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Dane techniczne

Frezarka krawedziowa GKF 600
PROFESSIONAL
Numer katalogowy 3601 FOA 1.

Moc nominalna [W] 600
Predkos$¢ obrotowa

bez obciazenia [min'] 33000

System montazu 6 mm/

narzedzi 8 mm/
1/4"

Ciezar zgodnie z

EPTA-Procedure

01/2003 [kal 1,5

Klasa ochrony o] /1

Prosze zwrdci¢ uwage na numer katalogowy, umieszczony
na tabliczce znamionowej nabytego elektronarzedzia.
Nazwy handlowe poszczegélnych elektronarzedzi moga
Sig roznic.

Dane wazne dla napig¢ [U] 230/240 V. Przy nizszych
napieciach i w wersjach specjalnych dla r6znych krajow
wartoéci te moga sie zmieniaé.

Informacja na temat hatasu i wibraciji

Warto$ci pomiarowe okreslono zgodnie z normg
EN 60 745.

Zmierzony poziom ci$nienia akustycznego
urzadzenia jest mniejszy niz 84 dB (A). Pewnos¢
pomiaru K = 3 dB.

Poziom wytwarzanego hatasu podczas pracy
moze przekraczac 85 dB (A).

Stosowac srodki ochrony stuchu!

Typowe drgania dziatajgce na organizm
czlowieka przez konczyny gérne (przenoszone
na uktad reka-ramie) sg mniejsze niz 2,5 m/s2.

& OSTRZEZENIE Podany w niniejszej instrukcji

poziom drgan pomierzony
zostat zgodnie z okreslona przez norme EN 60 745
procedurg pomiarowg i moze zosta¢ uzyty do
poréwnywania urzgdzen.

Poziom drgan bedzie sie zmienia¢ w zaleznosci od
rodzaju zastosowania elekironarzedzia i w
niektérych wypadkach moze przekraczaé warto$ci
podane w niniejszych wskazéwkach. tgczna
ekspozycja na drgania bedaca wynikiem czestego
korzystania z narzedzia w ten sposéb, moze by¢

wigksza niz wartosci podane w niniejszej instrukciji.

WSKAZOWKA: Aby doktadnie ocenié
ekspozycje na drgania podczas okre$lonego
wymiaru czasu pracy, trzeba wziagé pod uwage
takze okresy, gdy urzadzenie jest wytgczone, lub
gdy jest wprawdzie wiaczone, ale nie uzywane
do pracy. W ten spos6b tagczna (obliczana na
petny wymiar czasu pracy) ekspozycja na
drgania moze okaza¢ sie znacznie nizsza niz w
przypadku ciggtego uzytkowania urzgdzenia.

—

Oswiadczenie o zgodnosci C €

Os$wiadczamy niniejszym z petng
odpowiedzialnoscig, ze produkt ten zgodny jest
z nastepujgcymi normami lub dokumentami
normatywnymi: EN 60 745 zgodnie z
postanowieniami wytycznych 89/336/EWG,
98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

Wd_/m SV %ﬁ}w

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Przedstawione graficznie
komponenty

Prosze roztozy¢ strone z opisem urzadzenia i
pozostawic¢ jg roztozong podczas czytania tej
instrukcji obstugi.

Numeracja zilustrowanych komponentéw odnosi
sie do przedstawionych na stronach graficznych
szkicow elektronarzedzia.

1 Jednostka napedowa
2 Korpus frezarki

3 Pokretto do precyzyjnej regulaciji gtebokosci
frezowania

4 Frez*
5 Nakretka nasadowa z zaciskiem mocujacym
6 Piyta prowadzaca
7 Podstawa
8 Skala do regulacji gtebokosci frezowania
9 Przycisk blokady wrzeciona
10 Dzwignia mocujaca
11 Wiacznik/wytacznik
12 Klucz widetkowy
13 Tuleja zaciskowa (zacisk mocujacy)
14 Tuleja kopiujgca*
15 Pierscien gumowy
16 Okragta ptyta élizgowa™
17 Sruba mocujaca do plyty prowadzacej (4 x)
18 Trzpienh centrujacy ™

19 Sruba motylkowa do ustalania pozycji
prowadnicy

20 Prowadnica réwnolegta

21 Nakretka motylkowa do prowadnicy
réwnolegtej
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22 Pomocniczy element prowadzacy

23 Sruba motylkowa do poziomego ustawiania
prowadnicy pomocniczej

24 Sruba motylkowa do ustalania poziomej
pozyciji

25 Ostona korpusu frezarki*

26 Korpus do frezowania pod katem*

27 Sruba motylkowa do regulacji kata
frezowania

28 Podziatka regulacji kata frezowania

29 Uchwyt*

30 Pokrywa odsysajaca*

31 Adapter odsysajacy ™

32 Plyta $lizgowa z uchwytem recznym i
przystawka do odsysania pytu™

* Przedstawiony na rysunkach lub opisany osprzet nie
wchodzi w sklad wyposazenia standardowego.

N

Zasady bezpieczenstwa

Nalezy przeczyta¢ wszystkie
wskazowki i przepisy. Btedy w
przestrzeganiu ponizszych
wskazéwek mogg spowodowaé
porazenie pradem, pozar i/lub
ciezkie obrazenia ciata.

NALEZY STARANNIE PRZECHOWYWAC
NINIEJSZA INSTRUKCJE.

H Obrabiany przedmiot nalezy zabezpieczy¢.
Bezpieczniejsze jest zamocowanie
obrabianego przedmiotu w urzadzeniu
mocujacym lub w imadle niz trzymanie go w
reku.

H Nie nalezy obrabiaé¢ materiatu
zawierajacego azbest. Azbest jest
rakotwérczy.

B Przed odtozeniem elektronarzedzia nalezy
odczeka¢ do jego catkowitego
zatrzymania. Narzedzie robocze moze sie
zablokowac i spowodowac utrate kontroli nad
narzedziem.

B Nie nalezy uzywaé elektronarzedzia z
uszkodzonym kablem. Nie nalezy dotykaé
uszkodzonego kabla — w przypadku
uszkodzenia kabla podczas pracy nalezy
wyciagnaé wtyczke z gniazda. Uszkodzone
kable podwyzszajq ryzyko porazenia pradem.

M Elektronarzedzia, ktore stuza do
zastosowan zewnetrznych nalezy
podiaczy¢ do pradu uzywajac wytacznika
ochronnego (Fl).

—

W Dopuszczalna predkos¢ obrotowa
narzedzia roboczego nie moze by¢
mniejsza od podanej na elektronarzedziu
maksymalnej predkosci obrotowej. Osprzet
obracajacy sie z wigkszg niz dopuszczalna
predkoscig, moze ulec uszkodzeniu.

B Frezy i pozostaly osprzet musza dokfadnie
pasowa¢é do uchwytu narzedziowego (tulei
zaciskowej) elektronarzedzia. Narzedzia
robocze, ktére nie pasujg doktadnie do
uchwytu narzedziowego elektronarzedzia,
obracajq sie nierbwnomiernie, bardzo mocno
wibruja i moga stac sie przyczyna utraty
kontroli nad elektronarzedziem.

W Przed przylozeniem elektronarzedzia do
przedmiotu obrabianego, nalezy je
uruchomié. W przeciwnym wypadku
narzedzie robocze moze zakleszczy¢ sie w
przedmiocie obrabianym i spowodowaé
odrzut.

B Rece trzymac z dala od miejsca obrobki i
od obracajacego sie frezu. Druga reka
trzyma¢ uchwyt dodatkowy lub obudowe
silnika. Trzymajac frezarke oburacz mozna
zapobiec skaleczeniu ich przez pracujacy frez.

H Nigdy nie nalezy obrabia¢ materiatu, w
ktorym znajduja sie przedmioty metalowe,
gwozdzie lub $ruby. Moze to spowodowaé
uszkodzenie frezu, a takze zwigkszenie
poziomu drgan.

