidehuls (35) in de voetholte (5) van de
freesmachine.

e Monteer de stofafzuigadapter (31) en draai beide onderdelen
vast met de bevestigingsschroeven van de adapter (30) (afb. G).

Het gebruik van een geleidehuls beperkt het gebruik van

freesmaten.

De afstand tussen de snijkant van de frees en de buitenrand van de
ring van de geleidehuls (36) (fig. C) bepaalt het verschil in
afmetingen tussen de mal en de weergave ervan na het frezen met
de kopieerhuls (35). Door de werkdiameter van de frees te
veranderen, verandert dit verschil. De kopieerbus (35) kan gebruikt
worden met sjablonen met een minimale dikte van 8 mm.

RONDFREZEN

* Steek de spies (33) in het gat in de parallelgeleider

e (27) (Figuur A).

* Verwijder de parallelgeleider (10) van de bovenfreesvoet als
deze is uitgerust voor parallel frezen

e Plaats de parallelgeleider (10) in omgekeerde positie, met de
spike (33) naar beneden.

e Stel de freesradius in en vergrendel de borgknoppen van de
parallelgeleiderstang (21).

* Nadat de pikhouweel (33) in het materiaal is gestoken, is het
mogelijk om in een cirkel te frezen.

e (Afbeelding F).

Om de freesradius te bepalen, meet u de afstand van het midden

van de markering tot de buitenrand van de frees.

BEDIENING EN ONDERHOUD

Haal de stekker uit het stopcontact voordat u overgaat tot
installatie, aanpassing, reparatie of bediening.

Gebruik geen water of andere vloeistoffen om schoon te maken.
De freesmachine wordt gereinigd met een borstel.

Een versleten frees moet onmiddellijk worden vervangen.
Reinig de ventilatiesleuven regelmatig om oververhitting van de
motor van de freesmachine te voorkomen.

KOOLBORSTELS VERVANGEN

Versleten (korter dan 5 mm), verbrande of gebarsten
koolborstels van de motor moeten onmiddellijk worden
vervangen. Vervang altijd beide borstels tegelijkertijd.

Alleen een gekwalificeerd persoon mag de koolborstels
vervangen met originele onderdelen.

Eventuele defecten moeten worden verholpen door de

geautoriseerde servicedienst van de fabrikant.

TECHNISCHE SPECIFICATIES
BEOORDELINGSGEGEVENS

PARAMETER WAARDE
Voedingsspanning 230 VAC
Voedingsfrequentie 50 Hz




Nominaal vermogen 1300 W

Bereik stationair toerental 11000 - 28000 min™*

Lichaamsslag freesmachine 55 mm

Diameter spantang @6;8;12 mm

Beschermingsklasse 1l

Massa 3,5kg

Jaar van productie 2025

59G717 geeft zowel het type als de aanduiding van
de machine aan

GELUIDS- EN TRILLINGSGEGEVENS

Informatie over geluid en trillingen

Geluidsemissies, zoals geluidsdrukniveau Lpoaen
geluidsvermogenniveau Lwaen meetonzekerheid K , worden
hieronder gegeven in de instructies volgens EN 60745.

De trillingswaarden anen de meetonzekerheid K bepaald in
overeenstemming met EN 60745 worden hieronder gegeven.

Het trillingsniveau dat hieronder in deze instructies wordt gegeven,
is gemeten in overeenstemming met de meetprocedure van EN
60745 en kan worden gebruikt om elektrisch gereedschap te
vergelijken. Het kan ook worden gebruikt voor een voorlopige
beoordeling van de blootstelling aan trillingen.

Het aangegeven ftrillingsniveau is representatief voor het
basisgebruik van het elektrische gereedschap. Als het elektrische
apparaat wordt gebruikt voor andere toepassingen of in combinatie
met andere gereedschappen, en als het niet voldoende wordt
onderhouden, kan het trillingsniveau veranderen. De hierboven
genoemde redenen kunnen leiden tot een verhoogde blootstelling
aan trillingen gedurende de gehele werkperiode.

Om de blootstelling aan trillingen nauwkeurig te kunnen schatten,
moet rekening worden gehouden met perioden waarin het
elektrische gereedschap is uitgeschakeld of waarin het is
ingeschakeld maar niet voor het werk wordt gebruikt. Op deze
manier kan de totale blootstelling aan trillingen aanzienlijk lager
uitvallen. Er moeten extra voorzorgsmaatregelen worden genomen
om de gebruiker te beschermen tegen de effecten van trillingen,
zoals: onderhoud van het elektrische apparaat en de
gereedschappen, zorgen voor voldoende handtemperatuur, goede
werkorganisatie.

Geluidsdrukniveau: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)
Geluidsvermogensniveau: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)
Waarden trillingsversnelling: ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?

MILIEUBESCHERMING
Elektrisch aangedreven producten mogen niet met het huishoudelijk
5 afval worden weggegooid, maar moeten naar een geschikte
afvalverwerkingsfaciliteit worden gebracht. Neem contact op met de
* | |leverancier van uw product of de plaatselijke autoriteiten voor
informatie over afvalverwijdering. Afgedankte elektrische en
elektronische apparatuur bevat stoffen die niet milieuvriendelijk zijn.
Niet-gerecyclede apparatuur vormt een potentieel risico voor het
milieu en de menselijke gezondheid.
"GTX Polen Spotka z ograniczong odpowiedzialnoscig". Spétka komandytowa met
maatschappelijke zetel in Warschau, ul. Pograniczna 2/4 (hierna te noemen "GTX
Polen") informeert dat alle auteursrechten op de inhoud van deze handleiding (hierna
te noemen "Handleiding"), met inbegrip van onder andere. Alle auteursrechten op de
inhoud van deze handleiding (hierna te noemen "handleiding"), met inbegrip van
maar niet beperkt tot de tekst, foto's, diagrammen, tekeningen, evenals de
samenstelling, behoren uitsluitend tot GTX Polen en zijn onderworpen aan de
wettelijke bescherming onder de wet van 4 februari 1994 inzake het auteursrecht en
de naburige rechten (d.w.z. Journal of Laws 2006 nr. 90 Item 631, zoals gewijzigd).
Het kopiéren, verwerken, publiceren, wijzigen voor commerciéle doeleinden van de
gehele handleiding en de afzonderlijke elementen zonder schriftelijke toestemming
van GTX Polen is ten strengste verboden en kan leiden tot civiele en strafrechtelijke
aansprakelijkheid.

EG-verklaring van overeenstemming
Fabrikant: GTX Polen Sp. z 0.0. Sp.k,
2/4 Pograniczna-straat 02-285 Warschau
Product: Freesmachine

Model: 59G717
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Handelsnaam: GRAPHITE

Serienummer: 00001 + 99999

Het hierboven beschreven product voldoet aan de volgende
documenten:

Machinerichtlijn 2006/42/EG

Richtlijn elektromagnetische compatibiliteit 2014/30/EU
RoHS-richtlijn 2011/65/EU zoals gewijzigd door Richtlijn
2015/863/EU

En voldoet aan de eisen van de normen:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Deze verklaring heeft alleen betrekking op de machine zoals die in de
handel wordt gebracht en niet op componenten

toegevoegd door de eindgebruiker of later door hem/haar uitgevoerd.
Naam en adres van de in de EU woonachtige persoon die gemachtigd
is om het technisch dossier voor te bereiden:

Ondertekend namens:

GTX Polen Sp. z 0.0. Sp.k.

2/4 Pograniczna-straat

02-285 Warschau

Pawet Kowalski
Technisch documentatiemedewerker GTX Polen

Warschau, 2025-05-06

(PT)
TRADUGAO DAS INSTRUGOES ORIGINAIS
FRESADORA DE EIXO SUPERIOR
59G717

NOTA: LEIA ATENTAMENTE ESTE MANUAL ANTES DE
UTILIZAR A FERRAMENTA ELECTRICA E GUARDE-O PARA
REFERENCIA FUTURA.

DISPOSIGOES ESPECIFICAS DE SEGURANGA

« Segure a ferramenta eléctrica pelas superficies isoladas do
punho, pois o cortador pode entrar em contacto com o seu
préprio cabo de alimentagdo. O contacto com o cabo de
alimentagdo pode provocar a transmissdo de tensdo para as
partes metalicas da ferramenta, o que pode causar um choque
elétrico.

* O material a trabalhar deve ser fixado numa base estavel e
protegido contra movimentos por grampos ou outros
meios. Se a pega de trabalho for segurada a méo ou
pressionada contra o corpo, permanece instavel, o que pode
resultar na perda de controlo.

e Os cortadores devem encaixar exatamente no grampo da
ferramenta eléctrica em utilizagdo. Uma ferramenta
desajustada ao grampo da ferramenta eléctrica, roda de forma
desigual, vibra fortemente e pode causar a perda de controlo da
ferramenta eléctrica.

e A velocidade das ferramentas de trabalho utilizadas nao
deve ser inferior a velocidade maxima indicada na
ferramenta eléctrica. Os acessérios que rodam a uma
velocidade superior podem ficar danificados.

e Quando estiver a trabalhar, segure a tupia por ambos os
punhos e assegure uma posicao de trabalho estavel. Uma
ferramenta eléctrica segurada com as duas maos é mais segura.

« Nao toque no cortador rotativo nem coloque as suas maos
ao alcance do mesmo. Segurar o punho auxiliar com a outra
mao. A utilizagdo da maquina com as duas méos reduz o risco
de a ferramenta de trabalho ferir as méos.

« E obrigatério o uso de equipamento de protegéo individual.
Consoante o tipo de trabalho, usar uma mascara de
protecdo, 6culos de protecdo, 6culos de seguranca e
protectores auditivos. Proteger os olhos dos corpos estranhos



em suspensao no ar gerados durante o trabalho. A mascara de
protecao contra o p6 fornece protegéo respiratéria e deve filtrar
0 p6 gerado durante o trabalho. A exposi¢éo ao ruido durante
um periodo prolongado pode provocar a perda de audigéo.

* As poeiras de certas espécies de madeira podem constituir
um perigo para a saude. O contacto fisico direto com as
poeiras pode provocar reacgdes alérgicas e/ou doengas
respiratérias no operador ou em pessoas proximas. As poeiras
de carvalho ou faia sdo consideradas cancerigenas,
especialmente quando combinadas com substancias de
tratamento de madeira (conservantes de madeira). Por
conseguinte, recomenda-se a utilizacdo de uma mascara anti-
pd, de sistemas de extragdo de pd e de uma ventilagdo
adequada.

e Limpe regularmente as ranhuras de ventilagido da
ferramenta eléctrica. O ventilador do motor aspira o p6 para
dentro da caixa e uma grande acumulagéo de pé pode causar
um perigo elétrico. Nao utilize a ferramenta eléctrica perto de
materiais inflamaveis. As faiscas podem incendia-los.

e As fresas danificadas e nao afiadas ndo devem ser
utilizadas. As fresas cegas ou danificadas aumentam o atrito,
podem ficar bloqueadas e reduzem a qualidade da maquinagem
do material.

