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� Prosimy rozłożyć instrukcję na stronach 2-3

� Vå rugåm så deschideøi la pagina 2-3.  

� Lütfen sayfa 2-3’ü aç∂n
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1. Opis urządzenia (Rys. 1)

1 uchwyty
2 śruba regulacyjna ogranicznika głębokości 

frezowania
3 obracany ogranicznik rewolwerowy
4 włącznik/wyłącznik
5 śruba ustalająca zespołu napędowego
6 ogranicznik głębokości frezowania
7 podstawa frezarki
8 śruba ustalająca prowadnicy równoległej
9 nakrętka zaciskowa
10 rolka prowadząca
11 końcówka cyrkla frezu
12 trzpień blokujący wałka
13 tuleja zaciskowa
14 klucz do nakrętki zaciskowej
15 prowadnica równoległa
16 skala
17 tuleja kopiująca
18 prowadnica uniwersalna
19 prowadnica frezu
20 płyta ślizgowa

2. Specyfikacja techniczna

Napięcie zasilające: 230 V ~ 50 Hz

Pobór mocy: 650 W

Prędkość obrotowa 30.000 obr./min

Wysokość skoku frezarki: 52 mm (głębokość frezowania)

Tuleja zaciskowa: Ø 8 i Ø6 mm

do frezów profilowych maks: Ø 40 mm

Izolacja przeciwporażeniowa

Ciężar urządzenia 3 kg

Poziom ciśnienia akust. LWA 88,5 dB(A)

Poziom mocy akust. LPA 101,5 dB(A)

Wibracje ahw 3,8 m/s2

3. Stosowanie zgodne z przeznaczen
Frezarka górnowrzecionowa nadaje się szczególnie do
obróbki drewna i tworzyw sztucznych, ponadto do
wycinania sęków, frezowania wpustów, pogłębiania
rowków, kopiowania łuków oraz ozdobnego pisania.
Frezarki górnowrzecionowej nie wolno stosować do
obróbki metali, kamieni itp.
Urządzenie można używać tylko zgodnie z
przeznaczeniem.

Każde inne, wychodzące poza ten zakres zastosowanie
jest niezgodne z przeznaczeniem.
Za wynikające stąd szkody i obrażenia wszelkiego
rodzaju odpowiada użytkownik / obsługujący, a nie
producent.

4. Ważne wskazówki
Należy starannie przeczytać instrukcję obsługi i
przestrzegać zawartych w niej wskazówek. Prosimy
zapoznać się na podstawie tej instrukcji z urządzeniem,
jego prawidłowym używaniem oraz wskazówkami
dotyczącymi bezpieczeństwa. Instrukcję obsługi należy
przechowywać wraz z frezarką górnowrzecionową.

Wskazówki dotyczące bezpieczeństwa
� Wtyczkę przewodu zasilającego podłączać do 

gniazdka sieciowego, gdy urządzenie jest wyłączone.
� Zabezpieczyć obrabiany przedmiot przed 

przesuwaniem za pomocą odpowiednich przyrządów 
mocujących.

� Przewód zasilający prowadzić zawsze z tyłu, za 
urządzeniem.

� Przed wykonywaniem prac przy frezarce należy 
wyciągnąć wtyczkę przewodu zasilającego z gniazdka
sieciowego.

� Przed uruchomieniem urządzenia należy sprawdzić 
prawidłowe zamocowanie frezu.

� Podczas pracy frezarką dbać o pewną postawę ciała.
� Frezowanie należy wykonywać w kierunku 

przeciwnym do kierunku obrotów frezu.
� W przedmiocie obrabianym wolno zagłębiać tylko 

wirujący frez.
� Frezarkę górnowrzecionową prowadzić zawsze 

obydwiema rękami.
� Nie wolno przekraczać maksymalnej prędkości 

obrotowej frezarki.
� Przestrzegać momentu reakcji urządzenia. 

Szczególnie w przypadku zakleszczonego frezu.
� Po zakończeniu pracy odczekać aż urządzenie 

powróci do pozycji wyjściowej.
� Używać tylko frezów o prawidłowym szlifie.
� Frezy mocować połączeniem zamykanym siłowo.
� W przypadku większych głębokości frezowania, w 

zależności od grubości materiału, frezowanie wykonać
w kilku etapach.

� Hałas na stanowisku pracy może przekroczyć 85 dB 
(A). W tym wypadku konieczne jest zastosowanie 
środków zabezpieczających użytkownika przed 
hałasem. Hałas emitowany przez frezarkę został 
zmierzony wg norm ISO 3744, NFS 31-031 
(84/537/EWG).

� Wartość wibracji została określona wg normy ISO 
8662-8.

PL

5

Anl. Pl, R0, TR  24.10.2001 16:18 Uhr  Seite 5



5. Przed uruchomieniem
� Przed uruchomieniem należy prawidłowo zamontować

osłony i elementy zabezpieczające.
� Sprawdzić przed podłączeniem maszyny, czy dane 

na tabliczce znamionowej zgadzają się z wartością 
napięcia w sieci zasilającej.

6. Budowa i obsługa

Uwaga!
Przed wszystkimi pracami montażowymi i
regulacyjnymi należy wyciągnąć wtyczkę
przewodu zasilającego z gniazdka!