B W czasie pracy, podczas ktorej
elektronarzedzie mogtoby natrafi¢ na
ukryte przewody elektryczne lub na wiasny
kabel zasilajacy, nalezy je chwyta¢ jedynie
za izolowane powierzchnie rekojesci. Pod
wptywem kontaktu z przewodem znajdujacym
sig pod napigciem, metalowe czgsci
elektronarzedzia znajda sie réwniez pod
napigciem, co doprowadzi do porazenia
pradem.

B Stosowac odpowiednie przyrzady
poszukiwawcze w celu lokalizacji ukrytych
przewodow zasilajacych lub poprosi¢ o
pomoc zaklady miejskie.

Kontakt z przewodami elektrycznymi moze
doprowadzi¢ do powstania ognia i porazenia
elektrycznego. Uszkodzenie przewodu
gazowego moze doprowadzi¢ do wybuchu.
Uszkodzenie przewodu wodociggowego moze
doprowadzi¢ do powstania szkdd rzeczowych
i porazenia elektrycznego.
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Uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem

Urzadzenie przeznaczone jest do frezowania
krawedziowego w drewnie, tworzywach
sztucznych i lekkich materiatach budowlanych.
Nadaje sie réwniez do frezowania wpustowego i
do wykonywania rowkéw podtuznych, a takze do
frezowania kopiowego.

Montaz

W Przed przystapieniem do jakichkolwiek
czynnosci przy urzgdzeniu wyciagnaé wtyczke
z gniazdka.

Demontaz jednostki napedowej
(patrz szkic [[})

Aby zdemontowac jednostke napedowa 1 nalezy
otworzy¢ dzwignie mocujaca 10 i obréci¢ korpus
frezarki 2 tak, aby znacznik ,A“ na korpusie
wskazywat na symbol ,mf™“ na napedzie.
Nastepnie pociagna¢ naped 1 az do oporu do
gory, przekreci¢ go w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara az do napotkania
oporu i wyciagna¢ naped 1 z korpusu 2.

Wybor frezu

W zaleznosci od obrdébki i celu zastosowania
do nabycia sa narzedzia frezarskie w réznych
wykonaniach i o réznej jakoéci:

Narzedzia frezarskie ze stali

szybkotnacej (HSS) przeznaczone sa do
obrébki miekkich materiatéw jak np. drewna
migkkiego i tworzyw sztucznych.

Narzedzia frezarski z weglika

spiekanego (HM) przeznaczone sa do obrébki
twardych i abrazyjnych materiatéw jak np.
twardych gatunkéw drewna.

Oryginalne frezy z szerokiego programu
oprzyrzadowania dodatkowego firmy Bosch
otrzymacie Pahnstwo w Waszym salonie
specjalistycznym.

—

Montaz frezu (patrz szkice B +[d)

W Przed przystapieniem do jakichkolwiek
czynnosci przy urzagdzeniu wyciggnac wtyczke
z gniazdka.

B W celu wymiany narzedzi frezarskich
zalecamy stosowanie rekawic ochronnych.

Zdemontowa¢ naped, zgodnie z opisem
zawartym w odpowiednim rozdziale.

Wcisna¢ przycisk blokady wrzeciona 9 i

przytrzymac go w tej pozycji. Wrzeciono

przekreci¢ w razie potrzeby recznie, az do

zaskoczenia blokady.

B Przycisk blokady wrzeciona wolno uruchamiaé
tylko wtedy, gdy elektronarzedzie jest
wytaczone.

Zwolni¢ nakretke nasadowg 5 za pomoca klucza
widetkowego 12 (rozwarto$¢ 18 mm) o kilka
obrotéw, nie odkrecajac jednak catkowicie
nakretki.

Zamontowac frez, zwracajac uwage, by jego
trzpieh wsuniety byt przynajmniej na 20 mm
(dtugosé trzpienia).

Dociagnaé nakretke nasadowg 5 za pomocg
klucza widetkowego 12 (rozwarto$¢ 18 mm) i
zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona 9.

W zadnym wypadku nie wolno dociagac
tulei zaciskowej z nakretka nasadowa
przed zamocowaniem frezu.

Wymiana tulei zaciskowej (zacisku)
(patrz szkic )

W zaleznosci od uzytego frezu mozna
zastosowac rézne typy tulei zaciskowych, zob.
,Dane techniczne“.

Tuleja zaciskowa 13 powinna by¢ osadzona w
nakretce z odrobing luzu. Nakretka nasadowa z
zaciskiem 5 powinna sie dawac¢ tatwo
zamontowac. W razie stwierdzenia uszkodzenia
w nakretce z zaciskiem 5, nalezy ja niezwtocznie
wymienic.

Wcisna¢ przycisk blokady wrzeciona 9 i
przytrzymaé go w tej pozycji. Wrzeciono
przekreci¢ w razie potrzeby recznie, az do
zaskoczenia blokady.

Odkreci¢ nakretke nasadowq z zaciskiem 5.
Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona 9.

Oczyscié uchwyt tulei zaciskowej i samg

tuleje 13 za pomoca migkkiego pedzla lub za
pomocg sprezonego powietrza.

Ponownie dokreci¢ nakretke nasadowag 5.

W zadnym wypadku nie wolno dociagac
tulei zaciskowej z nakretka nasadowa
przed zamocowaniem frezu.
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Montaz jednostki napedowej
(patrz szkic @)

Aby zamontowaé naped 1 nalezy otworzy¢
dzwignie mocujaca 10 i ustawi¢ jednostke
napedowa 1 i korpus frezarki 2 tak, by osiagnaé
zgodno$¢ ustawienia obydwu podwdéjnych
strzatek, znajdujacych sie na tych elementach.
Wsuna¢ jednostke napedowa 1 do korpusu 2 i
przekrecic ja 1 w kierunku zgodnym z ruchem
wskazoéwek zegara tak, aby znacznik ,A“ na
korpusie 2 wskazywat na linig umieszczong pod
symbolem ,mf™“, znajdujacym sig na napedzie 1.
Wsuna¢ jednostke napedowa 1 do korpusu 2.
Po zakonczeniu montazu ustawié¢ znacznik , A"
na korpusie frezarki 2 na symbolu , @ na
napedzie 1 i zamkna¢ dzwignie mocujaca 10.

B Po zakonhczeniu montazu nalezy zawsze
sprawdzaé, czy jednostka napedowa jest
wiasciwie osadzona w korpusie frezarki.
Napigecie dzwigni mocujacej mozna przestawic¢
obracajac nakretke.

Regulacja dzwigni mocujacej

Aby doregulowac¢ site napiecia dzwigni 10,
nalezy ja otworzy¢ i obraca¢ nakretke, ktéra sie
na niej znajduje za pomoca klucza widetkowego
(rozwarto$¢ 8 mm) ok. 45° w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara, a nastepnie
ponownie zamkng¢ dzwignie 10. Skontrolowaé
zamocowanie jednostki napedowej 1. Nie nalezy
zbyt mocno dokreca¢ nakretki.

Uruchamianie

Nalezy przestrzega¢ odpowiedniego
napiecia: Napiecie Zrodta pradu musi byé
zgodne z danymi na tabliczce znamionowe;j
urzadzenia. Urzadzenia oznaczone 230 V moga
by¢ zasilane z sieci 220 V.

Wiaczanie/wylaczanie

W celu wtaczenia urzadzenia ustawié
wiacznik/wytacznik 11 na l.

W celu wytaczenia urzadzenia ustawic¢
wigcznik/wytgcznik 11 na 0.

—

Ustawianie glebokosci frezowania
(patrz szkic /)

B Ustawienia gteboko$ci frezowania wolno
dokonywac jedynie przy wytaczonym
elektronarzedziu.

Ustawi¢ elektronarzedzie na przeznaczonym do

obrobki materiale.

Otworzy¢ dzwignie mocujaca 10, obroéci¢ korpus

frezarki 2 tak, aby znacznik ,A" wskazywat na

symbol ,mf™“ i przesuwaé jednostke napedowg
wolno w dét tak, by frez dotknat obrabianego
materiatu. Zablokowa¢ ustawienie jednostki
napedowej przez zamknigcie dzwigni

mocujacej 10.