« Nao tocar no cortador ou logo apds terminar o trabalho. Este
componente pode ficar muito quente e provocar queimaduras.

e As ferramentas eléctricas devem ser colocadas em
funcionamento antes de o cortador entrar em contacto com
a pega de trabalho. Caso contrario, existe o perigo de
retrocesso, uma vez que a ferramenta utilizada ficara presa a
peca de trabalho.

e Assegurar-se de que todos os grampos de bloqueio estdo
apertados.

« Nunca fixe ferramentas de trabalho na ferramenta eléctrica que
nao sejam as recomendadas pelo fabricante.

* Quando substituir a fresa, certifique-se de que a haste é fixada
a uma profundidade de pelo menos 20 mm.

« Antes de fresar, certifique-se de que existe espago livre sob a
peca de trabalho para evitar que a fresa entre em contacto com
outras pegas de trabalho.

e A superficie da area de trabalho deve ser inspeccionada.
Certifique-se de que ndo existem materiais estranhos
indesejaveis.

* (pregos, parafusos, etc.)

¢ N&o deixar uma fresadora ligada sem vigilancia.

* Quando a ferramenta eléctrica ndo estiver a ser utilizada, deve
ser sempre desligada da corrente e guardada num local seguro
para as criangas.

e Desligue sempre a ferramenta eléctrica antes de mudar a
ferramenta de trabalho ou de efetuar qualquer ajuste,
manutengao ou operagao.

e Nao utilize solventes para limpar a ferramenta eléctrica, pois
podem danificar as pegas de plastico.

ATENGAO: O aparelho foi concebido para funcionar em
interiores.

Apesar da utilizagdo de uma concecao intrinsecamente segura,
da utilizagdo de medidas de seguranca e de medidas de protecao
adicionais, existe sempre um risco residual de lesdes durante o
trabalho.

utilizados

Explicagdo dos
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1. ler o manual de instrugdes, respeitar os avisos e as condi¢des
de segurancga nele contidos.

2.Classe de protegao secundaria.

3. usar equipamento de protecéo individual (6culos de seguranca,
protegao auricular, mascara antipoeiras).

4. desligue o cabo de alimentagcdo antes de efetuar qualquer
manuteng¢éo ou reparagao.

5. manter as criancas afastadas da ferramenta.

6. proteger da chuva.

CONSTRUGAO E APLICAGAO

A tupia é uma ferramenta eléctrica manual da segunda classe de
protegdo. E acionada por um motor de comutador monofasico
montado verticalmente na superficie a maquinar. Estes tipos de
ferramentas eléctricas sdo amplamente utilizados para fresar
madeira e materiais a base de madeira. As areas de utilizagéo
incluem carpintaria, trabalhos em parquet, decoragéo ou renovagéo
e construgao.

Nao utilizar incorretamente a ferramenta eléctrica.

DESCRIGAO DAS PAGINAS GRAFICAS
Anumeragao que se segue refere-se aos componentes da unidade
apresentados nas paginas graficas deste manual.
1.Manusear

2. botdo de bloqueio do fuso

3. eixo

4. tampa do fuso

5.Pé

6. sobreposigao

7.Tampao de paragem de profundidade

8. tampa de proteg&o contra poeiras da guia do corpo
9. botdo de bloqueio do batente de profundidade
10.Limitador de profundidade

11.indicador do limitador de profundidade
12.Divisao principal

13.Graduacéo de precisao

14. botéo de ajuste de precisao da profundidade
15. alavanca de bloqueio da guia do corpo

16. indicador de ajuste de precisdo da profundidade
17. iluminagéo de fundo

18. mola do fuso

19. pinga

20. porca de fixagao

21.Botdes de bloqueio da barra de guia paralela
22.ranhuras para barras de guia paralelas
23.Switch

24. botao de bloqueio do interrutor

25. botao de controlo da velocidade
26.barra-guia paralela

27.Guia paralelo

28.Botéo de regulagao da via paralela
29.indicador de posigdo da guia paralela

30. parafuso de fixagdo do adaptador
31.Adaptador para extragdo de poeiras
32.Redugao do encaixe

33.Szpikulec

34.Porca de orelhas em espiga

35.Guia de manga

36.anel de manga de guia

37. chave inglesa

38. Guia de bloqueio

* Podem existir diferencas entre o desenho e o produto



EQUIPAMENTOS E ACESSORIOS

e Guia paralelo 1 peca.

e Cortador de circulos 1 unidade.
e Manga de guia 1 peca.

* Adaptador para extragdo de pé com redugéo 1pl.

e Parafusos de fixagdo do adaptador 1 kpl.

e Pinga 3 pegas.

e Chave inglesa 1 unid.

e Manual 1 unidade.

PREPARAGAO PARA O TRABALHO

O botéo de bloqueio do veio sé deve ser utilizado para fixar ou retirar
a ferramenta de trabalho. N&do deve ser utilizado como botéo de travao
enquanto o mandril estiver a rodar. Se o fizer, pode danificar a
ferramenta eléctrica ou ferir o utilizador.

Né&o aperte firmemente a porca do fuso antes de inserir a ferramenta
de trabalho, pois isso pode danificar a pinga. Sempre que mudar a
ferramenta de trabalho, verifique se esta a ser utilizada a pinga correta.
A escolha da ferramenta de trabalho depende do material a
maquinar e do tipo de trabalho a efetuar. As fresas de ago
rapido (HSS) séo adequadas para maquinar materiais macios,
como plasticos ou madeira macia. As fresas com arestas de
corte de carboneto (HM) s&o utilizadas para maquinar
materiais mais duros, por exemplo, madeiras duras,
aglomerados de madeira ou mesmo aluminio, se o fabricante

da fresa assim o especificar.

S6 devem ser utilizadas ferramentas de trabalho cuja
velocidade permitida seja superior ou igual a velocidade
maxima da ferramenta eléctrica sem carga.

INSTALAGAO DE FERRAMENTAS DE TRABALHO
Desligue a ferramenta eléctrica da fonte de alimentagao.

Utilizar luvas de protecdo na montagem e desmontagem de
ferramentas de trabalho.

* Baixar a protegdo do mandril (4).

* Premir e manter premido o botdo de bloqueio do veio (2). Se
necessario, rodar o fuso (3) com a méo até o mecanismo de
blogueio engatar. Em fungdo do didmetro da haste da
ferramenta, utilizar uma pin¢a adequada (19), tendo em conta a
mola de contacto (18). Quando mudar a pinga, introduza
primeiro a mola (18) no centro do fuso, depois a pinga de
tamanho adequado (19) e fixe-a no lugar colocando a porca de
aperto (20).

* A haste da ferramenta de trabalho deve ser introduzida no fuso
até uma profundidade minima de 20 mm.

* Apertar a porca de aperto (20) com uma chave inglesa

e (37) (FiguraC).

* Soltar o botdo de bloqueio do mandril (2).

e Colocar a protegdo do mandril (4).

A porca de aperto s6 pode ser apertada com uma chave de

bocas depois de a ferramenta de trabalho ter sido instalada no

fuso. Caso contrario, a porca de aperto deve ser manuseada

com cuidado e apenas com a mao, para evitar danificar a

pinga.

INSTALAGAO DE UM ADAPTADOR PARA EXTRACGAO DE

POEIRAS

Para protegdo contra as poeiras, deve ser utilizada uma mascara e

um dispositivo de extragdo de poeiras adequado.

Desligue a ferramenta eléctrica da fonte de alimentagao.

Antes de montar o adaptador de extragédo de po6 (31) (Fig. B), é
necessario retirar a ferramenta.

* Desaperte a alavanca de bloqueio da guia do corpo (15) para
deslocar o veio da tupia para a posigao superior.

e Colocar o adaptador de extragao de p6 (31) no pé (5) e fixa-lo
com os parafusos de fixagdo do adaptador (30) (fig. B),
aparafusando-os por baixo.
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e Ligue a mangueira de extragédo de p6 ao adaptador de extragado
de po (31) diretamente ou através de um encaixe de redugdo
(32), dependendo do diametro de ligagdo da mangueira.

FUNCIONAMENTO / DEFINICOES

LIGADO/DESLIGADO

Atensao de rede deve corresponder a tensao indicada na placa
de carateristicas da fresadora.

A fresadora esta equipada com um bot&o de bloqueio do interrutor
para evitar um arranque acidental.

Ligar

e Premir o botdo de bloqueio do interrutor (24).

e Premir e manter premido o interrutor (23).

Desligar
e Soltar a presséo sobre o botéo do interrutor (23).

Destaque

e O aparelho estd equipado com uma luz de fundo (17) para
melhorar a visibilidade no local de trabalho. A iluminagéo é
activada automaticamente quando o aparelho é ligado.

CONTROLO DA VELOCIDADE DO FUSO

e No corpo da fresadora existe um botdo de regulagdo da
velocidade (25). A velocidade do mandril ¢ selecionada
conforme necessario (dependendo da fresa utilizada, da dureza
do material a ser maquinado, do tipo de trabalho, etc.).

A tabela abaixo recolhe exemplos de definigdes como guia para o
utilizador.

Material Tamanho do Definicao da
manipulo de velocidade
regulacao
Aluminio 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1
4-15 mm 2-3
Plasticos 16-40 1-2
4-10 3-6
Aglomerado 12-20 2-4
22-40 1-3
4-10 5-6
Madeira macia 22-40 1-3
(pinheiro, abeto) 4-10 5-6
Madeira de 12-20 3-4
folhosas 22-40 1-2
(carvalho, faia)

No entanto, a escolha da regulagéo deve ser efectuada ap6s um teste
prético. Por conseguinte, é aconselhavel efetuar testes preliminares
de fresagem do material residual antes de realizar finaimente o
trabalho previsto no material real.

Quando se trabalha a baixa velocidade, é aconselhavel arrefecer a
ferramenta depois de uma operagéo prolongada. Para o efeito, a
ferramenta eléctrica deve ser colocada em funcionamento sem carga
e & velocidade méaxima durante cerca de 1 minuto.

MOVIMENTO VERTICAL DO CORPO DA FRESADORA

e Coloque o router numa superficie plana.

e Desbloquear a alavanca de bloqueio da guia da carrogaria (15).

e Agarrar nas pegas com as duas maos e pressionar para baixo,
vencendo a resisténcia das molas.

e Se libertar a pressdo, as molas fardo com que o corpo do
cortador regresse automaticamente a posi¢&o inicial (superior).

AJUSTAR A PROFUNDIDADE DE FRESAGEM

Desligue a ferramenta eléctrica da fonte de alimentagao.

e Coloque o router numa superficie plana.

e Desbloquear a alavanca de bloqueio da guia da carrogaria (15).

e Vencendo a resisténcia das molas, baixar o corpo do cortador
até que este entre em contacto com a superficie sobre a qual
esta colocado.



e Bloquear nesta posi¢do utilizando a alavanca de bloqueio da
guia da carrogaria (15).

« Desapertar o botéo de bloqueio do limitador de profundidade (9).