A.) Montaż uchwytów (rys. 4)

� Wsunąć element dociskowy (a) do otworu w 
uchwycie, jak to pokazano na rysunku.

� Teraz należy przykręcić uchwyty (1)

B.) Montaż króćca do odsysania pyłu (rys. 6)

Uwaga! Stosowanie urządzenia odsysającego pył
jest ze względów zdrowotnych absolutnie
konieczne.

� Króciec do odsysania pyłu (19) przykręcić na stałe do 
podstawy frezarki (7) śrubami z łbem wpuszczonym.

Króciec do odsysania pyłu może być stosowany do
urządzeń odsysających (odkurzaczy) z wężem o ( 36
mm. W przypadku innych średnic węża należy stosować
adapter odsysający (a).

C.) Montaż prowadnicy równoległej (rys. 8)

� Wałek prowadzący prowadnicy równoległej (15) 
wsunąć do otworów w podstawie frezarki (7).

� Ustawić prowadnicę równoległą (15) na wymagany 
wymiar i przymocować śrubami motylkowymi.

� Nałożyć skalę (16) na wałek prowadnicy.

D.) Montaż rolki prowadzącej (rys. 7)

� Rolkę prowadzącą (10) przymocować do prowadnicy 
równoległej dwiema śrubami.

� Wsunąć prowadnicę równoległą do podstawy frezarki.
� Ustawić frezarkę na materiale.
� Przyłożyć rolkę prowadzącą (10) do krawędzi 

materiału i ustawić żądany odstęp.
� Ustalić prowadnicę równoległą śrubami motylkowymi.
� Włączyć urządzenie, obniżyć frez i prowadzić rolkę 

prowadzącą (10), lekko naciskając, wzdłuż krawędzi 
materiału.

� Wyłączyć urządzenie i doprowadzić do położenia 
wyjściowego.

E.) Montaż końcówki cyrkla frezu (rys. 7)

� Przykręcić końcówkę cyrkla frezu (11) do prowadnicy 
równoległej załączoną śrubą.

Uwaga: Prowadnicę równoległą należy odwrócić tak,
aby szyna prowadząca była skierowana do góry.

� Ustawić końcówkę cyrkla frezu na materiale.
� Ustawić wymagany promień, przesuwając 

prowadnicę równoległą i przymocować dwiema 
śrubami motylkowymi (8).

� Włączyć urządzenie.
� Powoli przesuwać frezarkę w kierunku do dołu, aż do 

ogranicznika.
� Frezować wpusty, zagłębienia itp. Frezarkę prowadzić 

równomiernie obiema rękami.
� Po zakończeniu pracy przesunąć frezarkę do góry, do

położenia wyjściowego.
� Wyłączyć urządzenie.

F.) Montaż tulei kopiującej (rys. 9)

� Przymocować tuleję kopiującą (17) do podstawy 
frezarki (7) dwiema śrubami z łbem wpuszczonym.

� Tuleję kopiującą (17) prowadzi się pierścieniem 
oporowym wzdłuż szablonu.

� Aby uzyskać dokładną kopię, przedmiot frezowany 
musi być większy o różnicę „krawędzi zewnętrznej 
pierścienia oporowego“ i „krawędzi zewnętrznej frezu“.

G.) Montaż płyty ślizgowej (rys. 6)

� Przymocować płytę ślizgową (20) do spodu podstawy
frezarki (7) za pomocą śrub z łbem wpuszczonym.

Płyta ślizgowa może być stosowana do kopiowania
szablonów o większych promieniach.

H. ) Montaż prowadnicy uniwersalnej (rys. 6)

� Przykręcić wymaganą szynę prowadzącą do 
prowadnicy uniwersalnej (18).

� Przykręcić prowadnicę uniwersalną (18) do podstawy 
frezarki (7) dwiema śrubami.

I.) Montaż frezu (rys. 5)

Uwaga: Wyciągnąć wtyczkę przewodu zasilającego z
gniazdka!

� Założyć tuleję zaciskową do wrzeciona (a).
� Nakrętkę zaciskową (9) nakręcić lekko na wrzeciono.
� Założyć frez do tulei zaciskowej.
� Trzymać wrzeciono trzpieniem blokującym (12).
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� Dociągnąć nakrętkę zaciskową (9) kluczem 
widełkowym (14).

Uwaga: Przed uruchomieniem frezarki należy usunąć
narzędzia montażowe i regulacyjne.

� Aby wyjąć zamocowany frez, należy wykonać 
powyższe czynności w odwrotnej kolejności.

J.) Regulacja głębokości frezowania (rys. 2)

� Ustawić frezarkę na przedmiocie obrabianym.
� Odkręcić śrubę motylkową (2).
� Frezarkę przesuwać powoli do dołu, aż frez dotknie 

do przedmiotu obrabianego.
� Ogranicznik głębokości frezowania (6) ustawić na skali

na żądaną głębokość i ustalić w tym położeniu śrubą 
motylkową (2). Dokładnej regulacji dokonuje się 
ogranicznikiem rewolwerowym.

� Przez obracanie ogranicznika rewolwerowego można 
dodatkowo regulować głębokość frezowania.

� Aby załączyć urządzenie przesunąć 
włącznik/wyłącznik (6) do dołu.

� Aby wykonać frezowanie obniżyć frez.
� Po zakończeniu pracy należy ustawić frezarkę w 

położeniu wyjściowym.