Odczyta¢ warto$¢ na skali 8 i zanotowaé

(zerowanie). Do tej warto$ci nalezy doda¢

pozgdana gtebokos¢ frezowania.

Otworzy¢ dzwignie mocujgca 10 i nastawié

jednostke napedowa tak, by na podziatce

widoczna byta wyliczona warto$¢. Obréci¢
korpus frezarki 2 tak, by znacznik ,A“ wskazywat
na symbol ,,@"“ i ponownie zamkna¢ dZzwignie

blokujaca 10.

Skontrolowaé¢ nastawiong gteboko$¢ frezowania

w drodze prob i w razie potrzeby skorygowac.

Do precyzyjnego ustawiania gtebokosci

frezowania nalezy ustawi¢ jednostke napedowa

(przy otwartej dzwigni 10) tak, by znacznik , A"

wskazywat na symbol ,@“. Za pomoca pokretta 3

nastawi¢ pozadang gtebokos$¢ frezowania.

Zamkna¢ dzwignie mocujaca 10, aby

zablokowa¢ jednostke napedowa w korpusie

frezarki.

Wskazowki robocze

Kierunek frezowania (patrz szkic [)

Kierunek frezowania musi by¢ stale przeciwny do
kierunku obrotéw freza (frezowanie
przeciwbiezne).

Przy frezowaniu w kierunku zgodnym z
kierunkiem obrotéw frezu (frezowanie
wspotbiezne) elektronarzedzie moze zostaé
wyrwane z reki osoby obstugujace;.

Frezowanie

H Elektronarzedzie wolno eksploatowaé¢
tylko z zamocowanym korpusem frezarki.
Utrata kontroli nad elektronarzedziem moze
by¢ przyczyna obrazen.

B Przed rozpoczeciem frezowania nalezy
skontrolowac, czy znacznik , A" na korpusie
frezarki 2 zgadza sie z symbolem ,@“ na
jednostce 1 napedowe;j.
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Wskazdéwka: Nalezy wzia¢ pod uwaga, ze frez 4
wystaje zawsze z ptyty podstawowej 7. Prosze
uwazag, aby nie uszkodzi¢ szablonu lub
przedmiotu obrabianego.

Ustawi¢ gteboko$¢ frezowania zgodnie z opisem,
znajdujgcym sie powyzej.

Wiaczy¢ elektronarzedzie i przytozyé do miejsca
przeznaczonego do obrdbki.

Dokona¢ obrébki wymuszajac rownomierny
posuw elektronarzedzia.

Po zakonczeniu frezowania wytaczyé
elektronarzedzie Nie odktada¢ elektronarzedzia
przed catkowitym zatrzymaniem sig narzedzia
frezujacego.

Frezowanie z tuleja kopiujaca

Za pomoca tulei kopiujacej 14 mozna przenosié
na obrabiany element kontury na podstawie
wzordw lub szablondw.

Witozy¢ tuleje kopiujaca 14 (patrz szkic m)
Wykreci€ cztery Sruby z tbem cylindrycznym,
znajdujgce sie na spodzie ptyty Slizgowej 6 i
zdjac ptyte 6. Kierujac sie rysunkiem, wstawié
pierécien gumowy 15, a nastepnie tuleje
kopiujaca 14 do okragtej ptyty slizgowej 16.
Przykreci¢ ptyte 16 za pomoca zataczonych w
zestawie Srub z tbem ptaskim do ptyty
podstawowej 7.

Regulacja/centrowanie tulei kopiujacej
(patrz szkic [l

Aby odstep od $rodka frezu i krawedzi tulei
kopiujacej byt zawsze taki sam, tuleja kopiujaca i
podstawa slizgowa moga by¢, gdy jest to
wymagane, wzgledem siebie odpowiednio
wycentrowane.

Poluzowac¢ $ruby mocujace 17 o ok. dwa
obrécenia, tak by ptyta slizgowa 16 data sie
swobodnie poruszac.

Wstawi¢ trzpien centrujacy 18 zgodnie z
rysunkiem do uchwytu narzedziowego. Dokrecié
recznie nakretke nasadowa tak, trzpieh
centrujacy dat sie swobodnie poruszac.

Ustawi€ trzpien centrujacy 18 i tuleje

kopiujaca 14 wzgledem siebie poprzez lekkie
przesuwanie plyty slizgowej 16.

Ponownie dociagna¢ sruby mocujace 17 i
usunag¢ trzpien centrujacy 18 z uchwytu
narzedziowego.

Frezowanie

Srednica zastosowanego frezu musi
by¢ mniejsza niz srednica wewnetrzna
tulei kopiujacej.
Przystawi¢ elektronarzedzie z zamontowang
tuleja kopiujaca 14 do szablonu.
Elektronarzedzie z wystajacym bolcem
kopiujacym nalezy prowadzié¢ wzdtuz szablonu z
lekkim bocznym dociskiem.
Wskazoéwka: Ze wzgledu na wystajaca
wysoko$¢ tulei kopiujacej grubos$¢ szablonu
powinna wynosié co najmniej 8 mm.

B

o

)| [l
9 =

Frezowanie krawedziowe i ksztaltowe
(patrz szkic [d)

Przy frezowaniu krawedzi i form bez zderzaka
rownolegtego nalezy stosowac frezy z bolcem
prowadzgcym lub tozyskiem kulkowym.

Elektronarzedzie przystawia¢ z boku do
obrabianego przedmiotu, az bolec prowadzacy i
tozysko frezu przylgnie do powierzchni
przeznaczonej do obrébki. Prowadzi¢
elektronarzedzie wzdtuz krawedzi przedmiotu,
zwracajac przy tym uwage, aby sita przytozenia
byta adekwatna do kata frezowania. Zbyt silny
nacisk moze uszkodzi¢ krawedz obrabianego
przedmiotu.

Frezowanie ze zderzakiem
réwnolegtym (patrz szkic [{)

Umocowaé prowadnice réwnolegta 20 na
korpusie frezarki za pomoca $ruby

motylkowej 19.

Wymagana gtebokos$¢ ustawi¢ na prowadnicy
réwnolegtej 21 za pomoca $ruby motylkowej.
Prowadzi¢ elektronarzedzie z lekkim bocznym
dociskiem na prowadnice rownolegta 20 wzdtuz
krawedzi obrabianego przedmiotu, zachowujac
przy tym réwnomierny posuw.
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Frezowanie z uzyciem prowadnicy
pomocniczej (patrz szkic [])

Prowadnica pomocnicza 22 stuzy do frezowania
krawedzi za pomoca frezéw bez bolca
prowadzgcego i tozyska kulkowego.

Zamocowa¢ prowadnice pomocniczg 22 na
korpusie frezarki za pomoca $ruby
motylkowej 19.

Prowadzi¢ elektronarzedzie wzdtuz krawedzi
obrabianego przedmiotu, zachowujac przy tym
réwnomierny posuw.

Odstep boczny

Aby zmniejszy¢ lub zwigkszy¢ wydajnosé
szlifowania, mozna przestawi¢ odstep boczny
miedzy przedmiotem obrabianym i rolkg
prowadzgca prowadnicy pomocniczej.

Zwolni¢ srube motylkowa 24. Obracajac
$rubg 23 ustawi¢ pozadany odstep boczny, a
nastepnie dociagnaé ponownie $rube 24.

Wysokosé
W zaleznosci od uzytego frezu i grubosci

obrabianego materiatu mozna regulowaé
potozenie pionowe prowadnicy pomocniczej.

Zwolni¢ $rube motylkowa 19 przy prowadnicy
pomocniczej, przesunaé prowadnice na wybrang
pozycje i dociagna¢ ponownie $rube.

