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INSTRUKCJA
ORYGINALNA

OGOLNE OSTRZEZENIA
DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA
PODCZAS PRACY Z
ELEKTRONARZEDZIAMI

OSTRZEZENIE: Przeczytaj wszystkie

ostrzezenia, instrukcje, ilustracje i
specyfikacje dostarczone z elektronarzedziem.
Niestosowanie sig do podanych wskazéwek moze
spowodowac porazenie pragdem, pozar i/ lub ciezkie
obrazenia ciata.

Nalezy dobrze przechowywac te przepisy.
Uzyte w dalszej czesci pojecie ,elektronarzedzie”
odnosi sie do elektronarzedzi napedzanych pradem (z
kablem zasilajagcym) i do elektronarzedzi napedzanych
akumulatorami (bez kabla zasilajgcego).

1) MIEJSCE PRACY

a) Miejsce pracy nalezy utrzymywac w
czystosci i dobrze oswietlone. Nieporzadek i
nie o$wietlane zakresy pracy mogg doprowadzi¢ do
wypadkow.

Nie nalezy pracowac¢ tym narzedziem

w otoczeniu zagrozonym wybuchem, w
ktorym znajduja sie np. fatwopalne ciecze, gazy
lub pyty. Elektronarzedzia wywotujg iskry, ktére mogg
podpali¢ ten pyt lub pary.

Elektronarzedzie trzymac podczas pracy

z daleka od dzieci i innych oséb. Przy
odwréceniu uwagi mozna stracic kontrole nad
narzedziem.

~

[+

~

2) BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

a) Wtyczka urzadzenia musi pasowac do

gniazda. Nie wolno zmieniac wtyczki w jakikolwiek

sposob. Nie nalezy uzywac wtyczek adapterowych

razem z uziemionymi narzedziami. Niezmienione

wityczki i pasujgce gniazda zmniejszajg ryzyko

porazenia pradem.

Nalezy unika¢ kontaktu z uziemionymi

powierzchniami jak rury, grzejniki, piece

i lodéwki. /stnieje zwigkszone ryzyko porazenia

pradem, gdy Paristwa ciafo jest uziemione.

c) Urzadzenie natezy trzymac zabezpieczone
przed deszczem i wilgocia. Whiknigcie wody do

b

~

elektronarzedzia podwyzsza ryzyko porazenia pradem.

d

~

Nigdy nie nalezy uzywac kabla do innych
czynnosci. Nigdy nie uzywac kabla do noszenia
urzgdzenia za kabel, zawieszenia lub do wyciggania
wityczki z gniazda. Kabel nalezy trzymac z daleka

od wysokich temperatur, oleju; ostrych krawedzi

lub ruchomych czesci urzgdzenia. Uszkodzone lub
poplatane kable zwigkszajg ryzyka porazenia pradem.
W przypadku, ze elektronarzedziem pracuje
sie na Swiezym powietrzu nalezy uzywac
kabla przediuzajacego, ktory dopuszczony
jest do uzywania na zewnatrz. Uzycie
dopuszczonego do uzywania na zewnatrz kabla
przediuzajgcego zmniejsza ryzyko porazenia prgdem.

e

~

f) Jesli nie mozna uniknac¢ postugiwania
sie elektronarzedziem w miejscu o duzej
wilgotnosci nalezy uzy¢ zabezpieczonego
zasilacza domowego (RCD). Stosowanie RCD
zZmniejsza ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

3) BEZPIECZENSTWO OSOB

a) Nalezy by¢ uwaznym, zwazac na to co sie
robi i prace elektronarzedziem rozpoczynac
z rozsadkiem. Nie nalezy uzywac urzgdzenia gdy
Jest sie zmeczonym lub pod wptywem narkotykow,
alkoholu lub lekarstw. Moment nieuwagi przy uzyciu
urzgdzenia moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen
ciafa.

b) Nalezy nosi¢ osobiste wyposazenie
ochronne i zawsze okulary ochronne.
Noszenie osobistego wyposazenia ochronnego jak
maska przeciwpytowa, nie $lizgajace sie buty robocze,
hetm ochronny lub ochrona stuchu, w zaleznosci od
rodzaju i uzycia elektronarzedzia zmniejsza ryzyko
obrazen ciata.

c) Nalezy zapobiec przypadkowemu
uruchomieniu. Przed podfgczeniem do sieci
zasilajgcej i/lub zestawu baterii, podniesieniem
urzgdzenia i przenoszeniem urzgdzenia nalezy
sprawdzic, czy przetgcznik znajduje sie w pozycji
wyfgczenia. W przypadku, ze przy noszeniu
urzgdzenia trzyma sig palec na wigczniku/wytgczniku
lub wigczone urzgdzenie podigczone zostanie do
pradu, to moze to doprowadz:c do wypadkéw.

d) Zanim urz zost wia

usunacé narzgdzia nastawcze lub klucze.