K.) Kierunek frezowania

� Frezowanie należy wykonywać w kierunku 
przeciwnym do kierunku obrotu frezu.. W przeciwnym 
wypadku istnieje niebezpieczeństwo obrażeń na 
skutek odbicia urządzenia.

L.) Frezowanie kształtowe i krawędziowe (rys.13)

� Do frezowania kształtowego i krawędziowego można 
stosować też frezy specjalne z pierścieniem 
oporowym.

� Zamontować frez.
� Dosunąć ostrożnie urządzenie do przedmiotu 

obrabianego
� Czop prowadzący lub łożysko kulkowe prowadzić 

wzdłuż przedmiotu obrabianego lekko dociskając.

Uwaga:

� W przypadku większych głębokości frezowania, w 
zależności od grubości materiału, frezowanie wykonać
w kilku etapach.

� Przy frezowaniu należy trzymać frezarkę zawsze 
obiema rękami.

7. Konserwacja

� Szczeliny wentylacyjne w obudowie silnika muszą być
drożne i należy utrzymywać je w czystości. W celu 
wyczyszczenia należy je przedmuchać sprężonym 
powietrzem.
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1. Descrierea aparatului (fig. 1)

1. Mânere
2. Ωurub de reglare pentru limitatorul de adâncime
3. Opritorul rotativ al capului-revolver
4. Comutator de pornire/oprire
5. Ωurub de fixare pentru unitatea de acøionare
6. Limitator de adâncime
7. Talpå de frezare

Ωurub de fixare pentru electricå de frezat de sus
8. limitatorul paralel
9. Piuliøå de strângere
10. Rolå de ghidare
11. Vârf de trasare
12. Bolø pentru blocarea arborelui
13. Bucµa elasticå de prindere
14. Cheie pentru piuliøa de strângere
15. Limitator paralel
16. Scalå
17. Manµon de ghidare
18. Limitator universal
19. Limitator de frezare
20. Placå de bazå

2. Date tehnice

Tensiune de reøea: 230 V ~ 50 Hz

Consum de putere: 650 Watt

Turaøia la mers în gol: 30.000 min-1

Adâncimea de frezare: 52 mm

Bucµa elasticå de prindere: diametru 8 µi 6 mm

pentru frezå profilatå max.: diametru 40 mm

Cu izolaøie de protecøie

Greutate: 3 kg

Nivelul de presiune sonorå LWA: 88,5 dB (A)

Nivelul de putere sonorå LPA: 101,5 dB (A)

Vibraøia ahw: 3,8 m/s2

3. Utilizarea conform dispoziøiilor

Maµina de frezat de sus este destinatå în special
prelucrårii de lemn µi materiale plastice precum µi
decupårii de noduri de lemn, frezårii de caneluri,
prelucrårii de adâncituri, copieri de curbe µi tråsåturi
de scriere µi altele.
Maµina de frezat de sus nu are voie så fie utilizatå la
prelucrarea de metale, piatrå etc..
Maµina trebuie utilizatå numai conform dispoziøiilor
ei.

Orice altå utilizare în afara acestor dispoziøii nu este
corespunzåtoare. Pentru deteriorårile sau rånirile de
orice naturå care rezultå de aici råspunde utilizatorul,
respectiv operatorul, dar nu producåtorul.

4. Îndrumåri importante

Vå rugåm så citiøi cu atenøie instrucøiunile de utilizare
µi så respectaøi îndrumårile lor. Familiarizaøi-vå pe
baza acestor instrucøiuni de utilizare cu aparatul, cu
utilizarea corectå precum µi cu îndrumårile de
siguranøå. Påstraøi instrucøiunile de utilizare împreunå
cu maµina de frezat de sus.

Îndrumåri de siguranøå

� introduceøi fiµa în prizå numai când maµina este 
deconectatå.

� asiguraøi piesa de lucru împotriva alunecårii cu 
ajutorul unui dispozitiv de prindere.

� aµezaøi cablul întotdeauna în spatele maµinii.
� înaintea tuturor lucrårilor la maµinå, scoate-øi fiµa 

de reøea din prizå.
� înaintea punerii în funcøiune trebuie verificatå 

poziøionarea fixå a frezei.
� aveøi în vedere întotdeauna de a avea o poziøie 

sigurå la lucru.
� frezarea trebuie realizatå întotdeauna în sens 

contrar direcøiei de rotaøie (contraavans) a frezei.
� începerea frezårii materialului de lucru trebuie 

efectuatå numai cu freza în miµcare.
� ghidaøi maµina de frezat de sus întotdeauna cu 

ambele mâini.
� turaøia maximå a maµinii de frezat de sus indicatå 

nu trebuie depåµitå.
� aveøi în vedere momentul de reacøiune al maµinii; 

înainte de toate în cazul frezei blocate.
� dupå încheierea lucrului låsaøi maµina så revinå în 

poziøia iniøialå.
� utilizaøi numai freze µlefuite foarte bine.
� strângeøi freza cu contact forøat.
� în funcøie de material, în cazul adâncimilor mari de

frezate lucraøi în mai multe etape.
� producerea de zgomot la locul de muncå poate 

depåµi 85 dB (A). În acest caz sunt necesare 
luarea de måsuri de protecøie sonore pentru 
persoana care deserveµte maµina. Zgomotul 
produs de aceastå unealtå electricå a fost måsurat
conform ISO 3744, NFS 31-031 (84/537/CEE).