Montaz ostony korpusu frezarki
(patrz szkic [1)

Do montazu ostony korpusu frezarki 25 nalezy
usuna¢ dzwignie mocujgca 10. Nasunaé

ostone 25 goéra na korpus 2 i przykreci¢
ponownie dZwignie mocujaca 10 na tyle mocno,
by zamkniecie dzwigni powodowato pewne
przytrzymanie jednostki napedowej 1.

Frezowanie przy uzyciu
korpusu do frezowania katowego
(patrz szkice [ -[)

Korpus 26 przystosowany jest zwtaszcza do
frezowania laminowanych krawedzi w
trudnodostepnych miejscach i blisko krawedzi,
do frezowania specjalnych katéw, a takze do
ukosowania krawedzi.

Przy frezowaniu krawedzi z zamontowanym
korpusem do frezowania katowego 26 nalezy
uzywac wytacznie frezéw z bolcem
prowadzgcym lub tozyskiem kulkowym.
Montazu korpusu do frezowania katowego

dokonuije sie tak, jak podano w zaleceniach
dotyczacych montazu korpusu 2.

—

Aby osiagnac¢ precyzyjne katy, korpus 26
zaopatrzony zostat w rozmieszczone co

7,5° rowki. Catkowity zakres regulacji wynosi
75°; korpus do frezowania katowego mozna tez
przechyli¢ o 45° do przodu i 0 30° do tytu. Aby
ustawi¢ kat nalezy poluzowaé obie sruby
motylkowe 27. Ustawi¢ wybrany kat za pomoca
podziatki 28 i ponownie dociagnaé sruby 27.

Frezowanie przy uzyciu ptyty slizgowej
z uchwytem recznym i przystawka do
odsysania pytu (patrz szkic )

W miejsce plyty Slizgowej 6 mozna zamontowaé
plyte 32, ktéra zaopatrzona zostata w dodatkowy
uchwyt 29 oraz mozliwo$¢ podtaczenia
urzadzenia do odsysania pytu.

Wykreci¢ cztery Sruby z tbem walcowym,
znajdujgce sie na spodzie ptyty $lizgowej 6 i
zdjac plyte. Kierujac sie rysunkiem, przykrecic¢
plyte 32 za pomocag zataczonych $rub z tbem
ptaskim do ptyty podstawowe;j.

Aby podiaczy¢ odsysanie pytu, nalezy przykrecié¢
przystawke 31 za pomocg dwoch Srub do ptyty
$lizgowej 32. Podtaczy¢ waz odsysajacy o
Srednicy 19/35 mm do przystawki 31.

Aby zapewni¢ optymalng wydajno$¢ odsysania,
nalezy regularnie czy$ci¢ przystawke do
odsysania pytu 31.

Do obrébki krawedzi nalezy stosowaé dodatkowo
pokrywe odsysajaca 30. Jej montazu nalezy
dokona¢ zgodnie z rysunkiem.

Do obrdbki ptaskich powierzchni pokrywe
odsysajaca 30 nalezy zdemontowac.

Urzgdzenie mozna bezposrednio podtaczyé¢ do
wtyczki uniwersalnego odkurzacza Bosch
wyposazonego w automatyke zdalnego
sterowania. Odkurzacz wtacza sie wtedy
automatycznie w momencie uruchomienia
urzadzenia.

Odkurzacz musi by¢ dostosowany do odsysania
danego rodzaju pytu, jaki powstaje przy obrdbce.
Przy odsysaniu szczegélnie szkodliwych dla
zdrowia, rakotwoérczych, suchych pytow
stosowaé odkurzacze specjalne przeznaczone
do tego celu.
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Konserwacja i czyszczenie

B Przed przystgpieniem do jakichkolwiek
czynnosci przy urzgdzeniu wyciagnaé wtyczke
z gniazdka.

B Elektronarzedzie i jego otwory wentylacyjne
nalezy utrzymywac stale w czystosci, aby méc
wygodnie i bezpiecznie pracowac.

Jesdli elektronarzedzie, mimo doktadnej i
wszechstronnej kontroli produkcyjnej, ulegnie
kiedykolwiek awarii, naprawe powinien
przeprowadzi¢ autoryzowany serwis
elektronarzedzi firmy Bosch.

Przy wszyskich zgloszeniach i zamoéwieniach
czes$ci zamiennych konieczne jest podanie
10-cyfrowego numeru katalogowego urzadzenia
zgodnie z danymi na tabliczce znamionowe.

Usuwanie odpadow

Elektronarzedzia, osprzet i opakowanie nalezy
doprowadzi¢ do ponownego uzytkowania
zgodnego z zasadami ochrony $rodowiska.

Tylko dla panstw nalezacych do UE:

Nie nalezy wyrzucaé
elektronarzedzi do odpadow
domowych!

Zgodnie z europejska wytyczng
2002/96/EG o starych, zuzytych
narzedziach elektrycznych i
elektronicznych i jej stosowania w prawie
krajowym, wyeliminowane niezdatne do uzycia
elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno i
doprowadzi¢ do ponownego uzytkowania
zgodnego z zasadami ochrony $rodowiska.

—

Serwis

Rysunek w roztozeniu na czesci i informacje
dotyczace czes$ci zamiennych znajda
Panstwo pod adresem:

www.bosch-pt.com

Serwis Elektronarzedzi Bosch
Ul. Szyszkowa 35/37
02-285 Warszawa

© e +48 (0)22 / 715 44-56
© e +48 (0)22 / 715 44-60
FX e +48 (0)22 / 715 44-41

E-Mail: BSC@pl.bosch.com

Zastrzega sie prawo dokonywania zmian
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Technicka data Prohlaseni o Ce
shodnosti provedeni

Frézka na hrany GKF 600

PROFESSIONAL Prohlasujeme v pIné nasi zodpovédnosti,
Objednaci gislo 3601 FOA 1.. Ze tento vyrobek je v souladu s nasledujicimi
Jmenovity pfikon  [W] 600 normami nebo normativnimi dokumenty:
Otacky naprazdno [min11 33 000 EN 60 745 podle ustanoveni smérnic

atky naprazdno [min”’} 89/336/EHS, 98/37/ES.

Drzak nastroju 6 mm/

8 mm/ Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen

1/ " Senior Vice President Head of Product

4 Engineering Certification

Hmotnost podle

EPTA-Procedure / v %ﬁ o
w. gppz— 1.V

(postupu) 01/2003 [kg] 1,5 7/

TFida ochrany o /1 05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division

Dbejte prosim objednaciho &isla na typovém stitku D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Vaseho elektronaradi. Obchodni oznacéeni jednotlivého

elektronaradi se mize ménit.

Udaje plati pro sitové napéti [U] 230/240 V. U nizsich

napéti a specifickych provedeni pro jednotlivé zemé se
mohou tyto Udaje ménit.

Zobrazené komponenty

Odklopte prosim vyklapéci stranu se
zobrazenim stroje a nechte tuto stranu béhem
¢teni navodu k obsluze odklopenou.

Informace o hluénosti a vibracich Cislovani zobrazenych komponent se vztahuje
wy . I na zobrazeni elektronaradi na obrazkové
Méfené hodnoty byly zjitény v souladu s strand
EN 60 745. o
Podle kfivky A vyhodnocena hladina 1 Hn,aCI jed'notlfa
akustického tlaku piedstavuje u tohoto stroje 2 Frézovaci ko§
typicky 84 dB (A). Nepfesnost méfeni K = 3 dB. 3 Nastavovaci kole¢ko pro jemné nastaveni
Hladina hlué¢nosti miize béhem prace prekrogit hloubky frézovani

85 de, (A.)‘ . Fréza*
Pouzivejte prostfedky pro ochranu sluchu!

4

. . . uwr 5 Prevle¢na matice s upinaci klestinou
Vibrace ruky a ramene je typicky niz8i nez i

2,5 m/s2. 6 Kluzna deska

7

8

V téchto pokynech uvedena Zakladova deska
uroven vibraci byla zméfena Stupnice pro nastaveni hloubky frézovani

podle méficich metod normovanych v X .