* Baixe o limitador de profundidade (10) até que este entre em
contacto com uma das superficies do batente do limitador de
profundidade escalonado (7).

e Se necessario, reponha a posigéo do indicador do limitador de
profundidade (11) fazendo-o deslizar sobre o limitador de
profundidade (10).

e Elevar o limitador de profundidade (10) até uma altura
correspondente a penetragcdo desejada da fresa na pega de
trabalho utilizando a graduagéo principal (12) no corpo da fresa
e bloquear apertando o botdo de bloqueio do limitador de
profundidade (9).

e O ajuste exato da profundidade de fresagem pode ser
conseguido rodando o botdo de ajuste de precisdo da
profundidade (14). Uma volta do botdo corresponde a um
deslocamento do corpo da fresa na diregdo vertical de 1,5 mm,
de acordo com a escala de graduag&o de preciséo (13) e os seus
incrementos de 0,1 mm. O ajuste da profundidade é possivel
numa gama de aprox. +/- 8 mm, levantando ou baixando o corpo
da fresa em relagdo ao batente de profundidade escalonado (7).
Isto traduz-se numa redugéo ou aumento da profundidade da
ferramenta de trabalho, respetivamente. O movimento € visivel
no indicador de ajuste fino da profundidade (16). Esta operagéo
deve ser efectuada na posigdo em que a fresadora é baixada até
ao ponto determinado pelo limitador de profundidade (10). Antes
de efetuar o ajuste, o botdo de bloqueio do limitador de
profundidade (9) também deve ser desapertado. S6 assim é que
o corpo da fresa se pode mover livremente durante o ajuste e o
batente com ele. Quando o ajuste estiver completo, assegure-se
de que o limitador de profundidade (10) esta em contacto com a
superficie do para-choques do limitador de profundidade
escalonado (7) e aperte o botdo de blogueio do limitador de
profundidade (9).

* A fresadora tem um batente de paragem de profundidade de
fresagem escalonada (7), que permite que a fresa se mova
(penetre) no material em oito posigdes igualmente espagadas
(cada curso é de aproximadamente 3 mm).

TRITURAGAO

A tupia deve ser segurada com as duas maos durante o

funcionamento!

e Colocar o cortador adequado (ver instrugdes acima).

« Posicionar o pé (5) sobre o material a maquinar (neste ponto, a
fresa ndo deve estar em contacto com o material).

* Definir a profundidade de fresagem.

* Ligar a fresadora e aguardar que o mandril atinja a velocidade
de marcha lenta definida.

* Iniciar a maquinagéo deslizando o pé da fresadora ao longo da
superficie da peca de trabalho na dire¢do desejada.

e Mover a fresadora num movimento continuo e firme,
pressionando sempre o pé contra a superficie do material, até
que a fresagem esteja completa.

Um avango demasiado rapido da fresadora durante a fresagem
resulta numa ma qualidade de maquinagédo e pode causar danos
na fresa ou no motor. Uma velocidade de avanco da fresadora
demasiado lenta também pode resultar numa ma qualidade de
maquinagdo devido ao aquecimento excessivo do material. A
velocidade de avango adequada depende do tamanho da fresa
utilizada, do tipo de material que estd a ser maquinado e da
profundidade de corte. E aconselhavel efetuar ensaios preliminares
de fresagem de material residual antes de realizar o trabalho
pretendido. Na fresagem de arestas, o material da pega de trabalho
deve estar a esquerda do eixo da fresa (visto na diregdo do
movimento da fresadora).

Se for utilizada uma guia para maquinagao a direito ou para aparar,

certifique-se de que os acessorios auxiliares estdo corretamente

fixados.

DIRECGAO DE FRESAGEM
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Para evitar arestas irregulares e obter o melhor resultado, é
necessario fresar no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio
para as arestas exteriores e no sentido dos ponteiros do relégio
para as arestas interiores (fig. H). Para ter um melhor controlo do
material, mas também da maquina, a maquinagéo deve, portanto,
ser sempre feita no sentido oposto ao sentido de rotagcdo da
ferramenta de trabalho.

INSTALAGAO E UTILIZAGAO DO GUIA PARALELO

A guia paralela é utilizada para obter uma distancia uniforme da

aresta de referéncia. Gragas ao seu design especial, pode ser

utilizada para maquinagdo de arestas (fig. D) ou para fresar,

paralelamente a aresta (fig. E).

o Desapertar os botdes de bloqueio da barra de guia paralela (21)
que se encontram no pé da fresadora (5).

e Introduzir as hastes de guia paralelas (26) (fig. A) nas ranhuras
das hastes de guia paralelas (22) e ajustar a distancia desejada.

e Apertar os botdes de bloqueio da barra de guia paralela (21).

e O botdo de ajuste da posicdo da guia paralela (28) pode ser
utilizado para afinar a posigdo da guia paralela (27). Uma
mudanca na posi¢do da guia paralela (27) pode ser vista pelo
movimento do indicador de posigéo da guia paralela (29) (fig.
A).

MONTAGEM DA MANGA DE GUIA

A utilizacdo de uma manga de guia permite que a fresadora seja

guiada com precisdo ao longo da aresta do modelo e reproduza a

sua forma com exatidao.

e Retire o adaptador de extracdo de pd (31) desaparafusando os

parafusos de montagem do adaptador (30).

Colocar a manga de guia (35) na base do pé (5) da fresadora.

Coloque o adaptador de extragao de pé (31) e aperte ambos os

componentes com os parafusos de fixagdo do adaptador (30)

(fig. G).

A utilizagdo de uma manga de guia limita a utilizagdo de

tamanhos de fresa.

A distancia entre a aresta de corte da fresa e a aresta exterior do
anel da manga de guia (36) (fig. C) determina a diferenca de
dimensdes entre o modelo e a sua representagéo apos a fresagem
com a manga de copia (35). A alteragédo do didmetro de trabalho da
fresa altera esta diferenca. O casquilho de cépia (35) pode ser
utilizado com modelos com uma espessura minima de 8 mm.

FRESAGEM CIRCULAR

e Introduzir o espeto (33) no orificio da guia paralela

e (27) (Figura A).

e Retirar a guia paralela (10) da base da tupia, se esta estiver
equipada para o tragado paralelo

e |Introduzir a guia paralela (10) na posigao invertida, com o
espigéo (33) virado para baixo.

e Ajustar o raio de fresagem e bloquear os botées de bloqueio da
barra de guia paralela (21).

« Depois de introduzir o picareta (33) no material, é possivel fresar
em circulo

e (FiguraF).

Para determinar o raio de fresagem, medir a distancia entre o

centro do marcador e a aresta exterior da fresa.

FUNCIONAMENTO E MANUTENGAO

Desligue o cabo de alimentagao da tomada de corrente antes
de efetuar qualquer instalagao, ajuste, reparagdo ou operagao.
Néo utilizar &gua ou outros liquidos para a limpeza.

A fresadora é limpa com uma escova.

Um cortador gasto deve ser substituido imediatamente.

Limpar regularmente as ranhuras de ventilagdo para evitar o
sobreaquecimento do motor da fresadora.

SUBSTITUIGAO DE ESCOVAS DE CARVAO
As escovas de carvdo gastas (com menos de 5 mm),
queimadas ou rachadas do motor devem ser substituidas



imediatamente. Substituir sempre as duas escovas ao mesmo
tempo.

A substituicdo das escovas de carvdo por pegas originais s6
deve ser efectuada por um técnico qualificado.

Os defeitos devem ser corrigidos pelo servigo de assisténcia
autorizado do fabricante.

ESPECIFICAGOES TECNICAS

DADOS DE CLASSIFICAGAO
PARAMETRO VALOR
Tensdo de alimentagdo 230 VAC
Frequéncia de alimentagdo 50 Hz
Poténcia nominal 1300 W

Gama de velocidade de 11000 - 28000 min*

marcha lenta

Curso do corpo da fresadora 55 mm
Didmetro da pinga @6;8;12 mm
Classe de prote¢do 1l
Massa 3,5kg
Ano de produgdo 2025

59G717 indica tanto o tipo como a designagdo da

maquina
DADOS SOBRE RUIDO E VIBRAGOES

Informagdes sobre o ruido e as vibragoes

As emissdes de ruido, tais como o nivel de presséo sonora Lpae 0
nivel de poténcia sonora Lwae a incerteza de medigdo K , sédo
indicadas a seguir nas instrugdes, em conformidade com a norma
EN 60745.

Os valores de vibragéo ane a incerteza de medicdo K determinados
em conformidade com a norma EN 60745 s&o indicados a seguir.
O nivel de vibragao indicado abaixo nestas instrugdes foi medido
de acordo com o procedimento de medicdo especificado pela
norma EN 60745 e pode ser utilizado para comparar ferramentas
eléctricas. Também pode ser utilizado para uma avaliagdo
preliminar da exposigéo a vibragdes.

O nivel de vibragdo indicado é representativo da utilizagdo basica
da ferramenta eléctrica. Se a ferramenta eléctrica for utilizada
noutras aplicagdes ou com outras ferramentas de trabalho, e se
néo for suficientemente mantida, o nivel de vibragdo pode mudar.
As razdes acima referidas podem resultar numa maior exposicéo a
vibragdes durante todo o periodo de trabalho.

Para calcular com exatidao a exposicéo as vibragdes, é necessario
ter em conta os periodos em que a ferramenta eléctrica esta
desligada ou em que esta ligada mas nao ¢ utilizada para trabalhar.
Desta forma, a exposicdo total as vibragdes pode ser
consideravelmente menor. Devem ser tomadas precaugdes
adicionais para proteger o utilizador dos efeitos das vibragdes, tais
como: manutengdo da ferramenta eléctrica e das ferramentas de
trabalho, garantia de uma temperatura adequada das maos,
organizagéo correta do trabalho.

Nivel de pressao sonora: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Nivel de poténcia sonora: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Valores de aceleragao da vibragao: ah = 12,065 m/s?K = 1,744 m/s?
PROTECGAO DO AMBIENTE

Os produtos eléctricos ndo devem ser eliminados juntamente com o

i lixo doméstico, mas devem ser levados para instalagées adequadas

para eliminagéo. Contacte o revendedor do produto ou as autoridades

| [locais para obter informagdes sobre a eliminagdo. Os residuos de

equipamentos eléctricos e electronicos contém substancias que ndo

sdo amigas do ambiente. O equipamento ndo reciclado representa
um risco potencial para o ambiente e para a salide humana.

"GTX Poland Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa com
sede social em Varsévia, ul. Pograniczna 2/4 (doravante designada por "GTX
Polénia") informa que todos os direitos de autor sobre o conteldo deste manual
(doravante designado por "Manual”), incluindo, entre outros. Todos os direitos de
autor do conteido deste manual (doravante designado por "Manual”), incluindo,
entre outros, o seu texto, fotografias, diagramas, desenhos, bem como a sua

composigao, pertencem exclusivamente @ GTX Poland e estdo sujeitos a protecéo
legal ao abrigo da Lei de 4 de fevereiro de 1994 sobre direitos de autor e direitos
conexos (i.e. Journal of Laws 2006 No. 90 Item 631, conforme alterado). A copia,
processamento, publicagao, modificagao para fins comerciais de todo o Manual, bem
como dos seus elementos individuais, sem o consentimento escrito da GTX Poland
& estritamente proibida e pode resultar em responsabilidade civil e criminal.