Narzedzie lub klucz, ktére znajdujg sie w ruchomych

czedciach urzgdzenia mogg doprowadzi¢ do obrazeri

ciafa.

Nie nalezy pr liac h mozliwosci

Nalezy dbac o bezpieczng pozycje pracy i zawsze

utrzymywac réwnowage. Przez to mozliwa jest lepsza

kontrola urzgdzenia w nieprzewidzianych sytuacjach.

f) Nalezy nosi¢ odpowiednie ubranie. Nie

natezy nosic luznego ubrania lub bizuterii. Wystrzegaj

sie kontaktu wioséw, czeéci odziezy lub rekawic
ochronnych z ruchomymi czesciami urzgdzenia.

W przypadku, ze mozliwe jest

zamontowanie urzadzen odsysajacych lub

podchwytujacych nalezy upewnic¢ sie, czy
sa one wlasciwie podiaczone i prawidlowo
uzyte. Uzycie tych urzadzeri zmniejsza zagrozenie
spowodowane pytami.

Czeste uzywanie urzadzenia i rutyna moze

ostabi¢ twoja uwage i byc przyczyna

niedotrzymywania

Nieuwazne dziatanie moze spowodowac powazne

szkody w utamku sekundy.

~

~

h

-~

twa.

STARANNE OBCOWANIE ORAZ UZYCIE
ELEKTRONARZEDZI

a) Nie nalezy przeciazac¢ urzadzenia. Do pracy
uzywac nalezy elektronarzedzia, ktére jest do tego
przewidziane. Odpowiednim narzedziem pracuje sie
lepiej i bezpieczniej w podanym zakresie sprawnoSci.
Nie nalezy uzywac elektronarzedzia,
ktorego wiacznik/wylacznik jest
uszkodzony. Elektronarzedzie, ktérego nie mozna
wigczy¢ lub wylgczyc jest niebezpieczne i musi zosta¢
naprawione.

c) Przed przystapieniem do wykonywania

4
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d)

e

~

~

h)

~

jakichkolwiek regulacji, ustawien wymiany
osprzetu lub skladowania urzadzenia nalezy
odiaczy¢ wtyczke od zrodia zasilania i/

lub wyjac¢ akumulator. Ten Srodek ostroznosci
zapobiega niezamierzonemu wigczeniu sie
urzadzenia.

Nie uzywane elektronarzedzia nalezy
przechowywac poza zasiegiem dzieci. Nie
nalezy dac narzedzia do uzytku osobom, ktére jego
nie znajg lub nie przeczytaty tych przepiséw. Uzywane
przez niedoswiadczone osoby elektronarzedzia sq
niebezpieczne.

Dotrzymuj regularnego wykonywani
konserwacji urzadzenia i osprzetu. Nalezy
kontrolowac, czy ruchome czesci urzgdzenia
funkcjonujg bez zarzutu i nie sg zablokowane, czy
czesci nie sg peknigte lub uszkodzone, co mogtoby
miec wptyw na prawidtowe funkcjonowanie urzgdzenia.
Uszkodzone cze$ci nalezy przed uzyciem urzadzenia
oddac do naprawy. Wiele wypadkéw spowodowanych
Jest przez niewtadciwg konserwacje elektronarzedzi.
Narzedzia tnace nalezy utrzymywac ostre i
czyste. Starannie pielegnowane narzedzia tnace z
ostrymi krawedziami tngcymi zablokowujg sie rzadziej i
fatwiej sie je prowadzi.

Elektronarzedzia, osprzet, narzedzia

itd. nalezy uzywac odpowiednio do tych
przepisow i tak, jak jest to przewidziane

dla tego specjalnego typu urzadzenia.
Uwzglednic¢ nalezy przy tym warunki pracy i czynno$¢
do wykonania. Uzycie elektronarzedzi do innych

niz przewidziane prace moze doprowadzic do
niebezpiecznych sytuacji.

Uchwyty oraz powierzchnie elementow
obstugi urzadzenia utrzymywac suche,
czyste, bez oleju i smaru. Sliskie uchwyty oraz
inne powierzchnie stanowig przeszkode w bezpiecznej
obstudze i kontroli nad narzedziem w nieoczekiwanych
sytuacjach.

SERWIS

Naprawe urzadzenia nalezy zleci¢ jedynie
kwalifikowanemu fachowcowi i przy
uzyciu oryginalnych czesci zamiennych. To
gwarantuje, ze bezpieczenstwo urzadzenia zostanie
zachowane.

INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA DLA
FREZAREK

a)

b

~

Narzedzie elektryczne nalezy trzymac za
izolowany uchwyt, poniewaz powierzchnia
szlifujaca moze stykac sie z wikasnym
kablem. Kontakt z “Aktywny” drutem za pomocg
elementu tngcego lub fgcznika moze “Aktywny”
odsfonigty metalowy element elektronarzedzia i
spowodowac porazenie pradem operatora.