EN 60 745 a m(iZze byt pouzita pro porovnani 9 Tla,CItkO, arlevtace vietene
stroj. 10 Upinaci packa

Uroven vibraci se podle nasazeni elektronaradi 11 Spinaé

méni a mGze v nékterych pfipadech lezet nad 12 Stranovy kli¢

hodnotou uvedenou v téchto pokynech. Pokud L
je elektronaradi takovym zptsobem pravidelné 13 Upinaci klestina
pouzivano, zatizeni vibracemi by se mohlo 14 Kopirovaci pouzdro*
podcenit. . . 15 PryZzovy krouzek
UPOZORNENI: pro pfesny odhad zatizeni 16 Kruhové kluzna deska*
vibracemi b&hem urgitého pracovniho obdobi by 6 Kruhova kluzna deska
mély byt zohlednény i doby, v nichz je stroj 17 Upevriovaci Sroub pro kluznou desku (4 x)
vypnuty nebo sice bézi, ale fakticky neni 18 Stiedici trn*

nasazen. To mlze zatizeni vibracemi po celou

pracovni dobu zfetelné zredukovat. 19 Fidlovy Sroub fixace dorazu

20 Vodici pravitko
21 Kfidlovy Sroub pro vodici pravitko
22 Vodici pomicka
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23 Kfidlovy Sroub pro vodorovné vyrovnani
vodici pomucky

24 Kfidlovy Sroub fixace vodorovného
vyrovnani

25 Krytovani frézovaciho kose*

26 Uhlovy frézovaci kos*

27 Kfidlovy Sroub pro pfestaveni uhlu
28 Stupnice prestaveni uhlu frézovani
29 Rukojet”

30 Odsavaci kryt*

31 Odsavaci adaptér*

32 Kluzna deska s rukojeti a
odsavacim adaptérem*

* Zobrazené nebo popsané prislusenstvi nepatfi ke
standardnimu obsahu dodavky.

N

Pro Vasi bezpecnost

Ctéte véechna varovna
upozornéni a pokyny. Zanedbani
pfi dodrzovani varovnych
upozornéni a pokynt mohou mit za
nasledek uder elektrickym
proudem, pozar a/nebo tézka
poranéni.

TENTO NAVOD K OBSLUZE DOBRE
USCHOVEJTE.

B Zajistéte obrobek. Obrobek, ktery je pevné
upnuty upinacimi pfipravky nebo svérakem,
je drzen bezpec¢néji nez Vasi rukou.

B Neopracovavejte zadny azbestovy
material. Azbest je karcinogenni.

B Nez elektronaradi odlozite, poCkejte az se
zastavi. Nasazovaci nastroj se mlize zachytit
a vést ke ztraté kontroly nad elektronaradim.

B Nepouzivejte elektronaradi s poSkozenym
kabelem. Pokud se kabel béhem prace
poskodi, nedotykejte se jej a vytahnéte
sifovou zastréku. Poskozené kabely zvysuji
riziko uderu elektrickym proudem.

W Elektronaradi, jez se pouziva venku,
pfipojte pfes proudovy chranic (FI).

B Dovolené otacky nasazovaciho nastroje
musi byt nejméné tak vysoké jako
nejvyssi otacky uvedené na elektronaradi.
PrisluSenstvi, které se otaci rychleji nez je
dovoleno, muze byt zni¢eno.

—

B Frézovaci nastroje nebo jiné pfislusenstvi
musi pfesné licovat do nastrojového
drzaku (upinaci klestiny) Vaseho
elektronaradi. Nasazovaci nastroje, jez
pfesné nelicuji do nastrojového drzaku
elektronaradi, se nerovnomeérné toéi, velmi
silné vibruji a mohou vést ke ztraté kontroly.

B Vedte elektronaradi proti obrobku pouze v
zapnutém stavu. Jinak existuje nebezpeci
zpétného razu, pokud se nasazovaci nastroj
v obrobku vzpfi€i.

B Nedostante své ruce do oblasti frézovani a
na frézovaci nastroj. Drzte svou druhou
rukou pridavné drzadlo nebo motorovou
skFin. Pokud obé ruce drzi frézku, nemohou
byt poranény frézovacim nastrojem.

B Nikdy nefrézujte pfes kovové predméty,
hiebiky nebo Srouby. Frézovaci nastroj se
mUze byt poSkodit a vést ke zvySenym
vibracim.

B Pokud provadite prace, pfi kterych by
nastroj mohl zasahnout skryta el. vedeni
nebo vlastni kabel, drzte elektronaradi
pouze na izolovanych uchopovacich
plochach. Kontakt s vedenim pod napétim
pfivadi napéti i na kovoveé dily stroje a vede k
uderu elektrickym proudem.

B Pouzijte vhodné detekéni pristroje na
vyhledani skrytych rozvodnych vedeni
nebo kontaktujte mistni dodavatelskou
spoleénost.

Kontakt s elektrickym vedenim muze vést k
pozaru a elektrickému uderu. Poskozeni
vedeni plynu maze vést k explozi. Proniknuti
do vodovodniho potrubi zplsobuje vécné
$kody nebo miize zplsobit uder elektrickym
proudem.

Pouziti
Stroj je ur€en k frézovani hran dfeva, plastu a
lehkych stavebnich material(i. Je také vhodny k
frézovani drazek, profild a podélnych otvor( a
téZ ke kopirovacimu frézovani.
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Montaz

B Pred kazdou praci na stroji vytahnéte sitovou
zastréku.

Demontaz hnaci jednotky
(viz obrazek |[})

Pro demontaz hnaci jednotky 1 otevrete upinaci
packu 10 a otocte frézovaci ko$ 2 znackou , A"
na symbol ,m™“ na hnaci jednotce. Poté
povytahnéte hnaci jednotku 1 az na doraz
nahoru, oto¢te hnaci jednotku 1 az na doraz
proti sméru hodinovych ruéi¢ek a hnaci
jednotku 1 vytahnéte ven z frézovaciho koSe 2.

Vybér fréz

Podle opracovéani a u€elu nasazeni jsou k
dispozici frézovaci nastroje nejriiznéjsSino
provedeni a kvality:

Frézovaci nastroje z vysokovykonné
rychlofezné oceli (HSS) jsou vhodné k
opracovavani mékkych materialt napt. mékké
dfevo a uméla hmota.

Frézy s tvrdokovovymi brity (HM) jsou

specialné vhodné pro tvrdé a abrazivni
materialy jako napf. tvrdé drevo.

Originalni frézovaci nastroje z rozsahlého
programu pfislusenstvi Bosch obdrzite u svého
odborného prodejce.

Nasazeni frézy (viz obrazky B +[)

B Pred kazdou praci na stroji vytahnéte sitovou
zastréku.

W Pfi nasazeni a vymeéné frézovacich nastrojl
se doporucuje nosit ochranné rukavice.

Demontujte hnaci jednotku jak je v popsano
pfislusném odstavci.

Stlacte tladitko aretace vietene 9 a podrzte jej
stlaéené. Pootocte vieteno pfipadné rukou, az
aretace zaskogi.

H Tlacitko aretace vretene stlacte pouze za
stavu klidu.

Uvolnéte pfevleénou matici 5 stranovym
kli¢em 12 (otvor kli¢e 18 mm) o nékolik otoceni,
avSak pfevleénou matici neodSroubuijte.

Frézu nasadte tak, aby stopka frézy byla
nejméné 20 mm (délka stopky) zasunuta.

Prevle¢nou matici 5 stranovym klicem 12
(otvor klice 18 mm) utahnéte a tladitko aretace
vietene 9 uvolnéte.
V zadném pfipadé neutahujte upinaci
klestinu s prevleénou matici, dokud
neni nasazena fréza.

—

Vyména upinaci klestiny
(viz obrazek [])

Podle pouzité frézy mohou byt nasazeny rizné
upinaci klestiny, viz ,Technicka data“.