Declaragao CE de Conformidade

Fabricante: GTX Polénia Sp. z 0.0. Sp.k,

Rua Pograniczna, 2/4 02-285 Varsévia

Produto: Fresadora

Modelo: 59G717

Nome comercial: GRAPHITE

Numero de série: 00001 + 99999

O produto descrito acima estd em conformidade com os
seguintes documentos:

Diretiva Maquinas 2006/42/CE

Diretiva de Compatibilidade Electromagnética 2014/30/UE
Diretiva RoHS 2011/65/UE, com a redacao que Ihe foi dada pela
Diretiva 2015/863/UE

E cumpre os requisitos das normas:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Esta declaragdo refere-se apenas a maquina tal como colocada no
mercado e n&o inclui os componentes

acrescentadas pelo utiizador final ou por ele
posteriormente.

Nome e enderego da pessoa residente na UE autorizada a preparar o
dossier técnico:

Assinado em nome de:

GTX Polénia Sp. z 0.0. Sp.k.

Rua Pograniczna, 2/4

02-285 Varsévia

-

realizadas

Pawet Kowalski
Responsavel pela documentagéo técnica GTX Polénia
Varsovia, 2025-05-06

(ES)
TRADUCCION DE LAS INSTRUCCIONES ORIGINALES

FRESADORA DE EJE SUPERIOR
59G717

NOTA: LEA ATENTAMENTE ESTE MANUAL ANTES DE UTILIZAR
LA HERRAMIENTA ELECTRICA Y CONSERVELO PARA
FUTURAS CONSULTAS.

DISPOSICIONES ESPECIFICAS DE SEGURIDAD

* Sujete la herramienta eléctrica por las superficies aisladas
del mango, ya que la cortadora podria entrar en contacto
con su propio cable de red. El contacto con el cable de red
podria provocar la transmision de tension a las partes metalicas
de la herramienta, lo que podria causar una descarga eléctrica.

e El material a trabajar debe fijarse sobre una base estable y
asegurarse contra el movimiento mediante abrazaderas u
otros medios. Si la pieza de trabajo se sujeta con la mano o se
presiona contra el cuerpo, permanece inestable, lo que puede
provocar la pérdida de control.

e Las cuchillas deben encajar exactamente en la mordaza de
la herramienta eléctrica en uso. Una herramienta desajustada
a la mordaza de la herramienta eléctrica, gira de forma desigual,
vibra fuertemente y puede provocar la pérdida de control de la
herramienta eléctrica.

e La velocidad de los utiles de trabajo utilizados no debe ser
inferior a la velocidad maxima indicada en la herramienta
eléctrica. Los implementos que giren a una velocidad superior
pueden resultar dafiados.



e Cuando trabaje, sujete la fresadora por ambas
empuiaduras y aseglirese una posicion de trabajo estable.
Una herramienta eléctrica sujetada con ambas manos es mas
segura.

e No toque la cuchilla giratoria ni ponga las manos a su
alcance. Sujete la empufadura auxiliar con la otra mano.
Manejar la maquina con ambas manos reduce el riesgo de que
la herramienta de trabajo le lesione las manos.

« Se debe llevar equipo de proteccion personal. Dependiendo
del tipo de trabajo, utilice una mascarilla protectora, gafas
protectoras, gafas de seguridad y protectores auditivos.
Protéjase los ojos de los cuerpos extrafios en suspension
generados durante el trabajo. La mascarilla antipolvo
proporciona proteccion respiratoria y debe filtrar el polvo
generado durante el trabajo. La exposicién prolongada al ruido
puede provocar pérdida de audicion.

e El polvo de determinadas especies de madera puede ser
peligroso para la salud. El contacto fisico directo con el polvo
puede provocar reacciones alérgicas y/o enfermedades
respiratorias al operario o a las personas que se encuentren
cerca. Los polvos de roble o haya se consideran cancerigenos,
especialmente cuando se combinan con sustancias de
tratamiento de la madera (conservantes de la madera). Por lo
tanto, se recomienda el uso de una mascarilla antipolvo,
sistemas de extraccién de polvo y una ventilaciéon adecuada.

e Limpie regularmente las ranuras de ventilacion de la
herramienta eléctrica. El soplador del motor arrastra polvo al
interior de la carcasa y una gran acumulacién de polvo puede
provocar un riesgo eléctrico. No utilice la herramienta eléctrica
cerca de materiales inflamables. Las chispas podrian
inflamarlos.

* No deben utilizarse fresas dafadas o sin afilar. Las fresas
desafiladas o dafiadas aumentan la fricciéon, pueden bloquearse
asi como reducir la calidad del mecanizado del material.

* No toque la cuchilla ni justo después de terminar el trabajo.
Este componente puede calentarse mucho y provocar
quemaduras.

« Las herramientas eléctricas deben ponerse en marcha antes
de que la fresa entre en contacto con la pieza de trabajo. De
lo contrario, existe peligro de contragolpe, ya que la herramienta
utilizada se bloqueara en la pieza de trabajo.

e Asegurese de que todas las abrazaderas de bloqueo estén
apretadas.

« No fije nunca a la herramienta eléctrica otros utiles de trabajo
que no sean los recomendados por el fabricante.

« Al sustituir la fresa, asegurese de que el mango esté fijado a una
profundidad de al menos 20 mm.

* Antes de fresar, asegurese de que hay espacio libre debajo de
la pieza para evitar que la fresa entre en contacto con otras
piezas.

e Se debe inspeccionar la superficie de la zona de trabajo.
Asegurese de que no haya materiales extrafios indeseables.

e (clavos, tornillos, etc.)

* No deje desatendida una fresadora encendida.

e Cuando no utilice la herramienta eléctrica, déjela siempre
desenchufada y guardela en un lugar seguro para los nifios.

« Desenchufe siempre la herramienta eléctrica antes de cambiar
el util de trabajo o de realizar cualquier ajuste, mantenimiento u
operacion.

* No utilice disolventes para limpiar la herramienta eléctrica, ya
que podrian dafiar las piezas de plastico.

ATENCION: El aparato esta diseiiado para funci en
interiores.

A pesar del uso de un disefio intrinsecamente seguro, del empleo
de medidas de seguridad y de medidas de proteccion
adicionales, siempre existe un riesgo residual de lesiones
durante el trabajo.

Explicacion de los pictogramas utilizados
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1.Lea el manual de instrucciones, observe las advertencias y las
condiciones de seguridad que contiene.

2.Clase de proteccion secundaria.

3.Llevar equipo de proteccién individual (gafas protectoras,
proteccion auditiva, mascarilla antipolvo).

4 Desconecte el cable de alimentacién antes de realizar cualquier
tarea de mantenimiento o reparacion.

5.Mantenga a los nifios alejados de la herramienta.

6.Proteger de la lluvia.

CONSTRUCCION Y APLICACION

La fresadora es una herramienta eléctrica manual de la segunda
clase de proteccion. Se acciona mediante un motor monofasico con
colector montado verticalmente a la superficie que se va a
mecanizar. Este tipo de herramientas eléctricas se utilizan
ampliamente para el fresado en madera y materiales derivados de
la madera. Los ambitos de uso son la carpinteria, el parquet, la
decoracién o la renovacién y la construccion.

No utilice indebidamente la herramienta eléctrica.

DESCRIPCION DE LAS PAGINAS GRAFICAS
La numeracién que figura a continuacién hace referencia a los
componentes de la unidad que se muestran en las paginas graficas
de este manual.

1.Mango

2.Boton de bloqueo del husillo

3.Husillo

4.Tapa del husillo

5.Pie

6.Superposicion

7.Tope de profundidad

8.Guardapolvo de la guia del cuerpo

9.Pomo de bloqueo del tope de profundidad
10.Limitador de profundidad

11.Indicador del limitador de profundidad
12.Divisién principal

13.Precision graduacion

14.Boton de ajuste de profundidad de precision
15.Palanca de bloqueo de la guia del cuerpo
16.Indicador de ajuste de profundidad de precisién
17 .Retroiluminacion

18.Muelle del husillo

19.Collet

20.Tuerca de fijacion

21.Pomos de bloqueo de la barra guia paralela
22.Ranuras para barras guia paralelas
23.Cambiar

24.Botdn de bloqueo del interruptor

25.Mando de control de velocidad

26.Barra guia paralela

27.Guia paralela

28.Pomo de ajuste de la via paralela
29.Indicador de posicion de la guia paralela



30.Tornillo de fijacion del adaptador

31.Adaptador para aspiracién de polvo

32.Accesorio de reduccion

33.Szpikulec

34.Tuerca de mariposa

Funda 35.Guide

36.Anillo manguito guia

37.Llave inglesa

38. Guia de bloqueo

* Puede haber diferencias entre el dibujo y el producto

EQUIPOS Y ACCESORIOS

o Guia paralela 1 ud.

« Cortador de circulos 1 ud.

e Manguito guia 1 ud.

* Adaptador para aspiracion de polvo con reduccion 1pl.

« Tornillos para fijar el adaptador 1 kpl.

e Pinza 3 piezas
e Llave 1 ud.

e Manual 1 ud.

PREPARACION PARA EL TRABAJO

El botén de bloqueo del husillo sélo debe utilizarse para fijar o retirar
el util de trabajo. No debe utilizarse como botén de freno mientras el
husillo esté girando. Si lo hiciera podria dafar la herramienta eléctrica
o lesionar al usuario.

No apriete firmemente la tuerca del husillo antes de insertar el util, ya
que podria dafiar la pinza. Siempre que cambie el util, compruebe que
utiliza la pinza correcta.

La eleccion de la herramienta de trabajo depende del material

que se vaya a mecanizar y del tipo de trabajo que se vaya a
realizar. Las fresas de acero rapido (HSS) son adecuadas
para mecanizar materiales blandos, como plasticos o madera
blanda. Las fresas con filo de metal duro (HM) se utilizan para
mecanizar materiales mas duros, como maderas duras,
aglomerado o incluso aluminio, si asi lo ha especificado el
fabricante de la fresa.

Sélo deben utilizarse herramientas cuya velocidad
permitida sea superior o igual a la velocidad maxima de la
herramienta eléctrica sin carga.

INSTALACION DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO
Desconecte la herramienta eléctrica de la red eléctrica.

Utilice guantes de protecciéon al montar y desmontar las
herramientas de trabajo.

« Baje la proteccion del husillo (4).

* Mantenga pulsado el botén de bloqueo del husillo (2). En caso
necesario, gire el husillo (3) con la mano hasta que encaje el
mecanismo de bloqueo. Dependiendo del didmetro del mango
de la herramienta, utilice una pinza (19) adecuada teniendo en
cuenta el muelle de acoplamiento (18). Al cambiar la pinza,
introduzca primero el muelle (18) en el centro del husillo, a
continuacién la pinza (19) del tamafio adecuado y bloquéela
montando la tuerca de apriete (20).