Uzyj przyrzadow lub innych metod do
mocowania i podpory przedmiotu na
stabilnej platformie. Trzymanie narzedzia w reku
lub przy ciele sprawia, Ze jest ono niestabilne, co moze
prowadzic¢ do utraty kontroli.

SYMBOLE

QP>

O

34

Aby zmniejszy¢ niebezpieczenstwo
odniesienia obrazen, uzytkownik powinien
przeczyta¢ podrecznik z instrukcjami

OSTRZEZENIE

Uzywac¢ ochrony stuchu

Uzywac¢ ochrony wzroku

Uzywac¢ maski przeciwpytowej

Podwadjna izolacja

Odpady wyroboéw elektrycznych nie
powinny by¢ wyrzucane razem z
odpadami gospodarstwa domowego.
Nalezy korzysta¢ z recyklingu, jesli

istnieje odpowiednia infrastruktura.

Porady dotyczgce recyklingu mozna
uzyskac u wiadz lokalnych lub sprzedawcy
detalicznego.
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LISTA KOMPONENTOW

POKRETLO PRECYZYJNEGO USTAWIANIA GLEBOKOSCI CIECIA

SKALA DO DOKEADNEJ REGULACJI GLEBOKOSCI CIECIA

PRAWY UCHWYT (Z PRZELACZNIK WEACZ / WYLACZ)

PRZYCISK BLOKADY

ZNAK INDEKSU

SRUBA SKRZYDE£KOWA DO OGRANICZNIKA GLEBOKOSCI

OGRANICZNIK GLEBOKOSCI

POINID R W I~

KROK BUFORA

©

PLYTA PODSTAWOWA

10. PLYTA WYPOSAZENIOWA

11. SRUBA BLOKUJACA DRAZEK PROWADZACY

12. KLUCZ

13. OCHRANIACZE

14. PRZYCISK BLOKADY WRZECIONA

15. LEWY UCHWYT

16. DZWIGNIA MOCUJACA OStONE

17. NAKRETKA DOCIAGAJACA Z TULEJA ZACISKOWA

18. BITY FREZARSKIE (NIE MA W ZESTAWIE)

19. PRZELACZNIK WELACZ /| WYLACZ

20. KOLO KCIUKA Z REGULACJA PREDKOSCI OBROTOWEJ

21. ADAPTER PYLU

22. PIN SRODKOWY

23. OPRAWKA

24. TULEJA PROWADNICZA

25. PROWADNICE ROWNOLEGLE

POKRETtA MOCUJACE PROWADNICE REGULACYJNE

SPREZYNA

POKRETLA MOCUJACE PODSTAWE PROWADNICY

PROWADNICA BAZOWA

USTAWIENIE

MONTAZ PROWADNICY REGULACYJNEJ

a.
b
C
d. PRETY PROWADNICZE
e
f.
9
h

DOKELADNA REGULACJA

Nie wszystkie przedstawione lub opisane akcesoria znajduja sie w standardowym zestawie.




TECHNICZNE DANE

DX89(89- oznaczenie maszyny, przedstawiciel Frezarka gérnowrzecionowa)

Woltaz

220-240V~50/60Hz

Wejscie zasilania

2100 W

Predkos$¢ bez obcigzenia

11500-28000 /min

Rozmiar oprawki 1/2”(12mm); 3/8"(8mm);1/4"(6mm)
Maksymalna gteboko$¢ zanuzenia 60mm
Klasa ochrony [g]n
Cigzar maszyny 4.3 kg

UWAGA: Ze wzgledu na fakt, ze w poszczegdinych krajach obowiazuje metryczny lub brytyjski system miar,

producent zapewnia uchwyt w rozmiarze okreslonym we wtasciwym systemie miar*.

INFORMACJE O HALASIE

Wazone ci$nienie akustyczne

L,s: 102 dB (A)

Wazona moc akustyczna

L. 113 dB (A)

Kon & Ky

3.0dB (A)

Uzywac ochrony stuchu

INFORMACJE WIBRACJE

taczna wartos$¢ drgan (suma wektora triax) okreslona wedtug normy EN 62841:

Warto$¢ przenoszenia wibracji: a, = 3.78 m/s?

Niepewno$ K = 1.5 m/s?

Deklarowana wartos$¢ catkowita drgan oraz deklarowanych warto$ci emisji hatasu zostaty zmierzone zgodnie ze

standardowg metodg wykonywania badan i mogg by¢ stosowane do poréwnywania wtasciwosci réznych urzgdzen.
Deklarowana warto$¢ catkowita drgan i zadeklarowana warto$¢ emisji hatasu moze by¢ zastosowana réwniez do

wstepnej oceny zagrozenia.:

OSTRZEZENIE: Wibracje oraz emisja hatasu podczas rzeczywistego uzytkowania elektronarzedzia
moze sie rézni¢ od podanej wartosci, w zaleznosci od sposobu uzywania urzadzenia, przede

wszystkim od typu obrabianego materiatu i mozliwosci korzystania z urzadzenia:
Jak uzywane jest narzedzie oraz, czy materiat jest ciety czy wiercony.
Czy narzedzie jest w dobrym stanie i czy jest prawidtowo konserwowane.