� valoarea oscilaøiilor emise a fost stabilitå conform 
ISO 8662-8.
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5. Înainte de punerea în funcøiune

� înainte de punerea în funcøiune trebuie ca toate 
dispozitivele de acoperire µi siguranøå så fie 
montate regulamentar.

� asiguraøi-vå înaintea conectårii maµinii cå datele 
de pe plåcuøa indicatoare a tipului maµinii coincid 
cu datele reøelei electrice.

6. Montare µi deservirea

Atenøie!

Scoateøi din prizå fiµa de reøea înaintea tuturor

montajelor µi lucrårilor de reglare.

A.) Montarea mânerelor (fig. 4)

� împingeøi tamponul (a), aµa cum este indicat, în 
gaura pentru mâner.

� înµurubaøi acum mânerele (1) 

B) Montarea racordului de aspirare (fig. 6)

Atenøie! Din motive de sånåtate este absolut

necesar utilizarea unei aspiraøii de praf.

� Fixaøi prin înµurubare racordul de aspirare (19) cu 
ambele µuruburi cu cap înecat la talpa de frezare 
(7).

Racordul de aspirare poate fi utilizat la aparate de
aspiraøie (aspiratoare de praf) cu furtun de aspirare
de diametru 36 mm. În cazul altor diametre trebuie
utilizat adaptorul de aspirare (a).

C.) Montarea limitatorului paralel (fig. 8)

� împingeøi axa de ghidare a limitatorului paralel (15)
în orificiile tålpii de frezare (7).

� reglaøi limitatorul paralel (15) la dimensiunea doritå
µi fixaøi prin strângere cu µuruburile-fluture (8).

� introduceøi scala (16) pe axa de ghidare.

D.) Montarea rolei de ghidare (fig. 7)

� fixaøi prin înµurubare rola de ghidare (10) cu 
ambele µuruburi la limitatorul paralel.

� împingeøi limitatorul paralel în talpa de frezare .
� aµezaøi maµina pe material.
� amplasaøi rola de ghidare (10) la muchia 

materialului µi reglaøi la distanøa doritå.
� fixaøi limitatorul paralel cu µuruburile-fluture.
� conectaøi maµina, coborâøi freza µi conduceøi 

printr-o contraapåsare uµoarå rola de ghidare (10) 
de-a lungul muchiei materialului.

� deconectaøi maµina µi readuceøi-o la poziøia 
iniøialå.

E.) Montarea vârfului de trasare (fig. 7)

� fixaøi prin înµurubare vârful de trasare (11) la 
limitatorul paralel cu µurubul anexat.

Atenøie: limitatorul paralel trebuie råsucit astfel încât
µina de ghidare så fie îndreptatå în sus.

� aµezaøi vârful de trasare pe material.
� reglaøi raza doritå prin deplasarea limitatorului 

paralel µi fixaøi cu ambele µuruburi-fluture (8).
� conectaøi maµina.
� miµcaøi maµina încet în jos pânå la limitå. 
� cu înaintare uniformå frezaøi canelurile, 

proeminenøele µi altele. Ghidaøi maµina de frezat 
cu ambele mâini.

� dupå încheierea lucrului readuceøi maµina la 
poziøia de sus.

� deconectaøi maµina.

F.) Montarea manµonului de ghidare (fig. 9)

� fixaøi manµonul de ghidare (17) cu ambele 
µuruburi cu cap înecat la talpa de frezare (7).

� manµonul de ghidare (17) se deplaseazå cu inelul 
de ghidare de-a lungul µablonului.

� piesa de lucru trebuie så fie mai mare cu diferenøa 
dintre „muchia exterioarå a inelului de ghidare“ µi 
„muchia exterioarå a frezei“, pentru a obøine o 
copie exactå.

G.) Montarea plåcii de bazå (fig. 6)

� montaøi placa de bazå (20) pe partea inferioarå a 
tålpii frezei (7) cu µurubul cu cap înecat.

Placa de bazå poate fi folositå pentru frezare de-a
lungul µabloanelor cu raze mari.

H) Montarea limitatorului universal (fig. 6)

� înµurubaøi bara opritoare doritå la limitatorul 
universal (18).

� montaøi limitatorul universal (18) cu ambele 
µuruburi la talpa de frezare (7).
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I) Montarea uneltei de frezare (fig. 5)

Atenøie: scoateøi din prizå fiµa de reøea!

� aµezaøi bucµa elasticå de prindere în ax (a).
� înµurubaøi uµor piuliøa de strângere (9) pe ax.
� introduceøi unealta de frezare în bucµa elasticå de 

prindere.
� øineøi fix axul cu boløul de blocare (12).
� strângeøi piuliøa de strângere (9) cu cheia 

mecanicå fixå (14).

Atenøie: îndepårtaøi înainte de punerea în funcøiune
uneltele de montare µi reglare.

� pentru a îndepårta unealta de frezare procedaøi în 
ordine inverså.