« El mango de la herramienta de trabajo debe introducirse en el

husillo a una profundidad minima de 20 mm.

Apriete la tuerca de apriete (20) con una llave

(37) (Figura C).

Suelte el botén de bloqueo del husillo (2).

e Coloque la proteccion del husillo (4).

La tuerca de apriete sélo debe apretarse con una llave fija

después de haber instalado la herramienta de trabajo en el

husillo. De lo contrario, la tuerca de apriete debe manipularse

con cuidado y sélo con la mano para evitar dafiar la pinza.

MONTAJE DE UN ADAPTADOR PARA LA ASPIRACION DE
POLVO
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Para protegerse del polvo debe utilizarse una mascarilla antipolvo
y un dispositivo de extraccién de polvo adecuado.

Desconecte la herramienta eléctrica de la red eléctrica.

Antes de montar el adaptador de aspiracion (31) (fig. B), debe

retirarse el implemento.

« Afloje la palanca de bloqueo de la guia del cuerpo (15) para
mover el eje de la fresadora a la posicion superior.

e Coloque el adaptador de aspiracion (31) en el pie (5) y fijelo con
los tornillos de fijacion del adaptador (30) (fig. B), atornillandolos
desde abajo.

e Conecte la manguera de aspiracion al adaptador de aspiracion
(31) directamente o a través de un racor reductor (32) en funcién
del diametro de conexion de la manguera.

FUNCIONAMIENTO / AJUSTES

ENCENDIDO/APAGADO

La tensién de red debe coincidir con la tensién indicada en la
placa de caracteristicas de la fresadora.

La fresadora esta equipada con un botén de bloqueo del interruptor
para evitar la puesta en marcha accidental.

Encendido

e Pulse el botén de bloqueo del interruptor (24).

e Mantenga pulsado el interruptor (23).

Desconexién

¢ Suelte el botén interruptor (23).

Destaque

e El dispositivo estd equipado con una luz de fondo (17) para
mejorar la visibilidad en el lugar de trabajo. La iluminacion se
enciende automaticamente al encender el aparato.

CONTROL DE VELOCIDAD DEL CABEZAL

e En el cuerpo de la fresadora hay un botén de ajuste de la
velocidad (25). La velocidad del cabezal se selecciona segun las
necesidades (en funcion de la fresa utilizada, la dureza del
material a mecanizar, el tipo de trabajo, etc.).

La siguiente tabla recoge ejemplos de configuracién a modo de guia

para el usuario.
Material Tamaiio del Ajuste de la
mando de ajuste velocidad
Aluminio 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3

Plasticos 16-40 1-2

4-10 3-6

Aglomerado 12-20 2-4

22-40 1-3

4-10 5-6

Madera blanda 22-40 1-3

(pino, abeto) 4-10 5-6

Madera dura 12-20 3-4

(roble, haya) 22-40 1-2

Sin embargo, la eleccion del fraguado debe hacerse tras una prueba
préctica. Por lo tanto, es aconsejable realizar pruebas preliminares de
fresado del material de desecho antes de acometer definitivamente el
trabajo previsto en el material real.

Cuando trabaje a baja velocidad, es aconsejable enfriar la herramienta
después de un funcionamiento prolongado. Para ello, haga funcionar
la herramienta eléctrica sin carga a velocidad maxima durante
aproximadamente 1 minuto.

MOVIMIENTO VERTICAL DEL CUERPO DE LA FRESADORA

* Coloque la fresadora sobre una superficie nivelada.

e Desbloquee la palanca de bloqueo de la guia del cuerpo (15).

e Agarre las asas con ambas manos y presione hacia abajo
venciendo la resistencia de los muelles.



e Suelte la presion, los muelles haran que el cuerpo de la
cortadora vuelva automaticamente a la posiciéon inicial
(superior).

AJUSTE DE LA PROFUNDIDAD DE FRESADO

Desconecte |la herramienta eléctrica de la red eléctrica.

e Coloque la fresadora sobre una superficie nivelada.

« Desbloquee la palanca de bloqueo de la guia del cuerpo (15).

* Venciendo la resistencia de los muelles, baje el cuerpo de la
cortadora hasta que ésta entre en contacto con la superficie
sobre la que esta colocada.

« Bloquee en esta posicion con la palanca de bloqueo de la guia
del cuerpo (15).

« Afloje el pomo de bloqueo del tope de profundidad (9).

« Baje el tope de profundidad (10) hasta que haga contacto con
una de las superficies del tope de profundidad escalonado (7).

* Si es necesario, reajuste la posicion del indicador de tope de
profundidad (11) deslizandolo sobre el tope de profundidad (10).

« Eleve el tope de profundidad (10) hasta la altura correspondiente
a la penetracion deseada de la fresa en la pieza mediante la
graduacion maestra (12) del cuerpo de la fresa y bloquéelo
apretando el pomo de bloqueo del tope de profundidad (9).

e El ajuste exacto de la profundidad de fresado se consigue
girando el botén de ajuste de precisién de la profundidad (14).
Un giro del botén corresponde a un desplazamiento del cuerpo
de fresado en direccién vertical de 1,5 mm, de acuerdo con la
escala de graduacion de precision (13) y sus incrementos de 0,1
mm. El ajuste de profundidad es posible aqui en un rango de
aprox. +/- 8 mm elevando o bajando el cuerpo de la fresadora
con respecto al tope de profundidad escalonado (7). Esto se
traduce en una reduccion o un aumento de la profundidad de la
herramienta de trabajo respectivamente. El movimiento es
visible en el indicador de ajuste fino de profundidad (16). Esta
operacioén debe realizarse en la posicion en la que la fresadora
desciende hasta el punto determinado por el tope de
profundidad (10). Antes de proceder al ajuste, debe aflojarse
también el pomo de bloqueo del tope de profundidad (9). Sélo
asi el cuerpo de la fresa podra moverse libremente durante el
ajuste y el tope con él. Una vez finalizado el ajuste, asegurese
de que el tope de profundidad (10) estd en contacto con la
superficie del tope de profundidad escalonado (7) y apriete el
pomo de bloqueo del tope de profundidad (9).

e La fresadora dispone de un tope de profundidad de fresado
escalonado (7), que permite que la fresa se desplace (penetre)
en el material en ocho posiciones igualmente espaciadas (cada
carrera es de aproximadamente 3 mm).

FRESADO

La fresadora debe sujetarse con ambas manos durante el

funcionamiento.

e Coloque el cortador adecuado (véanse las instrucciones
anteriores).

« Coloque el pie (5) sobre el material a mecanizar (la fresa no debe
estar en contacto con el material en este punto).

e Ajuste la profundidad de fresado.

e Conecte la fresadora y espere a que el husillo alcance la
velocidad de ralenti ajustada.

« Inicie el mecanizado deslizando el pie de la fresadora a lo largo
de la superficie de la pieza en la direccién deseada.

e Mueva la fresadora con un movimiento constante y continuo,
presionando su pie contra la superficie del material todo el
tiempo, hasta que finalice el fresado.

Un avance de la fresadora demasiado rapido durante el fresado

provoca una mala calidad de mecanizado y puede dafar la fresa o

el motor. Un avance de la fresadora demasiado lento también

puede provocar un mecanizado de mala calidad debido a un
calentamiento excesivo del material. La velocidad de avance
adecuada depende del tamafo de la fresa utilizada, del tipo de
material mecanizado y de la profundidad de corte. Es aconsejable
realizar ensayos preliminares de fresado de material de desecho
antes de acometer definitivamente el trabajo previsto. En el fresado
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de cantos, el material de la pieza debe estar a la izquierda del eje
de la fresa (visto en el sentido de la marcha de la fresadora).
Si se utiliza una guia para mecanizado recto o recorte, aseglrese
de que los accesorios auxiliares estan correctamente fijados.

DIRECCION DE FRESADO

Para evitar bordes desiguales y obtener el mejor resultado, es
necesario fresar en el sentido contrario a las agujas del reloj para
los bordes exteriores y en el sentido de las agujas del reloj para los
bordes interiores (fig. H). Por lo tanto, para tener un mejor control
del material, pero también de la maquina, el mecanizado debe
realizarse siempre en sentido contrario al de rotacién de la
herramienta de trabajo.

INSTALACION Y USO DE LA GUIA PARALELA

La guia paralela se utiliza para conseguir una distancia uniforme
con respecto a la arista de referencia. Gracias a su disefio especial,
se puede utilizar para el mecanizado de cantos (fig. D) o el fresado
a distancia, paralelo al canto (fig. E).

« Afloje los botones de bloqueo de la varilla de guia paralela (21)
situados en el pie de la fresadora (5).

e Introduzca las barras de guia paralelas (26) (fig. A) en las
ranuras para las barras de guia paralelas (22) y ajuste la
distancia deseada.

e Apriete los pomos de bloqueo de la varilla guia paralela (21).

« Elbotdn de ajuste de la posicion de la guia paralela (28) permite
ajustar con precisién la posiciéon de la guia paralela (27). Un
cambio en la posicién de la guia paralela (27) puede verse por
el movimiento del indicador de posicion de la guia paralela (29)
(fig. A).

MONTAJE DEL MANGUITO GUIA

El uso de un manguito guia permite guiar la fresadora con precision

a lo largo del borde de la plantilla y reproducir su forma con

exactitud.

« Retire el adaptador de extraccion de polvo (31) desatornillando
los tornillos de fijacién del adaptador (30).

* Coloque el manguito guia (35) en el alojamiento del pie (5) de la
fresadora.

e Coloque el adaptador de aspiracién (31) y apriete ambos
componentes con los tornillos de fijacién del adaptador (30) (fig.
G).

El uso de un manguito guia limita el uso de tamaiios de fresa.

La distancia entre el filo de la fresa y el borde exterior del anillo del

casquillo guia (36) (fig. C) determina la diferencia de dimensiones

entre la plantilla y su representacion tras el fresado con el casquillo
copiador (35). La modificaciéon del didametro de trabajo de la fresa
modificard esta diferencia. El casquillo copiador (35) puede

utilizarse con plantillas de un grosor minimo de 8 mm.

FRESADO CIRCULAR

* Introduzca la brocheta (33) en el orificio de la guia paralela

e (27) (Figura A).

e Retire la guia paralela (10) del pie de la fresadora si esta
instalada para el fresado paralelo.

e Introduzca la guia paralela (10) en posicién invertida, con la
espiga (33) hacia abajo.

« Ajuste el radio de fresado y bloquee los pomos de bloqueo de la
varilla de guia paralela (21).

e Después de introducir la ptia (33) en el material, es posible fresar
en circulo

e (FiguraF).

Para determinar el radio de fresado, mida la distancia desde el

centro de la marca hasta el borde exterior de la fresa.

FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO

Desenchufe el cable de alimentacién de la toma de corriente
antes de realizar cualquier operacion de instalacion, ajuste,
reparacion o funcionamiento.