Czy uzywane sg prawidtowe akcesoria narzedzia i czy narzedzie jest wlasciwie naostrzone oraz w dobrym stanie.

Czy zastosowano elementy poprawiajgce przyleganie uchwytéw oraz elementy do wyeliminowania wszelkich

drgan i hatasu urzadzenia.
Oraz, czy narzedzie jest uzywane zgodnie z przeznaczeniem i wedtug instrukcji.

Niepawidlowe prowadzenie tego narzedzia moze spowodowac¢ syndrom wibracji rak.

OSTRZEZENIE: W szczegdlnosci, oszacowanie poziomu ekspozycji w rzeczywistych warunkach
uzywania powinno brac¢ takze pod uwage wszystkie elementy cyklu dziatania, takie jak czasy
wylgczenia narzedzia i czas bezczynnosci, ale nie rzeczywiscie wykonywang prace. Moze to znacznie

zmniejszy¢ poziom ekspozycji w catym okresie pracy.
Pomaga zminimalizowa¢ ryzyko wystepowania drgan i podwyzszonego poziomu hatasu.
Nalezy ZAWSZE uzywac¢ ostrych diut, wiertet i ostrzy.

Narzedzie nalezy konserwowac z godnie z instrukcjami i prawidtowo smarowa¢ (w odpowiednich miejscach).
Jezeli urzadzenie bedzie stosowane regularnie zaleca sie wyposazy¢ urzgdzenie w wyposazenie eliminujgce

wibracje i hatas.

Nalezy zaplanowa¢ harmonogram pracy w celu roztozenia uzywania narzedzi wytwarzajgcych wysoki poziom

drgan na kilka dni.

15
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AKCESORIA

Prowadnice réwnolegte

Pin Srodkowy

Mata frezowa

Klucz

Wylot odpylajacy

Tuleje prowadnicy (30mm/16mm)

Oprawka 1/2" (12mm)

Oprawka 1/4" (6mm)

Oprawka 3/8" (8mm)

alalalNn|alalalala

Zalecamy zakup akcesoriéw wymienionych na powyzszej liscie w tym samym sklepie, w ktérym sprzedawane sg
narzedzia. Aby uzyskaé wigcej informacji, zobacz opakowanie akcesoriéw. Personel sklepu moze udzieli¢ porady.

OPERACYJNY
INSTRUKCJE

UWAGA: Przed uzyciem narzedzia przeczytaj
uwaznie instrukcje obstugi.

MOZLIWE UZYCIE

Urzadzenie jest przeznaczone do frezowania rowkow,
krawedzi, profili i otworéw podtuznych, a takze do
frezowania w drewnie, tworzywach sztucznych i lekkich
materiatach budowlanych, przy jednoczesnym mocnym
osadzeniu na obrabianym elemencie.

1. WKLADANIE | WYJMOWANIE BITOW
FREZOWYCH (NIE WCHODZA W SKLAD
ZESTAWU)
Wybor frezéw
W zalezno$ci od obrobki i zastosowania, frezy sg
dostepne w réznych wersjach i jakosciach: Koncowki
frezow wykonane ze stali szybkotnacej (HSS)
sg odpowiednie do obrobki migkkich materiatéw, np.
migkkiego drewna i tworzyw sztucznych.
Wiertta frezarskie weglowe (HM) nadajg sie
szczegolnie do obrdbki twardych i abrazyjnych materiatow,
np. twardego drewna i aluminium.

OSTRZEZENIE: Narzedzia uzywacé tylko

do frezowania z dopuszczalna predkoscia
obrotowa, odpowiadajaca co najmniej
najwyzszej predkosci obrotowej bez
obciazenia maszyny. Srednica trzpienia frezu
musi odpowiadac srednicy znamionowej tulei
zaciskowej. Nigdy nie nalezy uzywac frezéw o
Srednicy przekraczajacej srednice kolektora.

Rodzaj Profil

C 1

Bit prosty

=27

Bit w ksztalcie
litery V

D e £

Bit rdzeniowy

L ] == 7

Koncowka
‘jaskoétczego

| e | e

ogona’

WKLADANIE BITOW FREZOWYCH (PATRZ RYS.

A)

Podczas montazu bitdw i akcesoriéw nalezy zawsze

odigczy¢ wtyczke sieciowg. Podczas wktadania

lub wymiany frezéw zaleca sig stosowanie rekawic

ochronnych.

Nacisnij przycisk blokady wrzeciona i przytrzymaj go.

W razie potrzeby nalezy obraca¢ wrzeciono recznie, az

do zatrzasnigcia sie zacisku. Naciskac¢ przycisk blokady

wrzeciona tylko podczas gdy urzadzenie nie pracuje.

Uzywaijac klucza ptaskiego, poluzowa¢ nakretke tulei

zaciskowej o kilka obrotow i wiozy¢ bit frezowy. Trzon

frezu musi by¢ wiozony co najmniej na 16 mm (dtugos$¢

trzpienia).