J.) Reglarea adâncimii de frezare (fig. 2)

� aµezaøi maµina pe piesa de lucru.
� slåbiøi µurubul-fluture (2).
� deplasaøi încet în jos maµina pânå ce freza atinge 

piesa de lucru.
� reglaøi limitatorul de adâncime (6) cu ajutorul 

scalei pe adâncimea doritå de frezare µi fixaøi cu 
µurubul-fluture (2). Cu ajutorul opritorului reglabil al
capului-revolver se realizeazå reglarea finå.

� prin rotirea opritorului capului-revolver poate fi 
reglatå suplimentar adâncimea de frezare.

� apåsaøi comutatorul de pornire-oprire (6) pentru a 
conecta maµina.

� coborâøi freza pentru a executa procesul de 
frezare.

� dupå încheierea lucrului maµina trebuie readuså la
poziøia iniøialå.

K.) Direcøia de frezare 

� frezarea trebuie så se realizeze întotdeauna în 
sens contrar direcøiei de rotaøie (contraavans). În 
caz contrar existå pericolul de rånire din cauza 
reacøiunii.

L.) Frezarea de profiluri µi a muchiilor (fig. 13)

� pentru frezarea de profiluri µi frezarea muchiilor se
pot utiliza µi freze speciale cu inel de ghidare.

� montaøi freza.
� aduceøi maµina cu atenøie la piesa de lucru.
� deplasaøi cepul de ghidare sau rulmentul cu bile 

de-a lungul piesei de lucru cu o apåsare uµoarå.

Atenøie:

� în funcøie de material trebuie lucrat în mai 

multe etape în cazul adâncimilor mari de 

frezare.

� øineøi cu ambele mâini maµina de frezat de sus 

la toate lucrårile de frezare.

7. Întreøinere

� påstraøi întotdeauna libere µi curate orificiile de 
aerisire de la carcasa motorului. Acestea trebuiesc
curåøate prin suflare cu aer comprimat.

RO
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1. Cihaz aç∂klamas∂ (Ωekil 1)

1 El saplar∂
2 Derinlik dayana©∂ ayar civatas∂
3 Aç∂k/Kapal∂ µalteri 
4 Döner revolver dayana©∂
5 Tahrik ünitesi sabitleme civatas∂
6 Derinlik dayana©∂
7 Freze pabucu
8 Paralel dayanak sabitleme civatas∂
9 Germe somunu
10 K∂lavuz makara
11 Pergel ucu
12 Mil sabitleme pimi
13 Germe bilezi©i
14 Germe somunu anahtar∂
15 Paralel dayanak
16 Skala
17 K∂lavuz bilezi©i
18 Üniversal dayanak
19 Freze dayana©∂
20 Taban plakas∂

2. Teknik Özellikler

Ωebeke gerilimi 230 V ~ 50 Hz

Güç 650 Watt

Boµta çal∂µma devri 30.000 1/dak

Kald∂rma yüksekli©i: 52 mm (frezeleme derinli©i)

Germe bilezi©i: Çap 8 ve 6 mm

form frezesi için azami: Çap 40 mm

koruma izolasyonlu

A©∂rl∂k 3 kg

Ses bas∂nç seviyesi LWA 88,5 dB(A)

Ses güç seviyesi LPA 101,5 dB(A)

Vibrasyon ahw 3,8 m/s2

3. Kullan∂m amac∂na uygun kullan∂m

Üst freze özellikle a©aç ve plastik iµlenmesinde
elveriµlidir, bunun ötesinde budak yerlerinin
kesilmesinde, oluk frezelemede, derinlemesine
girintilerin iµlenmesinde, kavislerin ve yaz∂lar∂n
kopyalanmas∂nda vs. kullan∂labilir. Üst freze ile
metal, taµ vs. iµlenmeyecektir.
Makine yaln∂zca kullan∂m amac∂na uygun olarak
kullan∂lacakt∂r. Kullan∂m amac∂n∂n d∂µ∂ndaki tüm
kullan∂mlar yasakt∂r. Bu tür kullan∂mlardan oluµacak
hasarlardan veya yaralanmalardan kullan∂c∂ sorumlu
olup imalatç∂ firma sorumlu tutulamaz. 

4. Önemli bilgiler

Lütfen kullanma talimat∂n∂ tam okuyun ve özellikle
güvenlik uyar∂lar∂na dikkat edin. Kullanma talimat∂n∂
üst freze ile birlikte bulundurun.
Kullanma talimat∂ndaki bilgiler do©rultusunda cihaz∂
tan∂y∂n, do©ru kullan∂m ve güvenlik uyar∂lar∂
hakk∂nda bilgi edinin.

Genel güvenlik uyar∂lar∂

� Fiµi yaln∂zca makine kapal∂yken prize tak∂n.
� ∑µlenecek parçay∂ s∂kma elemanlar∂ ile kaymaya 

karµ∂ emniyet alt∂na al∂n.
� Kabloyu daima makinenin arkas∂nda tutun.
� Makine üzerindeki çal∂µmalardan önce fiµi prizden 

çekin.
� ∑µletmeye sokmadan önce frezenin sa©lam 

oturmas∂ kontrol edilmelidir.
� Çal∂µ∂rken daima güvenli µekilde durmaya dikkat 

edin.
� Frezeleme iµlemi daima frezenin dönme yönübe 

(aksi yin) karµ∂ yap∂lmal∂d∂r.
� ∑µlenilecek parçaya sadece freze çal∂µ∂r 

durumdayken dal∂n.
� Üst frezeyi daima iki elinizle tutun.
� Frezeler için öngörülen azami devrin üstüne 