Upinaci klestina 13 musi sedét v pfeviecné
matici s trochou vile. Pfevle¢na matice s
upinaci klestinou 5 se musi dat lehce
namontovat. Pokud se prevle¢ena matice s
upinaci klestinou 5 poskodi, okamzité je
vyménte.

Stlacte tladitko aretace vietene 9 a podrzte jej
stlacené. Pootocte vieteno pfipadné rukou, az
aretace zaskoci.

Prevle¢nou matici s upinaci klestinou 5
odSroubuijte.

Tlacitko aretace vietene 9 uvolnéte.

Drzéak upinaci klestiny a upinaci klestinu 13
Cistéte mékkym stétcem nebo vyfoukanim
tlakovym vzduchem.

Previe¢nou matici 5 opét naSroubuijte.
V zadném pripadé neutahujte upinaci
klestinu s prevlieénou matici, dokud
neni nasazena fréza.

Montaz hnaci jednotky
(viz obrazek @)

K montazi hnaci jednotky 1 otevfete upinaci
packu 10 a srovnejte obé dvojité Sipky na hnaci
jednotce 1 a frézovacim koSi 2 do souladu.
Nasurite hnaci jednotku 1 do frézovaciho

kose 2 a hnaci jednotku 1 otoéte ve sméru
hodinovych rugi¢ek az znacka ,A“ na
frézovacim koS$i 2 ukazuje na ¢aru pod
symbolem ,mf"“ na hnaci jednotce 1. Hnaci
jednotku 1 zasurite do frézovaciho kose 2.

Po provedené montazi umistéte frézovaci kos 2
znackou ,,A“na symbol ,@“na hnaci jednotce 1
a uzavrfete upinaci packu 10.

B Po montazi vzdy zkontrolujte, zda hnaci
jednotka pevné sedi ve frézovacim kosi.
Predpéti upinaci packy Ize zménit
pfestavenim matice.

Sefizeni upinaci packy

K sefizeni upinaci sily oteviete upinaci

packu 10, otoéte matici na upinaci pacce

pomoci stranového kli¢e (otvor kli¢e 8 mm) o

ca. 45° ve sméru hodinovych ruciek a upinaci

packu 10 opét uzavrete. Zkontrolujte, zda je

hnaci jednotka 1 spolehlivé upnuta. Matici
neutahujte pfilis.
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Uvedeni stroje do provozu

Dbejte na spravné sitové napéti: Napéti
zdroje proudu musi souhlasit s Udaji na typovém
Stitku stroje. Stroje oznac¢ené 230 V mohou
pracovat i pfi 220 V.

Zapnuti/vypnuti

K uvedeni stroje do provozu piepnéte
spina¢ 11 na l.

K vypnuti stroje pfepnéte spina¢ 11 na 0.

Nastaveni hloubky frézovani
(viz obrazek )

B Nastaveni hloubky frézovani smi byt
provedeno pouze ve vypnutém stavu
elektronaradi.

Postavte elektronaradi na opracovavany
obrobek.

Otevrete upinaci packu 10, otocte frézovaci
ko$ 2 znackou ,A“ na symbol ,mf"“ a vedte
hnaci jednotku pomalu dold, az se fréza dotkne
obrobku. Hnaci jednotku v této poloze zajistéte
tak, Ze uzavfete upinaci packu 10.

Prectéte naméfenou hodnotu ze stupnice 8 a
tuto hodnotu si zaznamenejte (vyrovnani na
nulu). K této hodnoté pri¢téte pozadovanou
hloubku frézovani.

Otevrete upinaci pac¢ku 10 a nastavte hnaci
jednotku na vypoétenou hodnotu stupnice.
Otocte frézovaci ko$ 2 znackou ,A" na symbol
@ a upinaci packu 10 opét uzaviete.
Zkontrolujte provedené nastaveni hloubky
frézovani praktickou zkouskou a pfipadné ji
zkorigujte.

K jemnému nastaveni hloubky frézovani
umistéte hnaci jednotku s otevienou upinaci
packou 10 znackou ,,A“ na symbo ,@“. Pomoci
nastavovaciho kolecka 3 nastavte
pozadovanou hloubku frézovani. Potom
uzavrete upinaci packu 10, aby se hnaci
jednotka bezpec¢né zaaretovala ve frézovacim
kosi.

Pracovni pokyny

Smér frézovani (viz obrazek [])
Frézovani se musi vzdy provadét proti sméru
otaceni frézy (nesousledny béh).

P¥i frézovani ve sméru béhu (sousledny béh)
mUzZe byt elektronafadi vyraZzeno obsluze z
ruky.

—

Postup frézovani

W Pouzivejte elektronaradi pouze s
namontovanym frézovacim kosSem. Ztrata
kontroly nad elektronafadim muze zpUsobit
zranéni.

B Pred za¢atkem frézovaciho procesu
zkontrolujte, zda frézovaci ko$ 2 stoji
znackou ,,A“ na symbolu ,,@“ hnaci
jednotky 1.

Upozornéni: zohlednéte, ze fréza 4 vzdy
vy€niva ze zakladové desky 7. Neposkodte
Sablonu nebo obrobek.

Nastavte hloubku frézovani jak bylo dfive
popsano.

Zapnéte elektronarfadi a uvedte jej blize k
opracovavanému mistu.

Vykonejte s rovnomérnym posuvem proces
frézovani.

Po ukonéeni frézovaciho procesu vypnéte
elektronaradi. Elektronafadi neodkladejte,
dokud se fréza nedostane do stavu klidu.

Frézovani s kopirovacim pouzdrem

Pomoci kopirovaciho pouzdra 14 Ize pfenaset
obrysy z pfedloh popf. Sablon na obrobky.

Nasazeni kopirovaciho pouzdra 14
(viz obrazek [f])

Ctyfi $rouby s valcovou hlavou na spodni strané
kluzné desky 6 vySroubujte a kluznou desku 6
odejméte. Nasadte pryZzovy krouzek 15 a
nasledné kopirovaci pouzdro 14 do kruhové
kluzné desky 16 jak je ukazano na obrazku.
PriSroubujte kruhovou kluznou desku 16
pomoci dodanych $roubl s plochou hlavou na
zékladovou desku 7.

Ustaveni/stfedéni kopirovaciho pouzdra
(viz obrazek [l

Aby byla vzdalenost od stfedu frézy k okraji
kopirovaciho pouzdra vSude stejna, Ize
kopirovaci pouzdro a kluznou desku, je-li to
potieba, vici sobé vystredit.

Uvolnéte upevriovaci Srouby 17 o ca. 2 otacky
tak, aby kluzna deska 16 byla volné pohybliva.

Nasadte do nastrojového drzaku stfedici trn 18
jak je ukazano na obrazku. Pfevle¢nou matici
utahnéte pevneé rukou tak, aby byl stfedici trn
jesté volné pohyblivy.

Vyrovnejte stfedici trn 18 a kopirovaci

pouzdro 14 lehkym posunutim kluzné desky 16
vUci sobé.

Upevriovaci Srouby 17 opét utahnéte a
odstrarite stfedici trn 18 z nastrojového drzaku.
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Postup frézovani

Pramér frézy zvolte mensi nez vnitfni
prameér kopirovaciho pouzdra.

PolozZte elektronaradi s kopirovacim
pouzdrem 14 na Sablonu.

Vedte elektronaradi s pfesahujicim kopirovacim
pouzdrem lehkym boénim tlakem podél
Sablony.

Upozornéni: Kvlli pfesahujici vySce
kopirovaciho pouzdra musi mit Sablona
minimalni tloustku 8 mm.

I
mﬁ.—m
— U=

,\/—\/—/\

Frézovani hran nebo tvart
(viz obrazek [4)

P¥i frézovani hran nebo tvarovém frézovani bez
vodiciho pravitka musi byt frézovaci nastroj
vybaven vodicim ¢epem nebo kulickovym
loZiskem.

Uvedte elektronaradi z boku k obrobku az vodici
¢ep nebo kuli¢kové lozisko frézy pfiléha k
opracovavané hrané obrobku. Vedte
elektronaradi podél hrany obrobku, dbejte
pfitom na uhlové spravné opreni. Pfilis silny tlak
mUZe hranu obrobku poskodit.