Dokre¢ nakretke tulei zaciskowej za pomoca klucza

ptaskiego. Zwolnij przycisk blokady wrzeciona.
OSTRZEZENIE: Nie dokrecac nakretki
tulei zaciskowej bez zalozonego frezu.

JAK DOPASOWAC TULEJE ZACISKOWE 1/4"
(6MM) I 3/8" (8MM) (PATRZ RYS. B1,B2)

Twoj frez jest dostarczany z tulejg zaciskowg 1/2"(12mm)
(a) przymocowang do narzedzia. Tuleje zaciskowe
1/4"(6mm) (b) i 3/8"(8mm) (c) sa dostarczane jako
akcesoria.

WAZNY: Nie usuwaj tulei zaciskowej 1/2"(12mm) przed
zamontowaniem tulei zaciskowej 1/4" (6mm) lub 3/8"
(8mm).

W celu zamontowania tulei zaciskowej 1/4" (6mm) lub
3/8" (8Bmm) wystarczy wsunac jg do tulei zaciskowej 1/2"
(12mm) przymocowanej do nakretki tulei zaciskowe;.
Tuleje zaciskowe 1/4"(6mm) i 3/8"(8mm) majg kolce
kotnierzowe, aby zapewni¢ prawidtowe osadzenie na
odpowiedniej gtebokosci.

UWAGA: 1. Nie nalezy prébowac usuwac tulei
zaciskowej 1/2"(12mm) z nakretki zaciskowej.
2. Przy wymianie frezéw nalezy zawsze mie¢
zalozone rekawice ochronne.

2. MONTAZ ADAPTERA DO ODSYSANIA (PATRZ
RYS. C)
Aby poditaczy¢ odkurzacz za pomocg weza ssgcego,
nalezy przymocowac adapter pytu bezposrednio do ptyty
podstawowej.
OSTRZEZENIE:Podczas montazu adaptera
odciggowego nalezy zwrdci¢ uwage aby byt on w
prawidtowej pozycii!



. Aby odsysaé pyt, waz ssgcy mozna podigczy¢
bezposrednio do adaptera odsysajacego.

. Adapter odkurzacza nalezy regularmie czyscic, aby
zapewni¢ optymalne odsysanie pytu.

. Odkurzacz musi by¢ odpowiedni do obrabianego
materiatu.

. Przy odkurzaniu suchego pytu, ktdry jest szczegodlnie
szkodliwy dla zdrowia lub rakotworczy, nalezy
uzywac specjalnego odkurzacza.

3. UZYWANIE PROWADNICY ROWNOLEGLEJ
(PATRZ RYS. D)

Prowadnice réwnolegtag zamocowac¢ z lewej lub prawej
strony, aby wykonac¢ cigcia réwnolegte do lewej lub prawej
krawedzi obrabianego przedmiotu.

1) Poluzuj pokretta mocujace podstawe prowadnicy (c)

i pokretta mocujgce prowadnice regulacyjng (a) lekko

w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i
upewnij sig, ze koce drazkéw prowadzacych (d) znajdujg
sig réwno z zewnetrzng strong prowadnicy regulacyjne;j (f).
2) Zamocuj prety prowadnicze (d) w zespole prowadnicy
regulacyjnej (f), dokrecajac pokretta mocujgce prowadnice
regulacyjna (a) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3) Dokre¢ pokretto regulacji precyzyjnej (h) w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara do oporu.

4) Zamocuj prety prowadnicze (d) w podstawie
prowadnicy, dokrecajgc pokretta mocujgce podstawe
prowadnicy (c) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

5) Poluzuj $rube blokujaca pret prowadnicy w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

6) Wyréwnaj prety prowadnicze (d) do otworéw
montazowych ptyty podstawowej i wsun dwa prety
prowadnicze (d).

7) Przesun prowadnice réwnolegtg w szynie ptyty
podstawowej, aby ustawi¢ zgdang pozycje robocza.

4. WLACZANIE | WYLACZANIE (PATRZ RYS. E)
W celu uruchomienia narzgdzia nalezy najpierw przycisna¢
przycisk blokady, a nastepnie nacisna¢ i przytrzymac
Wiacz / Wytgcz. Aby wytaczy¢ narzgdzie nalezy zwolni¢
przycisk Wiacz / Wytacz.

Ze wzgledow bezpieczenstwa wiacz / wylacz
maszyny nie moze byc¢ zablokowany; musi
pozostawac wcisniety podczas catej operacji.

5. REGULACJA PREDKOSCI (PATRZ RYS. F)
Wymagana predkos¢ obrotowa moze by¢ wstepnie wybrana
za pomocg ‘kofa kciukowego’ (réwniez podczas pracy).