ç∂k∂lmamal∂d∂r.
� Makinen reaksiyon torkuna dikkat edin; özellikle 

freze s∂k∂µt∂©∂nda.
� ∑µ bittikden sonra makinenin baµlang∂ç 

pozisyonuna gelmesini sa©lay∂n.
� Yaln∂zca iyi bilenmiµ freze uçlar∂n∂ kullan∂n.
� Freze uçlar∂n∂ kuvvet ba©lant∂s∂ ile s∂k∂n.
� Malzeme türüne ba©l∂ olarak büyük frezeleme 

derinlikleri ile çal∂µ∂ld∂©∂nda çal∂µmalar birkaç 
kademede yap∂lacakt∂r.

� Çal∂µma yerindeki ses 85 dB(A) üzerine ç∂kabilir. 
Bu durumlarda kullan∂c∂n∂n sesden korunma 
önlemlerini almas∂ gerekmektedir. Bu elektrikli 
cihaz∂n oluµturdu©u ses ISO 3744, NFS 31-031 
(84/637/AET) normlar∂na göre ölçülmüµtür.

� Yay∂lan titreµim de©erleri ISO 8682-8 normuna 
göre belirlenmiµtir.

5. ∑µletmeye almadan önce

� Cihaz∂ çal∂µt∂rmadan önce tüm kapaklar ve 
emniyet donan∂mlar∂ talimatlara göre monte 
edilecektir.

� Cihaz∂n fiµini prize takmadan önce, cihaz∂n tip 
levhas∂ üzerinde belirtilen teknik verilerin elektrik 
µebekesi verileri ile ayn∂ olup olmad∂©∂n∂ kontrol 
edin.

TR
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6. Yap∂s∂ ve kullan∂m

Dikkat!

Her türlü ayar ve montaj çal∂µmas∂ndan önce

cihaz∂n fiµini prizden ç∂kar∂n.

A.) El saplar∂n∂n montaj∂ (Ωekil 4)

� Bask∂ parças∂n∂ (a) µekilde gösterildi©i gibi el sap∂ 
deli©ine itin.

� Sonra el sap∂n∂ (1) ba©lay∂n.

B.) Toz emme eleman∂n∂n montaj∂ (Ωekil 6)

Dikkat! Sa©l∂k aç∂s∂ndan toz emme tertibat∂n∂n

kullan∂lmas∂ mutlaka gereklidir.

� Toz emme eleman∂n∂ (19) iki adet gömme baµl∂ 
civata ile freze pabucuna (7) ba©lay∂n. 

Emme eleman∂ 36 mm çapl∂ emme cihazlar∂nda
(elektrikli süpürge) kullan∂labilir. Di©er çap de©erleri
için emme adaptörü (a) kullan∂lacakt∂r.

C. Paralel dayana©∂n montaj∂ (Ωekil 8)

� Paralel dayana©∂n (15) k∂lavuz milini (a) freze 
pabucunun (7) deliklerine tak∂n.

� Paralel dayana©∂ (15) istenilen ölçüye ayarlay∂n ve
kelebek civatalar (8) ile s∂k∂n.

� Skalay∂ (16) k∂lavuz miline tak∂n.

D. K∂lavuz makaras∂n∂n montaj∂ (Ωekil 7)

� K∂lavuz makaras∂n∂ (10) iki civata ile paralel 
dayana©a ba©lay∂n.

� Paralel dayana©∂ freze pabucuna tak∂n.
� Makineyi iµ parças∂n∂n üzerine oturtun.
� K∂lavuz makaras∂n∂ (10) malzeme kenar∂na 

dayay∂n ve istenilen mesafeyi ayarlay∂n.
� Paralel dayana©∂ kelebek civatalar ile sabitleyin.
� Makineyi çal∂µt∂r∂n, frezeye indirin ve hafifçe 

karµ∂dan basarak k∂lavuz makaras∂n∂ (10) 
malzeme kenar∂ boyunca hareket ettirin.

� Makineyi kapat∂n ve tekrar baµlang∂ç pozisyonuna 
getirin.

E. Pergel ucunun montaj∂ (Ωekil 7)

� Pergel ucunu (11), alet ile birlikte gönderilmiµ olan 
civata ile paralel dayana©a ba©lay∂n.

Dikkat: Paralel dayanak, dayanak k∂za©∂ yukar∂
bakacak µekilde döndürülmelidir.

� Pergel ucunu malzemenin üzerine koyun.
� ∑stenilen yar∂çap de©erini, paralel dayana©∂ 

kayd∂rarak ayarlay∂n ve kelebek civatalar (8) ile 
sabitleyin.

� Makineyi çal∂µt∂r∂n.
� Makineyi yavaµca dayana©a kadar aµa©∂ hareket 

ettirin.
� Düzenli ilerletme ile oluk, kademe vs. gibi 

frezeleme çal∂µmalar∂n∂ yerine getirin. Bu 
çal∂µmalarda makine iki elle hareket ettirilecektir.

� Çal∂µma sonunda makineyi yukar∂ konuma getirin.
� Makineyi kapat∂n.

F. K∂lavuz bilezi©inin montaj∂ (Ωekil 9)

� K∂lavuz bilezi©ini (17) iki gömme baµl∂ civata ile 
freze pabucuna (7) ba©lay∂n. 