Frézovani s vodicim pravitkem

(viz obrazek M)

Upevnéte vodici pravitko 20 na frézovaci ko$
pomoci kfidlového Sroubu 19.

Pomoci kfidlového Sroubu vodiciho pravitka 21
nastavte pozadovanou hloubku dorazu.

Vedte elektronafadi rovnomérnym posuvem a
boénim pfitlakem na vodici pravitko 20 podél
hrany obrobku.

—

Frézovani s vodici pomtickou
(viz obrazek [[])

Vodici pomucka 22 slouzi k frézovani hran s
frézami bez vodiciho ¢epu nebo kulickového
loZiska.

Vodici pomucku 22 upevnéte na frézovaci ko$
pomoci kfidlového Sroubu 19.

Vedte elektronafadi rovnomérnym posuvem
podél hrany obrobku.

Boc¢ni vzdalenost

Aby se mohl zménit Ubér materidlu, mlzete na
vodici pomUcce nastavit boéni vzdalenost mezi
obrobkem a vodicim valeckem.

Uvolnéte kfidlovy Sroub 24, nastavte
pozadovanou bo¢ni vzdalenost ota¢enim
kfidlového Sroubu 23 a kfidlovy Sroub 24 opét
utahnéte.

Vyska

Podle pouzité frézy a tloustky opracovavaného
obrobku sefidte svislé vyrovnani na vodici
pomdicce.

Uvolnéte kFidlovy $roub 19 na vodici pomlcce,
posurite vodici pomucku do poZzadované polohy
a kfidlovy Sroub opét utahnéte.

Montaz krytovani frézovaciho kose
(viz obrazek M)

Pro montaz krytovani frézovaciho kose 25
odstrante upinaci pac¢ku 10. Krytovani
frézovaciho koSe 25 nasadte shora na frézovaci
ko$ 2 a upinaci packu 10 nasroubuijte opét tak
pevné, aby pfi uzaviené upinaci pacce byla
hnaci jednotka 1 spolehlivé podrzena ve
frézovacim kosi.

Frézovani s uhlovym frézovacim
kosem (viz obrazky [ -[)

Ulovy frézovaci ko$ 26 je zvlast& vhodny k
frézovani osazeni laminovanych hran na tézko
pfistupnych mistech, ke frézovani specialnich
uhld a téZ ke zkoseni hran.

P¥i frézovani hran pomoci uhlového frézovaciho
koSe 26 musi byt fréza vybavena vodicim
¢epem nebo kulickovym loziskem.

Montdz ulového frézovaciho kose se provadi
podle pokyna k frézovacimu koSi 2.

K docileni pfesnych uhli ma dhlovy frézovaci
ko$ 26 zapadky v krocich po 7,5°. Celkovy
rozsah nastaveni ¢ini 75°; uhlovy frézovaci ko$
Ize naklonit 45° dopfedu a 30° dozadu. K
nastaveni thlu uvolnéte oba kfidlové Srouby 27.
Nastavte pozadovany uhel pomoci stupnice 28
a kfidlové Srouby 27 opét utahnéte.
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Frézovani s kluznou deskou s
drzadlem a odsavacim adaptérem
(viz obrazek 1)

Kluznou deska 32 Ize namontovat misto kluzné
desky 6 a nabizi pfidavnou rukojef 29 a téz
moznost pfipojeni odsavani prachu.
Vysroubujte &tyfi Srouby s valcovou hlavou na
spodni strané kluzné desky 6 a odejméte
kluznou desku. NaSroubujte kluznou desku 32
pomoci dodanych Sroub( s plochou hlavou na
zakladovou desku jak je ukazano na obrazku.
Pro pfipojeni odsavani prachu pfiSroubujte
odsavaci adaptér 31 pomoci dvou Sroubl na
kluznou desku 32. Pfipojte odsavaci hadici s
primérem 19/35 mm na odsdvaci adaptér 31.
Aby bylo zaru¢eno optimalni odsavani, méli
byste odsavaci adaptér 31 pravidelné Cistit.

K opracovavani hran pouzijte navic odsavaci
kryt 30. Namontuijte jej jak je ukdzano na
obrazku.

P¥i opracovavani hladkych rovinnych ploch
odsavaci kryt 30 odmontujte.

Stroj Ize pfipojit pfimo do zasuvky
viceucelovébo vysavace Bosch s dalkovym
spinanim. Tento se pfi zapnuti stroje
automaticky zapne.

Vysava¢ musi byt vhodny pro dany
opracovavany material.

Pfi odsavani obzvlast zdravi ohrozuijiciho,
karcinogenniho, suchého prachu pouzijte
specialni vysavagc.

Udrzba a éisténi

W Pfed kazdou praci na stroji vytahnéte sitovou
zastréku.

B Abyste dobfe a bezpecné pracovali, udrzujte

elektronaradi a jeho vétraci otvory vzdy Cisté.

Pokud dojde pres peclivou vyrobu a naroéné
kontroly k poruse stroje, svéfte provedeni
opravy autorizovanému servisnimu stredisku
pro elektrické ruéni naradi firmy Bosch.

Pfi vSech dotazech a objednavkach nahradnich
dild nezbytné prosim uvadéjte 10-mistné
objednaci &islo podle typového Stitku stroje.

—

Likvidace

Elektronaradi, pfisluSenstvi a obaly by
meély byt dodany k opétovnému zhodnoceni
neposkozujicimu Zivotni prostfedi.

Pouze pro zemé EU:

Nevyhazuijte elektronaradi do

domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice

2002/96/ES o starych elektrickych

a elektronickych zafizenich a jejim

prosazeni v narodnich zakonech
musi byt neupotfebitelné elektronaradi
rozebrané shromazdéno a dodano k
opétovnému zhodnoceni neposkozujicimu
Zivotni prostfedi.

Servis

Explodované vykresy a informace k
nahradnim dilim najdete na:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch odbytova spol. s r.o.
142 01 Praha 4 - Kré
Pod vidfiovkou 19

(5 R +420 2/61 30 05 65-6
(T2 S +4202/44 4011 70

Zmény vyhrazeny
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Technické udaje

Fréza na hrany GKF 600
PROFESSIONAL

Vecné Cislo 3601 FOA 1..
Menovity prikon [W] 600
Pocet
volnobeznych
obréatok [min"'] 33 000
Upinaci 6 mm/
mechanizmus ?/rrlm/

4

Hmotnost podla

EPTA-Procedure

01/2003 [kal 1,5

Ochranna trieda EWAL

VsSimnite si laskavo vecné &islo na typovom Stitku
svojho ruéného elektrického naradia. Obchodné nazvy
jednotlivych produktov sa mézu odliSovat.

Udaje platia pre menovité napajacie napatie [U] 230/

verzii pre jednotlivé krajiny sa tieto udaje mézu odliSovat.

Informacia o hluénosti a vibraciach

Hodnoty namerané v sulade s EN 60 745.

Merana hladina akustického tlaku je 84 dB (A).
Nespolahlivost merania K = 3 dB.

Hladina hluku méze pri praci prekrogit

85 dB (A).

Pouzivajte chranice sluchu!

Vibracia ruky a ramena je nizsia ako 2,5 m/s?.

Urover vibracie uvedend v tychto
pokynoch bola namerana podfa

postupu uvedeného v norme EN 60 745 a
moZno ju pouZivat na porovnavanie naradi.
Uroven vibracie sa bude menit podfa spdsobu
pouzitia ruéného elektrického naradia a v
niektorych pripadoch méze byt vysSia ako
hodnota uvadzand v tychto pokynoch.
Zatazenie vibraciami by mohlo byt
podcenované v tom pripade, ked sa rué¢né
elektrické naradie pouziva takymto sp6sobom
pravidelne.