1 - 2 = niska predkos$¢ obrotowa

3 - 4 = $rednia predko$¢

5 - 6 = duza predkos¢

Wymagana predkos¢ jest zalezna od materiatu i powinna
by¢ okreslona na podstawie proby praktycznej. Po
diuzszym okresie pracy na niskiej predkosci nalezy przez
okoto 3 minuty pracowa¢ na maksymalnej predkosci bez
obcigzenia, aby urzadzenie sie ochtodzito.

Tabela predkosci

Materiat Frez- O Etapy predkosci
4—-10 mm 5-6
Twa“(’; ir)ewm 12— 20 mm 34
5 2240 mm 12
o 4—-10mm 5-6
Mlekgle drewno 12-20mm 36
(Sosna) 22— 40 mm 1-3

4—-10mm 3-6

Plyta wiérowa 12—-20 mm 2-4
22 —40 mm 1-3

. 4—-15mm 2-3

Plastik 16— 40 mm 12

Warto$ci przedstawione na wykresie sg warto$ciami
standardowymi. Wymagana predkosc¢ zalezy od materiatu
oraz warunkéw pracy i moze by¢ ustalona w drodze
praktycznych testow.

Stale sterowanie elektroniczne i delikatny
start

State elektroniczne sterowanie utrzymuje statg predko$é
obrotowg w warunkach bez obcigzenia i w wiekszosci
warunkéw pracy. Lagodne rozpoczecie pracy opoznia
wzrost predkosci silnika, aby zmniejszy¢ "kopnigcie" silnika
lub efekt momentu obrotowego, co poprawia komfort i
bezpieczenstwo operatora.

6. MONTAZ GLEBOKOSCIOMIERZA (PATRZ
RYS. G1,G2)
W zaleznosci od operacii ciecia, gtebokos$¢ cigcia moze
by¢ ustawiona w kilku krokach.
OSTRZEZENIE: Regulacja gtebokosci ciecia
moze by¢ przeprowadzana tylko wtedy, gdy frez
jest wytaczony.

Toporna regulacja glebokosci ciecia

Umies¢ frezarke na obrabianym elemencie. Pokrettem
regulacji precyzyjnej ustaw gtebokos¢ cigcia w pozycji
$rodkowej; w tym celu obracaj pokrettem regulacji
precyzyjnej az do wyréwnania oznaczen na tylnej stronie
frezarki, jak pokazano na rysunku. Nastepnie obréc¢ skale
na "0". Ustaw bufor skokowy w najnizszej pozycji; bufor
zauwazalnie sie zatrzaskuje. Poluzuj $rube blokujaca, aby
mozna byto swobodnie przesuwac ogranicznik gtebokosci.
Zwolnij dzwignie zaciskowg obracajgc jg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i powoli opus¢
frezarke, az do momentu, w ktérym koncéwka wejdzie w
kontakt z powierzchnig obrabianego materiatu. Zablokuj
frezarke w pozycji poprzez obrét dzwigni zaciskowej w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Weisnij ogranicznik gtebokosci w dét do momentu

az dotknie on bufora krokowego. Ustaw ogranicznik
gtebokosci na zgdanej glebokosci frezowania i dokreé
Srube skrzydetkowa. Zwolnij dzwignig zaciskows i
ponownie unie$ frezarke do goéry. Toporne ustawienie
gtebokosci frezowania nalezy sprawdzi¢ podczas
prébnego frezowania i w razie potrzeby je skorygowac.

Dokladne ustawienie glebokosci frezowania
Po wykonaniu cigcia prébnego mozna przeprowadzi¢
regulacje doktadng, obracajgc pokrettem regulacji
doktadnej (1 znacznik skali = 0,1 mm/1 obrét = 2,0 mm).
Maksymalne ustawienie wynosi ok. +/- 8 mm.

Przyktad: Przesun frezarke do gory i zmierz gtebokos$é
ciecia (warto$¢ zadana = 10,0 mm; warto$¢ rzeczywista =
9,8 mm).

Unie$ frezarke oraz ptytke prowadnicza w taki sposéb, aby
frezarka mogta swobodnie zagtebia¢ sie bez dotykania
przedmiotu obrabianego. Ponownie opus¢ frezarke tak,
aby ogranicznik glebokosci dotykat bufora skokowego.
Nastepnie ustaw skale na "0".

Poluzuj $rube skrzydetkowa.

Przy doktadnym ustawieniu nalezy przesuna¢ gtebokos¢
cigcia w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
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0 0,2 mm/2 znaczniki skali (= réznica migdzy wartoscig
wymagang a rzeczywistg). Ponownie dokre¢ srube
skrzydetkowa.

Unie$ ponownie frezarke do gory i sprawdz gtebokosé
cigcia, wykonujac kolejne ciecie prébne.

Po ustawieniu gtebokosci ciecia nie nalezy juz zmieniac
potozenia znacznika indeksu na ograniczniku gtebokosci,
aby zawsze mozna byto odczytac¢ ze skali aktualnie
ustawiong wartosé.