� K∂lavuz bilezi©i (17) harekete baµlama bilezi©i ile 
µablon üzerinde hareket ettirilir.

� Tam do©ru kopyalama için iµ parças∂, „harekete 
baµlama bilezi©i d∂µ kenar∂“ ile „freze d∂µ kenar∂“ 
aras∂ndaki fark kadar büyük olacakt∂r.

G. Taban plakas∂n∂n montaj∂ (Ωekil 6)

� Taban plakas∂n∂ (20) freze pabucunun (7) alt 
taraf∂na gömme baµl∂ civata ile monte edin.

Taban plakas∂, büyük yar∂çapl∂ µablon boyunca
yap∂lan frezeleme çal∂µmalar∂nda kullan∂labilir.

H. Üniversal dayana©∂n montaj∂ (Ωekil 6)

� ∑stenilen dayanak ç∂tas∂n∂ üniversal dayana©a (18)
monte edin.

� Üniversal dayana©∂ (18) iki civata ile freze 
pabucuna (7) ba©lay∂n.

I. Freze tak∂m∂n∂n montaj∂ (Ωekil 5)

Dikkat: Fiµi prizden ç∂kar∂n!

� Germe bilezi©ini mile (a) tak∂n.
� Germe somununu (9) hafifçe mil üzerine tak∂n.
� Freze tak∂m∂n∂ germe bilezi©ine tak∂n.
� Mili (8) sabitleme pimi (12) ile tutun.
� Germe somununu (9) anahtar (14) ile s∂k∂n.

Dikkat: Cihaz∂ çal∂µt∂rmadan önce ayar ve montaj
aletlerini tekrar sökün.

TR
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� Freze tak∂m∂n∂n sökülmesi montaj iµleminin tersi 
yönünde gerçekleµir.

J. Freze derinli©inin ayarlanmas∂ (Ωekil 2)

� Makineyi iµlenecek parçan∂n üzerine koyun.
� Kelebek civatas∂n∂ (2) aç∂n.
� Freze iµ parças∂na temas edinceye kadar 

makineyi yavaµca aµa©∂ya hareket ettirin.
� Derinlik dayana©∂n∂ (6) skala yard∂m∂ ile istenilen 

frezeleme derinli©ine ayarlay∂n ve kelebek civatas∂
(2) ile sabitleyin. Ayarlanabilir revolver 
dayana©∂n∂n yard∂m∂ ile ince ayar yap∂labilir.

� Revolver dayana©∂n∂n döndürülmesi ile 
frezelenecek derinlik tekrar ayarlanabilir.

� Makineyi çal∂µt∂rmak için aç∂k/kapal∂ µalterine (6) 
bas∂n.

� Frezeleme iµlemini baµlatmak için frezeyi indirin.
� Çal∂µmalar tamamland∂ktan sonra makine tekrar 

baµlang∂ç pozisyonuna getirilecektir.

K. Frezeleme yönü

� Frezeleme iµlemi daima, dönme yönüne (aksi yön)
karµ∂ yönde gerçekleµmelidir. Aksi takdirde geri 
tepme nedeniyle yaralanma tehlikesi vard∂r.

L. Form ve kenar frezeleme (Ωekil 13)

� Form ve kenar frezeleme iµlemi için hareket 
baµlama bilezi©i bulunan özel freze tak∂mlar∂ da 
kullan∂labilir.

� Freze tak∂m∂n∂ monte edin.
� Makineyi dikkatlice iµ parças∂na yaklaµt∂r∂n.
� K∂lavuz muylusunu veya rulman∂ hafifçe bast∂rarak

iµ parças∂n∂n kenar∂ boyunca hareket ettirin.

Dikkat:

� Malzeme türüne ba©l∂ olarak büyük frezeleme 

derinlikleri ile çal∂µ∂ld∂©∂nda çal∂µmalar birkaç 

kademede yap∂lacakt∂r.

� Frezeleme çal∂µmalar∂nda üst freze cihaz∂n∂ iki 

elinizle tutun.

7. Bak∂m

� Motor gövdesindeki havaland∂rma yar∂klar∂n∂ 
daima aç∂k ve temiz tutun. Temizlemek için 
delikler tazyikli hava ile üflenecektir.

TR
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GARANTIEURKUNDE
Wir gewähren Ihnen zwei Jahre Garantie gemäß nachstehenden
Bedingungen. Die Garantiezeit beginnt jeweils mit dem Tag der
Lieferung, der durch Kaufbeleg, wie Rechnung, Lieferschein oder
deren Kopie, nachzuweisen ist. Innerhalb der Garantiezeit besei-
tigen wir alle Funktionsfehler am Gerät, die nachweisbar auf
mangelhafte Ausführung oder Materialfehler zurückzuführen
sind. Die dazu benötigten Ersatzteile und die anfallende Arbeits-
zeit werden nicht berechnet.

Ausschluß: Die Garantiezeit bezieht sich nicht auf natürliche Ab-
nutzung oder Transportschäden, ferner nicht auf Schäden, die in-
folge Nichtbeachtung der Montageanleitung und nicht norm-
gemäßer Installation entstanden. Der Hersteller haftet nicht für
indirekte Folge- und Vermögensschäden.
Durch die Instandsetzung wird die Garantiezeit nicht erneuert
oder verlängert. Bei Garantieanspruch, Störungen oder Ersatz-
teilbedarf wenden Sie sich bitte an.