* No utilice agua ni otros liquidos para la limpieza.

e Lafresadora se limpia con un cepillo.



e Una cuchilla desgastada debe sustituirse inmediatamente.

e Limpie regularmente las ranuras de ventilacion para evitar el
sobrecalentamiento del motor de la fresadora.

SUSTITUCION DE ESCOBILLAS DE CARBON

Las escobillas de carbén del motor desgastadas (menos de 5

mm), quemadas o agrietadas deben  sustituirse

inmediatamente. Sustituya siempre las dos escobillas al

mismo tiempo.

Sdlo una persona cualificada debe sustituir las escobillas de

carbén utilizando piezas originales.

Cualquier defecto debe ser subsanado por el servicio técnico

autorizado por el fabricante.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DATOS DE CLASIFICACION
PARAMETRO VALOR
Tensién de alimentacién 230 VCA
Frecuencia de suministro 50 Hz
Potencia nominal 1300 W
Velocidad de ralenti 11000 - 28000 min™*
Carrera del cuerpo de la 55 mm
fresadora
Diametro de la pinza ?6;8;12 mm
Clase de proteccion 1
Masa 3,5kg
Afio de produccion 2025
59G717 indica tanto el tipo como la denominacién

de la maquina

DATOS SOBRE RUIDO Y VIBRACIONES

Informacién sobre ruido y vibraciones

Las emisiones sonoras, como el nivel de presion acustica Lpay el
nivel de potencia acustica Lway la incertidumbre de medicion K, se
indican a continuacién en las instrucciones de conformidad con la
norma EN 60745.

A continuacién se indican los valores de vibracién any la
incertidumbre de medicién K determinados con arreglo a la norma
EN 60745.

El nivel de vibraciones indicado a continuacién en estas
instrucciones se ha medido de acuerdo con el procedimiento de
medicién especificado por la norma EN 60745 y puede utilizarse
para comparar herramientas eléctricas. También puede utilizarse
para una evaluacion preliminar de la exposicion a las vibraciones.
El nivel de vibraciones indicado es representativo del uso basico
de la herramienta eléctrica. Si la herramienta eléctrica se utiliza en
otras aplicaciones o con otras herramientas de trabajo, y si no se
mantiene suficientemente, el nivel de vibraciones puede variar. Las
razones expuestas anteriormente pueden provocar un aumento de
la exposicién a las vibraciones durante todo el periodo de trabajo.
Para calcular con precision la exposicion a las vibraciones , es
necesario tener en cuenta los periodos en los que la herramienta
eléctrica estd apagada o cuando esta encendida pero no se utiliza
para trabajar. De este modo, la exposicion total a las vibraciones
puede ser considerablemente inferior. Deben tomarse
precauciones adicionales para proteger al usuario de los efectos
de las vibraciones, tales como: mantenimiento de la herramienta
eléctrica y de las herramientas de trabajo, garantia de una
temperatura adecuada de las manos, organizaciéon adecuada del
trabajo.

Nivel de presién sonora: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Nivel de potencia sonora: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Valores de aceleracién de las vibraciones: ah = 12,065 m/sK =
1,744 m/s?

PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE
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Los productos accionados eléctricamente no deben desecharse con
la basura doméstica, sino que deben llevarse a instalaciones
adecuadas para su eliminaciéon. Péngase en contacto con el
distribuidor del producto o con las autoridades locales para obtener
informacion sobre su eliminacion. Los residuos de aparatos eléctricos
y electronicos contienen sustancias nocivas para el medio ambiente.
Los equipos no reciclados suponen un riesgo potencial para el medio

E\/
ambiente y la salud humana.

"GTX Polonia Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spétka komandytowa con
domicilio social en Varsovia, ul. Pograniczna 2/4 (en lo sucesivo, "GTX Polonia ")
informa de que todos los derechos de autor sobre el contenido de este manual (en lo
sucesivo, "Manual"), incluyendo entre otros. Todos los derechos de autor sobre el
contenido de este Manual (en lo sucesivo, "Manual"), incluidos, entre otros, su texto,
fotografias, diagramas, dibujos, asi como su composicién, , pertenecen
exclusivamente a GTX Polonia y estan sujetos a proteccion legal en virtud de la Ley
de 4 de febrero de 1994 sobre derechos de autor y derechos afines (es decir, Diario
de Leyes 2006 N °90 Tema 631 en su version modificada). La copia, procesamiento,
publicacion, modificacion con fines comerciales de todo el Manual, asi como de sus
elementos individuales, sin el consentimiento por escrito de GTX Polonia esta
estrictamente prohibida y puede dar lugar a responsabilidad civil y penal.

Declaraciéon de conformidad CE

Fabricante: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k,

Calle Pograniczna 2/4 02-285 Varsovia

Producto: Fresadora

Modelo: 59G717

Nombre comercial: GRAPHITE

Numero de serie: 00001 + 99999

El producto descrito anteriormente cumple con los siguientes
documentos:

Directiva sobre maquinas 2006/42/CE

Directiva de compatibilidad electromagnética 2014/30/UE
Directiva RUSP 2011/65/UE modificada por la Directiva
2015/863/UE

Y cumple los requisitos de las normas:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN IEC; 55014-2:2021; EN IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Esta declaracién se refiere unicamente a la maquina tal como se
comercializa y no incluye los componentes

afiadido por el usuario final o realizado por él posteriormente.
Nombre y direccion de la persona residente en la UE autorizada a
preparar el expediente técnico:

Firmado en nombre de:

GTX Polonia Sp. z 0.0. Sp.k.

Calle Pograniczna, 2/4

02-285 Varsovia

2

Pawet Kowalski
Responsable de documentacion técnica GTX Polonia
Varsovia, 2025-05-06

(EE)
ORIGINAALJUHISTE TOLGE

ULAPUURIMISFREES
59G717

MARKUS: LUGEGE KAESOLEVAT KASUTUSJUHENDIT ENNE
ELEKTRILISE TOORIISTA KASUTAMIST HOOLIKALT LABI JA
HOIDKE SEE EDASPIDISEKS KASUTAMISEKS ALLES.

KONKREETSED OHUTUSNOUDED

o Hoidke elektrilist tooriista kdepideme isoleeritud pindadest,
sest I6ikur voib puutuda kokku oma vérgukaabliga. Kontakt
vorgukaabliga véib pdhjustada pinge Ulekandumist t&oriista
metallosadele, mis vdib pohjustada elektriloédgi.

e Toodeldav materjal peab olema kinnitatud stabiilsele
alusele ja kinnitatud klambrite vdi muude vahenditega
liikumise vastu. Kui téddeldavat detaili hoitakse kaega voi



surutakse vastu keha, jadb see ebastabiilseks, mis vdib
pohjustada kontrolli kaotuse.

e Loikurid peavad tépselt bi k va elektrilise
toorii

ta klambrisse. Elektritddriista klambrisse mitte sobiva
tooriista poorleb ebalihtlaselt, vibreerib tugevalt ja voib
pdhjustada kontrolli kaotamist elektritdoriista Ule.

« Kasutatavate toovahendite kiirus ei tohi olla vdiksem kui
elektritooriistal margitud maksimaalne kiirus. Suurema
kiirusega poérlevad téévahendid véivad kahjustada.

e Tootamisel hoidke ruuterit mélemast kdaepidemest kinni ja
tagage stabiilne todasend. Molema kaega hoitud elektriline
t60riist on ohutum.

o Arge puudutage pdorlevat Idiketera ega viige oma kisi selle
lahedusse. Hoidke teise kdega kinni abikdepidemest. Masinat
molema kaega kasitsedes vaheneb téévahendi kate vigastamise
oht.

e Tuleb kanda isikukaitsevahendeid. Soltuvalt t66 liigist
kandke kaitsemaski, kaitseprille, kaitseprille  ja
kuulmiskaitsevahendeid. Kaitske silmi t60 kaigus tekkivate
voorkehade eest. Tolmumask tagab hingamisteede kaitse ja
peab filtreerima t66 kaigus tekkiva tolmu. Pikaajaline
kokkupuude miiraga véib pdhjustada kuulmislangust.

e Teatud puuliikide tolm voib olla tervisele ohtlik. Otsene
fllsiline kokkupuude tolmuga vdib pdhjustada allergilisi
reaktsioone ja/vdi hingamisteede haigusi operaatoril voi
laheduses viibivatel inimestel. Tamme- v&i pédgitolmu peetakse
kantserogeenseks, eriti kui seda kasutatakse koos
puidutédtiusainetega  (puidukaitsevahenditega). Seetdttu on
soovitatav kasutada tolmumaski, tolmuimejat ja piisavat
ventilatsiooni.

e Puhastage elektrilise tooriista ventilatsiooniavad
regulaarselt. Mootori puhur tdmbab korpusesse tolmu ja suur
tolmu kogunemine v&ib pdhjustada elektrilist ohtu. Arge
kasutage elektritoriista tuleohtlke materjalide lahedal.
Sademed vbivad need siittida.

o Kahjustatud ja teritamata loiketerasid ei tohi kasutada.
Tumpsunud voi kahjustatud I6iketerad suurendavad héérdumist,
véivad ummistuda ning halvendavad materjali téétlemise
kvaliteeti.

o Arge puudutage I5ikurit v5i vahetult parast t66 16petamist.
See osa v6ib muutuda véga kuumaks ja pohjustada pdletusi.

o Elektritooriistad tuleb kaivitada enne, kui l6iketera puutub
toorikuga kokku. Vastasel juhul on tagasilédgi oht, kuna
kasutatav todriist lukustub té6deldava detaili kiilge.

* Veenduge, et kdik lukustusklambrid on pingutatud.

o Arge kunagi kinnitage elektrilise toériista killge muid kui tootja
soovitatud tooriistu.

e L&ikuri vahetamisel veenduge, et varras on kinnitatud vahemalt
20 mm slgavusele.

* Enne freesimist veenduge, et tooriku all on vaba ruumi, et véltida
I6ikeri kokkupuudet teiste toorikutega.

« Toopiirkonna pinda tuleks kontrollida. Veenduge, et seal ei ole
ebasoovitavaid voorkehi.

e (naelad, kruvid jne)

o Arge jatke sisselillitatud freespinki jarelevalveta.

e Kui elektrilist toodriista ei kasutata, tuleks see alati jatta
vooluvdrgust vélja ja hoida seda lapsekindlas kohas.

e Enne tddvahendi vahetamist vdi mis tahes reguleerimist,
hooldust voi to6tamist tdmmake elektriline tooriist alati
vooluvdrgust valja.

o Arge kasutage elektrilise tddriista puhastamiseks lahusteid, mis
voivad kahjustada plastosasid.

TAHELEPANU: Seade on méeldud kasutamiseks siseruumides.

Vaatamata ohutu  konstruktsiooni, ohutusmeetmete ja
tdiendavate kaitsemeetmete kasutamisele, on t66 kaigus alati
olemas vigastuste jaakoht.

Kasutatud piktogrammide selgitus
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1.Lugege kasutusjuhendit, jargige selles sisalduvaid hoiatusi ja
ohutustingimusi.

2.Teisene kaitseklass.

3.Kandke isikukaitsevahendeid (kaitseprillid, korvakaitse,
tolmumask).