7. KORZYSTANIE Z BUFORA SKOKOWEGO
(PATRZ RYS. G2)

a) Podziatl procedury ciecia na kilka etapow;
w przypadku gtebokich cig¢, zaleca sie wykonanie kilku
cigé, kazde ktére usuwa mniejszg ilo$¢ materiatu Dzigki
zastosowaniu bufora skokowego, proces cigcia mozna
podzieli¢ na kilka etapow.

Ustaw wymagang gtebokos¢ cigcia poprzez najnizszy
stopien bufora skokowego. Nastepnie wyzsze stopnie
mozna wykorzysta¢ do dwoch ostatnich cig¢.

b) Wstepne dostosowanie réznych gltebokosci
ciecia

Jesli do obrébki danego materiatu potrzeba kilku réznych
gtebokosci ciecia, mozna je réwniez wstepnie ustawic¢ za
pomoca bufora skokowego.

8. KIERUNEK POSUWU (PATRZ RYS. H1, H2)
Ruch posuwisto-zwrotny frezarki musi by¢ zawsze
wykonywany w kierunku przeciwnym do kierunku obrotéw
frezu (upgrindowanie).

Podczas frezowania w kierunku, w ktérym obraca sig frez
(obrébka w dét), moze doj$¢ do poluzowania sie frezu, co
uniemozliwi sterowanie przez uzytkownika.

9. WYKONANIE CIECIA

Uwaga: Przed rozpoczeciem pracy nalezy
upewnic sie, ze przedmiot obrabiany jest
mocno przymocowany.

Natéz ptyte podstawowag na obrabiany przedmiot,
upewniajgc sig, ze jej koncédwka nie ma kontaktu z
materiatem, ktéry ma by¢ ciety. Wiacz frezarke i pozwdl na
to, aby bit osiagnat maksymalng predko$¢ obrotowa.
Zwolnij dzwignie zaciskowg obracajgc jg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i powoli opus¢
koncoéwke do powierzchni obrabianego przedmiotu,
utrzymujac ptyte podstawowg na réwni z powierzchnig
obrabianego przedmiotu i ptynnie posuwaj si¢ naprzéd az
do zakonczenia ciecia.

Utrzymuj staty nacisk na frez, uwazajgc, aby nie
przecigzac¢ frezu, tak aby predko$¢ obrotowa silnika nie
ulegta nadmiernemu spowolnieniu.

10. FREZOWANIE Z TULEJA PROWADZACA
(PATRZ RYS. 1)
OSTRZEZENIE:\Wybierz frez o $rednicy
mniejszej niz wewngtrzna $rednica tulei
prowadzacej.
Tuleja prowadzaca umozliwia frezowanie szablonéw i
wzoréw na obrabianych przedmiotach. Umie$¢ tuleje
prowadzgcg nad otworem w $rodku plyty podstawowej
i wyréwnaj dwa otwory przelotowe w dolnej czgsci
ptyty podstawowej z otworami wpuszczonymi w tuleje
prowadzgcg. Zamocuyj tuleje prowadzaca za pomoca
dostarczonych nakretek i $rub.
Ustaw frezarke z tulejg prowadzaca w strone przeciwng
do szablonu. Zwolnij dzwignig zaciskowg, obracajac jg w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara i powoli

opuszczaj frezarke w kierunku obrabianego przedmiotu,
az do osiagniecia ustawionej glebokosci cigcia. Prowadz
frezarke z wystajaca tulejg prowadzaca wzdtuz szablonu,
lekko naciskajac jg na boki.

UWAGA: Szablon musi mie¢ minimalng grubo$¢ 8 mm,
ze wzgledu na wysokos¢ wystajacej tulei prowadzace;.

11. ZASTOSOWANIA ZWIAZANE Z
KSZTALTOWANIEM LUB FORMOWANIEM

W przypadku zastosowan zwigzanych z ksztattowaniem
lub formowaniem bez uzycia prowadnicy réwnolegtej,
frezarka musi by¢ wyposazona w prowadnice lub fozysko
kulkowe.

Doprowadz frezarke na bok do obrabianego przedmiotu i
przytrzymaj ja do momentu, gdy pilot lub fozysko kulkowe
frezarki dotrg do naroznika obrabianego przedmiotu.
Prowadz frezarke wzdtuz naroznika obrabianego elementu
obiema rekami, zapewniajac prawidtowe osadzenie plyty
podstawowej. Zbyt duzy nacisk moze uszkodzi¢ krawedz
obrabianego elementu.

12. FREZOWANIE Z PROWADNICA
ROWNOLEGLA (PATRZ RYS. J1-J3)

Wsun prowadnice rownolegtg z pretami prowadniczymi

w plyte podstawows i dokrec¢ na zgdanej pozycji $rubg
blokujaca. Prowadz narzedzie z rownomiernym posuwem
i naciskiem bocznym na prowadnice rownolegtg wzdtuz
krawedzi detalu.