ISC GmbH · International Service Center
Eschenstraße 6 · D-94405 Landau/Isar (Germany)

Ersatzteil-u. Reparatur-Abt.: Telefon (0 99 51) 942 357 • Telefax (0 99 51) 26 10 und 52 50
Technische Kundenberatung: Telefon (0 99 51) 942 358

� CERTYFIKAT GWARANCJI FIRMY EINHELL
Okres gwarancji zaczyna się od momentu kupna
urządzenia i kończy się po upływie 2 roku.
Gwarancja obejmuje wadliwe wykonanie wyrobu
oraz wady w materiale lub w funkcjonowaniu
urządzenia.
Klient nie płaci za potrzebne do usunięcia usterki
części zamienne oraz za czas pracy.
Producent nie odpowiada za szkody pośrednie.

Państwa serwis obsługi klientów

� Certificat de garanøie EINHELL

Perioada de garanøie începe cu data cumpårårii µi
este de 2 an. Garanøia este valabilå pentru
execuøii defectuoase sau pentru defecte de
material sau funcøionale. Piesele de schimb
necesare pentru aceasta µi timpul de lucru
necesar nu vor fi facturate. Nu se preia nici o
garanøie pentru pagube ulterioare.

Partenerul dumneavoastrå pentru deservirea

� GARANT∑ BELGES∑ 

Satın alınan günden itibaren garanti süresi
baµlamıµ olup garanti bir yıl geçerlidir. Düzgün bir
µekilde olmayan veya materialden veya iµlem
hatalarından kaynaklanan durumlar garantiyi
kapsarlar. Bunun için gerekli olan yedek parçalar
ve onarmak için onarım süresi hesaba katılmaz.
Bunu takiben olabilecek bozuklukların
sorumlulu©u üstlenilmez. 

Müµteriye bakan partner servis
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� ISC GmbH
Eschenstraße 6
D-94405 Landau/Isar
Tel. (0 99 51) 942 357, Fax (0 99 51) 2610 u. 52 50

� Einhell UK 
Tel. 01925 419400, Fax 01925 419292
Tel. 0151 3368246, Fax 0151 3363233

� V.B.P. Distribution Service Après Vente 
5, allée Joseph Cugnot, Z.I. du Phare
F-33700 Merignac
Tel. 05 56479483, Fax 05 56479525

� Einhell Benelux
Weberstraat 3
NL-7903 BD Hoogeveeen 
Tel. 0528 232977, Fax 0528 232978

 Einhell Benelux
Abtsdreef 10
B-2940 Stadbroek
Tel/Fax 03 5699539

	 Comercial Einhell S.A.
Antonio Cabezon, 83 
E-28034 Madrid
Tel. 948 725025, Fax 948 715714


 Einhell Iberica 
Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG
Tel. 02 75336100, Fax 02 7536109

� Antzoulatos E. E.
Paralia Patron-Panayitsa
GR-26517 Patras
Tel. 061 525448, Fax 061 525491

� Einhell Italia s.r.l.
Via Marconi, 16
I-22077 Beregazzo (Co)
Tel. 031 992080, Fax 031 992084

� Einhell Skandinavia
� Rodelundvej 11 - Rodelund 
� DK-8653 Them

Tel.+ 45 86 849511, Fax+ 45 86 849522

� Suomen Einhell OY

� Einhell Polska sp. z.o.o.
Al.Niepodleglosci 36
PL 65·950 Zielona Gora
Tel. 0683 242055, Fax 0683 272914

� Einhell Hungaria Ltd. 
Vajda Peter u. 12
H 1089 Budapest
Tel. 01 3039401, Fax 01 2101179

� Star AS
Ahmet Cavus Sokak No: 17
TR 81630 Beykoz - Istanbul
Tel. 0216 4250840, Fax 0216 4250841

� Novatech S.R.L.
Bd.Lasar Catargiu 24-26
S.C. A Ap. 9 Sector 1
RO 75 121 Bucharest 
Tel. 01 4104800, Fax 01 4103568

� DAT spol s.r.o
Hrubeho 3
CZ 61200 Brno
Tel. 05 49211107, Fax 05 41214831

� Slav GmbH
Podvis Str. Wbl. 30 E.G. ap. 52
9000 Varna
Tel. 052 242854, Fax 052 242854

CZ

BG

Technische Änderungen vorbehalten

Technical changes subject to change

Sous réserve de modifications

Technische wijzigingen voorbehouden

Salvo modificaciones técnicas

Salvaguardem-se alterações técnicas

Förbehåll för tekniska förändringar

Oikeus teknisiin muutoksiin pidätetään

Der tages forbehold för tekniske ændringer

� κατασκεναστ	ς διατηρε� τ� δικα�ωµα
τε�νικ�ν αλλαγ�ν
Con riserva di apportare modifiche tecniche

Tekniske endringer forbeholdes

Technické změny vyhrazeny
Technikai változások jogát  fenntartva
Tehnične spremembe pridržane.
Zastrzega się wprowadzanie zmian technicznych 

Se rezervå dreptul la modificåri tehnice.

Teknik de©iµiklikler olabilir
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