4.Enne hooldust v6i remonti tihendage toitejuhe lahti.

5.Hoidke lapsed todriistast eemal.

6.Protect vihma eest.

KONSTRUKTSIOON JA KOHALDAMINE

Marsruuter on teise kaitseklassi kuuluv k&eshoitav elektriline
tooriist. Seda ajab Uhefaasiline kommutaatormootor, mis on
paigaldatud vertikaalselt t66deldava pinna suhtes. Seda tiilipi
elektritooriistu  kasutatakse laialdaselt puidu ja puidupdhiste
materjalide freesimiseks. Kasutusvaldkondade hulka kuuluvad
tisleritdod, parketitédd, sisekujundus voi renoveerimine ja ehitus.
Arge kasutage elektrilist tooriista vaaralt.

GRAAFILISTE LEHEKULGEDE KIRJELDUS

Allpool esitatud numeratsioon viitab seadme komponentidele, mis
on naidatud kdesoleva kasutusjuhendi graafilistel lehektilgedel.
1.Kaepide

2.Spindliluku nupp

3.Spindel

4.Spindli kate

5.Foot

6.0verlay

7 .Depth stop puhver

8.Body juhtseadme tolmukate

9.Depth stop lukustusnupp

10.Siigavuse piiraja

11.Depth piiraja indikaator

12.Peamised jaotused

13.Tapsusastmestik

14.Precision sligavuse reguleerimise nupp

15.Body juhtseadme lukustushoob  15.Body juhtseadme
lukustushoob

16.Precision sligavuse reguleerimise indikaator
17.Taustavalgustus

18.Spindli vedru

19.Collet

20.Kinnitusmutter

21.Paralleelsed juhtvarraste lukustusnupud

22.sooned paralleelsete juhtvarraste jaoks

23.Switch

24.Switch lukustusnupp

25 Kiiruse reguleerimise nupp

26.Paralleelne juhtraud

27 Paralleelne juhend

28.Paralleelne rédbastee reguleerimise nupp

29.Paralleelsete juhiste asukoha indikaator

30.Adapteri kinnituskruvi

31.Adapter tolmueemalduse jaoks



32.Reduktsiooni paigaldamine
33.Szpikulec

34.Spike tibmutter

35.Guide varrukas

36.Guide hilsirongas

37.Votmega

38. Juhiklukk

* Joonise ja toote vahel voib olla erinevusi.

SEADMED JA TARVIKUD

e Paralleelne juhend 1 tk.
* Ringldikur 1 tk.
e Juhtmuhv 1 tk.
* Adapter tolmueemalduse véahendamiseks 1pl.

« Kruvid adapteri kinnitamiseks 1 kpl.
e Collet 3 tk.
e Spanner 1 tk.
o Kasitsi 1 tk.
TOOKS ETTEVALMISTAMINE

Spindlilukustusnuppu saab kasutada ainult tddvahendi kinnitamiseks
voi eemaldamiseks. Seda ei tohi kasutada pidurdusnupuna, kui
spindel poorleb. See voib kahjustada elektrilist todriista voi vigastada
kasutajat.

Arge pingutage spindli mutrit tugevalt enne tdovahendi sisestamist,
sest see vdib kahjustada spiraali. To6riista vahetamisel kontrollige, et
kasutate Giget kruvikeerajat.

Tooriista valik séltub tdodeldavast materjalist ja tehtava t66
tlubist. Kiirterasest (HSS) I6iketerad sobivad pehmete
materjalide, naiteks plastide véi pehme puidu té6tlemiseks.
Karbiidist (HM) I6iketeradega IGiketerasid kasutatakse
kdvemate materjalide, nt kéva puidu, puitlaastplaadi voi isegi
alumiiniumi tédtlemiseks, kui IGiketerade tootja on seda ette
nainud.

Kasutada tohib ainult selliseid todvahendeid, mille
lubatud kiirus on suurem voi vérdne elektrilise tooriista
maksimaalse kiirusega ilma koormuseta.

TOOVAHENDITE PAIGALDAMINE
Uhendage elektriline tooriist vooluvérgust lahti.

Kasutage toodvahendite kokkupanekul ja demonteerimisel

kaitsekindaid.

* Laske spindli kaitse (4) alla.

* Vajutage ja hoidke all spindlilukustusnuppu (2). Vajaduse korral
keerake spindlit (3) kasitsi, kuni lukustusmehhanism lukustub.
Séltuvalt todriista varre labiméodust kasutage sobivat
kinnitushiilssi (19), pidades silmas vastamisvedru (18). Hoidiku
vahetamisel sisestage kdigepealt vedru (18) spindli keskele,
seejarel sobiva suurusega hoidik (19) ja lukustage see
kinnitusmutri (20) abil.

e Tooriista vars tuleb sisestada spindlisse vahemalt 20 mm
sugavusele.

e Pingutage kinnitusmutter (20) mutrivétmega.

e (37) (joonis C).

e Vabastage spindlilukustusnupp (2).

Asetage spindli kaitse (4) paika.

K|nn|tusmutr| véib pingutada ainult lahtise mutrivétmega

parast seda, kui tddvahend on paigaldatud spindli sisse. Muul

juhul tuleb kinnitusmutrit kasitseda ettevaatlikult ja pigem
ainult kasitsi, et valtida spiraali kahjustamist.

TOLMUEEMALDUSE ADAPTERI PAIGALDAMINE
Tolmu eest kaitsmiseks tuleb kasutada tolmumaski ja sobivat
tolmueemaldusseadet.

Uhendage elektriline tddriist vooluvdrgust lahti.

Enne tolmueemaldusadapteri (31) paigaldamist (joonis B) tuleb
todvahend eemaldada.

e Lddvendage korpuse juhtseadme lukustushooba (15), et viia
freespinkli Ulemisse asendisse.

* Asetage tolmueemaldusadapter (31) jalga (5) ja kinnitage see
adapteri kinnituskruvidega (30) (joonis B), keerates need
altpoolt sisse.

¢ Uhendage tolmueemaldusvoolik tolmueemaldusadapteriga (31)
kas otse vdi reduktsiooniliitmiku (32) kaudu, soltuvalt vooliku
ihenduslabim&ddust.

TOO / SEADED

ON/OFF

Vorgupinge peab vastama freespinge andmesildil margitud
pingele.

Freespink on varustatud lilituslukustusnupuga, et véltida juhuslikku
kéaivitamist.

Sisseliilitamine

e Vajutage liliti lukustusnuppu (24).

« Vajutage ja hoidke all lilitit (23).

Valjaliilitamine

* Vabastage surve liilitusnupule (23).

Réhutage

e Seade on varustatud taustavalgustusega (17), et parandada
nahtavust téokohal. Valgustus lilitub seadme sisselulitamisel
automaatselt sisse.

SPINDLI POORLEMISKIIRUSE KONTROLL

e Freespingi korpusel on kiiruse reguleerimise nupp (25). Spindli
p6orlemiskiirus  valitakse vastavalt vajadusele (s6ltuvalt
kasutatavast freesist, td6deldava materjali kévadusest, t66de
tldbist jne).

Alligrgnevas tabelis on esitatud naidissatted, mis on kasutajale

uhiseks.
Materjal Reguleerimisnupu Kiiruse
suurus seadistus
Alumiinium 4-15 mm 1-2
14-40 mm 1

4-15 mm 2-3

Plastid 16-40 1-2

4-10 3-6

Puitlaastplaat 12-20 2-4

22-40 1-3

4-10 5-6

Pehme puit 22-40 1-3

(mand, kuusk) 4-10 5-6

Lehtpuit (tamm, 12-20 3-4

pook) 22-40 1-2

Siiski tuleks seadistuse valik teha parast praktilist katset. Seetottu on
soovitatav teha jadtmematerjali freesimise eelkatsed, enne kui I6plikult
alustatakse kavandatud t66d tegeliku materjaliga.

Madalal kiirusel todtades on soovitatav todriist parast pikemat
t66tamist maha jahutada. Selleks tuleks elektrilist todriista koormuseta
taisvéimsusel umbes 1 minutiks kaivitada.

FREESPINGI KORPUSE VERTIKAALNE LIIKUMINE

* Asetage ruuter tasasele pinnale.

e Avage kere juhtseadme lukustushoob (15).

e Votke molema kdega kinni kdepidemetest ja vajutage alla,
iletades vedrude vastupanu.

e Vabastage surve, siis panevad vedrud I8ikurikorpuse
automaatselt tagasi lahteasendisse (lilemisse).

FREESIMISSUGAVUSE MAARAMINE

Uhendage elektriline tdériist vooluvdrgust lahti.

e Asetage ruuter tasasele pinnale.

e Avage kere juhtseadme lukustushoob (15).

o Uletades vedrude vastupanu, laske I6ikurikorpus alla, kuni 18ikur
puutub kokku pinnaga, millele see asetatakse.



e Lukustage selles asendis kere juhtseadme lukustushooba (15)
abil.

« Keerake sligavuspiiriku lukustusnupp (9) lahti.

e Langetage stigavuse piiraja (10), kuni see puutub kokku
astmelise sligavuse piiraja (7) Uhe pinnaga.

e Vajaduse korral seadistage sligavuse piiraja (11) asend,
libistades seda Ule stigavuse piiraja (10).

e Tostke sligavuspiirik (10) kdrguseni, mis vastab I6ikuri soovitud
tungimisele téddeldavasse detaili, kasutades I|6ikuri korpusel
asuvat pohiosastust (12), ja lukustage sligavuspiiriku
lukustusnuppu (9) pingutades.

« Freesimissiigavuse tadpset seadistamist saab saavutada
tapsussligavuse reguleerimise nupu (14) keeramisega. Uks
nupu pddramine vastab freesikorpuse nihkele vertikaalsuunas
1,5 mm vorra vastavalt tapsusastmestikule (13) ja selle
sammudele 0,1 mm. Sigavuse reguleerimine on siinkohal
vbimalik vahemikus umbes +/- 8 mm, tdstes voi langetades
freeserkeha vorreldes astmelise sligavuspiirde puhvri (7) suhtes.
See tdhendab vastavalt tédvahendi siigavuse vahendamist voi
suurendamist. Liilkumine on nahtav sligavuse peenreguleerimise
naidikul (16). Seda toimingut tuleb teha asendis, kus freespink
on langetatud sligavuspeatusega (10) maaratud punktini. Enne
reguleerimist tuleb ka stigavuspiiriku lukustusnupp (9) lahti lasta.
Ainult siis saab freesikorpus reguleerimise ajal vabalt liikuda ja
stopper koos sellega. Kui reguleerimine on I6petatud, veenduge,
et sligavuspeatus (10) puutub kokku astmelise sligavuspeatuse
pehmenduspinnaga (7), ja pingutage sligavuspeatuse
lukustusnuppu (9).

e Freespingil on astmeline freesimissligavuse piiraja (7), mis
voimaldab freesijal liikuda (tungida) materjali sisse kaheksas
vordse vahega positsioonis (iga 166k on ligikaudu 3 mm).