13. FREZOWANIE OKRAGLYCH PROFILI

LUKOWYCH (PATRZ RYS. K1-K3)

Aby ponownie zmontowaé prowadnice routera do uzytku

jako prowadnice okrezng (prowadnice tukowg), wykonaj

ponizsze kroki:

*  Poluzuj pokretta mocujgce prowadnicg regulacyjng
(a) oraz pokretta mocujgce podstawe prowadnicy (c),
pokretio regulacji precyzyjnej (h) oraz wskaznik (g),
usun te czesci z prowadnic (d).

e Zdejmij podstawe prowadnicy (e) z pretow
prowadniczych (d).

*  Zdejmij sprezyny (b) z pretéw prowadniczych (d).

«  Ponownie zainstaluj czesci prowadnicy regulacyjnej
(f) i pokretta mocujgce prowadnice regulacyjna (a) na
prowadnicach (d) obré¢ jg o 180 stopni od potozenia
normalnego, tak aby otwér prowadnicy okragtej byt
skierowany w kierunku przeciwnym do frezu.

*  Wi6z prety prowadnicze do podstawy frezarki. Dla
zapewnienia maksymalnej stabilnosci, upewnij sie, ze
kazdy z pretéw przechodzi przez oba otwory i wystaje
na drugg strone podstawy frezarki. Maksymalnie,
prety musza by¢ wsuniete na tyle daleko w podstawe
frezarki, aby byty podparte od dotu.

*  Pewnie zamocuj frezarke do pretéw, dokrecajac Sruby
blokujace. Najwieksze okregi i uki mozna wykonac,
gdy prety prowadnicze wejdg w bok frezarki, gdzie
znajdujg sie $ruby blokujace.

*  Zaznacz $rodek pozgdanego okregu na obrabianym
przedmiocie.

*  Poluzuj $rube sworznia centrujgcego i dopasuj go
do srodkowego otworu prowadnicy regulacyjnej, a
nastepnie dokrec¢ Srube.

*  Umies¢ sworzen centrujacy przy znaku zagdanego
kota na obrabianym przedmiocie.

*  Wyreguluj potozenie pretéw i frezarki w zaleznosci
od potrzeb, aby uzyska¢ zagdany promien okregu
lub tuku, a nastepnie pewnie dokre¢ pokretta
skrzydetkowe.



KONSERWACJA

Przed dokonywaniem jakichkolwiek
regulacji, obstugi technicznej lub
konserwaciji nalezy wyjac¢ wtyczke z
gniazdka.

Narzedzie to nie wymaga zadnego dodatkowego
smarowania czy konserwacji.

W narzedziu nie ma zadnych czesci, ktére wymagatyby
serwisowania przez uzytkownika. Nigdy nie nalezy
uzywac wody czy $rodkéw czyszczacych do czyszczenia
narzedzia z napedem elektrycznym. Czysci¢ suchg
szmatka. Zawsze nalezy przechowywac¢ narzedzie

w suchym miejscu. Utrzymywac w czystosci otwory
wentylacyjne silnika. Utrzymywac wszystkie urzagdzenia
sterujgce w czystosci.

W otworach wentylacyjnych moga pojawiac sie iskry, jest
to normalne i nie spowoduje uszkodzenia narzedzia.
Jesli uszkodzony zostanie przewdd zasilajgcy, aby
unikng¢ niebezpieczenstwa powinien zosta¢ wymieniony
przez producenta, przedstawiciela serwisu lub inng
wykwalifikowang osobe.

OCHRONA
SRODOWISKA

ﬁ Odpady wyrobdw elektrycznych nie powinny byé
wyrzucane razem z odpadami gospodarstwa
mmm domowego. Nalezy korzystac¢ z recyklingu, jesli
istnieje odpowiednia infrastruktura. Porady dotyczace
recyklingu mozna uzyskac¢ u wtadz lokalnych lub

sprzedawcy detalicznego.

DEKLARACJA
ZGODNOSCI

My,
POSITEC Germany GmbH
Grliner Weg 10, 50825 Cologne, Germany

deklarujemy, ze produkt,

Opis Frezarka gérnowrzecionowa

Typ DX89(89- oznaczenie maszyny,
przedstawiciel Frezarka gérnowrzecionowa)
Funkcja wycinanie rowkoéw lub profilowanie
krawedzi roznych materiatow

jest zgodny z nastepujgcymi dyrektywami:
2006/42/EC,2011/65/
EU&(EU)2015/863,2014/30/EU

Normy sg zgodne z:

EN 62841-1, EN 62841-2-17
EN 55014-1, EN 55014-2
EN IEC 61000-3-2, EN 61000-3-3

Osoba upowazniona do kompilacji pliku technicznego,
Nazwa Marcel Filz
Adres Positec Germany GmbH
Griiner Weg 10, 50825 Cologne, Germany
N\

2021/05/05

Allen Ding

Zastepca gtéwnego inzyniera,

testowanie i certyfikacjaPositec Technology (China) Co.,
Ltd 18, Dongwang Road, Suzhou Industrial

Park, Jiangsu 215123, P. R. China
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