MILLING
T66 ajal tuleb ruuterit hoida mélema kéega!

« Paigaldage sobiv I6ikur (vt eespool toodud juhiseid).

* Asetage jalg (5) téédeldavale materjalile (I5ikur ei tohi sel hetkel
materjaliga kokku puutuda).

* Seadistage freesimise sligavus.

e Lilitage freespink sisse ja oodake, kuni spindel joéuab
seadistatud tiihikaigupddrlemiskiirusele.

e Alustage tootlemist, libistades freespingi jalga médda tooriku
pinda soovitud suunas.

« Liigutage freesi (ihtlase, pideva liikumisega, surudes selle jalga
kogu aeg vastu materjali pinda, kuni freesimine on |6ppenud.
Kui freespingi s66tmise kiirus on freesimise ajal liiga kiire, on
tootluskvaliteet kehv ja see voib kahjustada freesi voi mootorit. Liiga
aeglane freespingi etteandekiirus vdib samuti pdhjustada halba
tootlemiskvaliteeti materjali liigse kuumenemise t6ttu. Sobiv
etteandmiskiirus soltub kasutatava freesi suurusest, téodeldava
materjali tllbist ja I6ikesligavusest. Soovitav on enne I6pliku t66
alustamist  teha  esialgsed katsed freesimisjaakidega.
Servafreesimisel peaks tooriku materjal olema freesi teljest

vasakule jaav (vaadatuna freespingi liikumise suunas).
Kui kasutatakse sirgjoonelise todtlemise voi trimmimise juhendit,
veenduge, et abitarvikud on korralikult kinnitatud.

FREESIMISE SUUND

Ebatasaste servade véltimiseks ja parima tulemuse saavutamiseks
tuleb valisservad freesida vastupdeva ja siseservad paripaeva
(joonis H). Materjali, aga ka masina paremaks kontrollimiseks tuleb
seetottu alati toodelda todvahendi podrlemissuunale vastupidises
suunas.

PARALLEELSETE JUHISTE PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE

Paralleelset juhikut kasutatakse vordse kauguse saavutamiseks

vordlusservast. Tanu oma erilisele konstruktsioonile saab seda

kasutada serva to6tlemiseks (joonis D) vdi servaga paralleelselt

ara freesimiseks (joonis E).

« Lddvendage freespingijalal (5) asuvad paralleelsete juhtvarraste
lukustusnupud (21).

* Sisestage paralleelsed juhtvarred (26) (joonis A) paralleelsete
juhtvarraste (22) soontesse ja seadistage soovitud kaugus.

« Pingutage paralleelsete juhtvarraste lukustusnuppe (21).

e Paralleeljuhiku asendi reguleerimise nuppu (28) saab kasutada
paralleeljuhiku (27) asendi peenhaalestamiseks. Paralleeljuhiku
(27) asendi muutumist saab naha paralleeljuhiku asendi naidiku
(29) liikumise jargi (joonis A).

JUHTMUHVI PAIGALDAMINE

Juhtmuhvi kasutamine véimaldab freespingi juhtida tapselt méoda

Sablooni serva ja taastada selle kuju tépselt.

e Eemaldage tolmueemaldusadapter (31), keerates lahti adapteri
kinnituskruvid (30).

* Asetage juhthiilss (35) freespinkide jalamipesasse (5).

« Paigaldage tolmueemaldusadapter (31) ja pingutage mélemad
komponendid adapteri kinnituskruvidega (30) (joonis G).

Juhtmuhvi kasutamine piirab I6ikeri suuruste kasutamist.

Loiketera I6ikeserva ja juhthiilsi (36) ronga valisserva vaheline
kaugus (joonis C) méaarab kindlaks malli ja selle kujutise médtmete
erinevuse parast koopiamuhviga (35) freesimist. Seda erinevust
muudab [6ikuri t66labimdddu muutmine. Koopiamuhvi (35) saab
kasutada vahemalt 8 mm paksuste Sabloonidega.

RINGFREESIMINE

« Paigaldage varras (33) paralleelses juhikus olevasse auku.

e (27) (joonis A).

« Eemaldage paralleeljuhik (10) freesijalalt, kui see on paigaldatud
paralleelseks freesimiseks.

e Sisestage paralleelsed juhikud (10) imberpddratud asendis, nii
et piik (33) on suunatud alla.

e Seadistage freesimisraadius ja lukustage paralleelsete
juhtvarraste lukustusnupud (21).

e Péarast pikseri (33) sisestamist materjali on v&imalik
ringjooneliselt freesida.

e (joonis F).

Freesimisraadiuse = maaramiseks modtke kaugus  markeri

keskpunktist |6iketera valisservani.

KAITAMINE JA HOOLDUS

Enne paigaldamist, seadistamist, parandamist v6i kasutamist
tommake toitejuhe pistikupesast valja.

Arge kasutage puhastamiseks vett ega muid vedelikke.

Freesi puhastatakse harjaga.

Kulunud I6ikur tuleb viivitamatult valja vahetada.

Puhastage regulaarselt ventilatsiooniavad, et valtida freespingi
mootori llekuumenemist.

SOEHARJADE VALJAVAHETAMINE

Mootori kulunud (lihemad kui 5 mm), pélenud v6i pragunenud
susiharjad tuleb viivitamatult vélja vahetada. Asendage alati
mdlemad harjad korraga.

Séeharjad tohib originaalvaruosade abil vélja vahetada ainult
kvalifitseeritud isik.

Koik defektid peab kérvaldama tootja volitatud teenindusosakond.
TEHNILISED NAITAJAD
RATING ANDMED

PARAMEETER VAARTUS
Toitepinge 230 VAC
Tarnesagedus 50 Hz

Nimivdimsus 1300 W

Tuhikaigu kiirusvahemik 11000 - 28000 min™*
Freespingi korpuse 166k 55 mm

Tooriista labimdodt @6;8;12 mm
Kaitseklass I

Mass 3,5kg

Tootmisaasta 2025

59G717 naitab nii masina tutpi kui ka nimetust.

MURA JA VIBRATSIOONI ANDMED




Teave miira ja vibratsiooni kohta 02-285 Varssavi
Miraemissioonid, nagu helirbhutase Lpaja helivdimsuse tase < AT
Lwaning mootemaaramatus K , on esitatud allpool juhendis s
vastavalt standardile EN 60745. Pawet Kowalski
Allpool on esitatud EN 60745 kohaselt maaratud

vibratsioonivaartused anja méotemaaramatus K. Tehnilise dokumentatsiooni ametnik GTX Poola
Kéesolevas juhendis allpool esitatud vibratsioonitase on méddetud .

vastavalt EN 60745 satestatud modtmismenetiusele ja seda véib Varssavi, 2025-05-06

kasutada elektriliste todriistade vordlemiseks. Seda voib kasutada

ka vibratsioonile kokkupuute esialgseks hindamiseks.

Naidatud vibratsioonitase on tulpiline elektrilise tdoriista

pohikasutusele. Kui elektritdoriista kasutatakse teistes rakendustes

vOi koos teiste tddvahenditega ja kui seda ei hooldata piisavalt ,

Voib vibratsioonitase muutuda. Eespool nimetatud pohjused voivad

pbhjustada suurenenud vibratsioonikoormust kogu tdé6perioodi

jooksul.

Vibratsiooniga kokkupuute tapseks hindamiseks tuleb arvesse

votta ajavahemikke, mil elektriline téoriist on valja lulitatud voi kui

see on sisse lUlitatud, kuid ei kasutata tooks. Sel viisil voib kogu

vibratsiooniga kokkupuude olla tunduvalt vaiksem. Kasutaja

kaitsmiseks vibratsiooni mdju eest tuleks vbdtta taiendavaid

ettevaatusabindusid, naiteks: elektritodriista ja tédvahendite

hooldamine, piisava kaetemperatuuri tagamine, nduetekohane

téokorraldus.

Helirhu tase: Lpa= 90 dB (A) K=3dB (A)

Helivéimsuse tase: Lwa= 101 dB (A) K=3dB (A)

Vibratsioonikiirenduse vééartused: ah = 12,065 m/s’K = 1,744 m/s?

KESKKONNAKAITSE

Elektritoitega tooteid ei tohiks havitada koos olmejaatmetega, vaid
E need tuleks viia asjakohastesse jaatmekaitluskohtadesse. Teabe
\

T

saamiseks korvaldamise kohta vétke (ihendust oma toote edasimiitja
vGi kohaliku omavalitsusega. Elektri- ja elektroonikaseadmete
jaatmed sisaldavad aineid, mis ei ole keskkonnasdbralikud. Ringlusse
votmata seadmed kujutavad endast potentsiaalset ohtu keskkonnale
ja inimeste tervisele.

"GTX Poland Spdtka z ograniczong odpowiedzialnoscig" Spotka komandytowa, mille
registrijargne asukoht on Varssavi, ul. Pograniczna 2/4 (edaspidi "GTX Poland ")
teatab, et koik autoridigused kaesoleva kasiraamatu (edaspidi "kasiraamat") sisule,
sealhulgas muu hulgas. Kdoik autoridigused kaesoleva kasiraamatu (edaspidi
"kasiraamat") sisule, sealhulgas, kuid mitte ainult, selle tekstile, fotodele,
diagrammidele, joonistele, samuti selle koostisele, kuuluvad eranditult GTX Poland'ile
ja on diguskaitse all vastavalt 4. veebruari 1994. aasta seadusele autoridiguse ja
sellega seotud Giguste kohta (s.t. Teataja 2006 nr 90, punkt 631, muudetud kujul).
Kogu kasiraamatu ja selle tksikute elementide kopeerimine, téétiemine, avaldamine
ja muutmine arilistel eesmarkidel iima GTX Poland'i kirjaliku ndusolekuta on rangelt
keelatud ning vGib kaasa tuua tsiviil- ja kriminaalvastutuse.

EU vastavusdeklaratsioon

Tootja: GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.
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Toode: Freesmasin

Mudel: 59G717

Kaubanimi: GRAPHITE

Seerianumber: 00001 + 99999

Eespool kirjeldatud toode vastab jargmistele dokumentidele:
Masinadirektiiv 2006/42/EU

Elektromagnetilise tihilduvuse direktiiv 2014/30/EL

RoHS direktiiv 2011/65/EL, muudetud direktiiviga 2015/863/EL

Ja vastab standardite nouetele:

EN 62841-1:2015/A11:2022; EN 62841-2-17:2017

EN IEC 55014-1:2021 EN I|EC; 55014-2:2021; EN |IEC 61000-3-
2:2019/A1:2021; EN 61000-3-3:2013/A2:2021

EN IEC 63000:2018

Kaesolev deklaratsioon kasitleb ainult masinat sellisel kujul, nagu see
on turule viidud, ja ei hdlma komponente

mida I6ppkasutaja lisab v&i mida ta teostab hiliem.

Tehnilise toimiku koostamiseks volitatud ELi residendist isiku nimi ja
aadress:

Allkirjastatud jargmiste isikute nimel:

GTX Poland Sp. z 0.0. Sp.k.
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