UPOZORNENIE: Na presny odhad zatazenia
vibraciami poc¢as urcitého ¢asového Useku
prace s naradim treba zohfadnit doby, po¢as
ktorych je ruéné elektrické naradie vypnuté
alebo doby, ked sice bezi, ale v skuto¢nosti sa
nepouziva. To mdze vyrazne redukovat
zatazenie vibraciami pocas celej pracovnej
doby.

—

Vyhlasenie o konformite C €

Na vlastnu zodpovednost vyhlasujeme, Ze tento
vyrobok je v sulade s nasledovnymi normami
alebo normativnymi predpismi: EN 60 745,
podfa ustanoveni smernic 89/336/EWG,
98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

e, i iV, %ﬁ%&u

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Vyobrazené komponenty

Vyklopte si laskavo vyklapaciu stranu s
obrazkami naradia a nechajte si ju vyklopenu po
cely ¢as, ked Citate tento Navod na pouzivanie.

Cislovanie jednotlivych komponentov sa
vztahuje na vyobrazenie elektrického naradia
na grafickej strane tohto Navodu.

1 Pohonna jednotka
2 Frézovaci ké$

3 Nastavovacie koliesko na jemné
nastavenie frézovacej hibky

Fréza*
Presuvna matica s upinacou kliestinou
Klzna doska
Zakladna doska
Stupnica nastavenia hibky frézovania
9 Aretacné tlacidlo vretena
10 Upinacia packa
11 Vypinac
12 Vidlicovy kfu¢
13 Upinacia kliestina
14 Kopirovacia objimka*
15 Gumeny kruzok
16 Okruhla klzna doska*
17 Upevniovacia skrutka pre klznu dosku (4 x)
18 Centrovaci tfi*
19 Kridlova skrutka na fixovanie dorazu
20 Zarazka rovnobeznosti
21 Kridlova skrutka pre zardzku rovnobeznosti
22 Vodiaca pomocka

23 Kridlova skrutka na horizontalne
nastavenie vodiacej pomocky

0o NOoO g A~
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24 Kridlova skrutka na fixovanie
horizontalneho nastavenia

25 Kryt frézovacieho kosa*

26 Uhlovy frézovaci kbs*

27 Kridlova skrutka na prestavenie uhla

28 Stupnica na prestavenie uhla frézovania
29 Rukovat*

30 Odsavaci kryt*

31 Odsavaci adaptér*

32 Klzna doska s rukovatou a
odsavaci adaptér*

* Zobrazené alebo popisané prislusenstvo nepatri do
zakladnej vybavy produktu.

N

Bezpecénostné pokyny

Precitajte si vSetky Vystrazné
upozornenia a bezpeénostné
pokyny. Zanedbanie dodrziavania
Vystraznych upozorneni a pokynov
uvedenych v nasledujicom texte
moze mat za nasledok zasah
elektrickym prddom, spdsobit poziar
a/alebo tazké poranenie.

TIETO POKYNY SI DOBRE USCHOVAJTE.

W Zaistite obrobok. Obrobok pridrZiavany
upinacim zariadenim alebo zverakom je
upnuty istejSie ako obrobok pridrziavany
Va$ou rukou.

B Neobrabajte material, ktory obsahuje
azbest. Azbest sa povaZuje za
rakovinotvorny.

W Pockajte na uplné zastavenie ruéného
elektrického naradia, az potom ho odlozte.
Pracovny nastroj sa méze zaseknut a mbze
zapricinit stratu kontroly nad ruénym
elektrickym naradim.

B Nepouzivajte ruéné elektrické naradie,
ktoré ma poskodenu privodnu S$nuru.
Nedotykajte sa poSkodenej privodnej
Snury a v pripade, Ze sa kabel pocas prace
s naradim poskodi, ihned vytiahnite
zastréku zo zasuvky. Poskodené privodné
$nury zvysSuju riziko zésahu elektrickym
prudom.

B Rucné elektrické naradie, ktoré pouzivate
vonku, pripajajte cez ochranny spinac pri
poruchovych pradoch (Fl).

B Pripustny pocet obratok pracovného
nastroja musi byt minimalne taky vysoky
ako maximalny pocet obratok uvedeny na
ruénom elektrickom naradi. PrisluSenstvo,
ktoré sa otaca rychlejSie, by sa mohlo zni¢it.

B Frézovacie nastroje alebo iné

prisluSenstvo sa musia presne hodit do
upinacieho mechanizmu (do kliestin)
ruéného elektrického naradia. Pracovné
nastroje, ktoré presne nepasuju do
upinacieho mechanizmu ruéného
elektrického naradia, sa otacaju
nerovnomerne a intenzivne vibruju, ¢o méze
mat za nasledok stratu kontroly nad naradim.

H K obrobku prisuvaijte elektrické naradie
iba v zapnutom stave. Inak hrozi v pripade
zaseknutia pracovného nastroja
nebezpelenstvo spatného uderu.

B Nedavajte ruky do pracovného priestoru
frézy ani k frézovaciemu nastroju. Druhou
rukou drzte pridavnu rukovat naradia
alebo teleso motora. Ked drzite elektricku
frézu oboma rukami, frézovaci nastroj Vam
ich nemoze poranit.

B Nikdy nefrézujte cez kovové predmety,
klince alebo skrutky. Frézovaci nastroj by
sa mohol poskodit a to by malo za nasledok
zvysené vibracie.

Ml Elektrické naradie drzte za izolované
plochy rukoviti pri vykonavani takej
prace, pri ktorej by mohol rezaci nastroj
natrafit na skryté elektrické vedenia alebo
zasiahnut vlastnu privodnua $nuru naradia.
Kontakt s vedenim, ktoré je pod napatim,
sposobi, Ze aj kovové suciastky naradia sa
dostanu pod napatie, ¢o ma za nasledok
zasah elektrickym pradom.

B Na vyhfadanie skrytych elektrickych
vedeni, plynovych a vodovodnych potrubi
pouzite vhodné hfadacie pristroje, alebo
sa spojte s prisluSnym energetickym
zavodom.

Kontakt s elektrickym vedenim méze mat za
nasledok vznik poziaru alebo zasah
elektrickym pradom. Poskodenie plynového
potrubia méze sposobit vybuch. Prevftanie
vodovodného potrubia sposobi vecné Skody,
alebo méze spdsobit zasah elektrickym
prudom.

Spravne pouzivanie naradia

Toto naradie je uréené na frézovanie hran
drevenych obrobkov, plastov a fahkych
stavebnych hmét. Hodi sa aj na frézovanie
drazok, profilov a pozdiZnych otvorov ako aj na
kopirovacie frézovanie.
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Montaz

B Pri kazdej praci na naradi vytiahnite zastréku
privodnej Snury zo zasuvky.

Demontaz pohonnej jednotky
(pozri obrazok [Y)

Ak chcete demontovat pohonnu jednotku 1,
otvorte upinaciu packu 10 a otocte frézovaci
kos 2 znackou ,A“ k symbolu ,,mf™“ na pohonnej
jednotke. Potom potiahnite pohonnu jednotku 1
az na doraz smerom hore, oto¢te pohonnu
jednotku 1 proti smeru pohybu hodinovych
ruciciek az na doraz a vytiahnite pohonnu
jednotku 1 z frézovacieho ko$a 2.

Vyber frézy

S ohfadom na povahu a ciel prace su k dispozicii
rozne typy a tvary frézovacich nastrojov roznej
kvality:

Frézovacie nastroje z rychloreznej

ocele (HSS) su uréené na opracuvanie
makkych materidlov, napr. makkého dreva a
plastov.

Frézovacie nastroje (frézky), ktoré maju
hrany zo spekaného karbidu (HM), su ur¢ené
na obrabanie Specialne tvrdych a abrazivnych
materialov, napriklad tvrdého dreva.

Originalne frézovacie nastroje z rozsiahleho
sortimentu prisluSenstva Bosch Vam poskytne
ktorykolvek Specializovany predajca
elektrického ruéného naradia a prislusenstva
Bosch.

Vkladanie fréz (pozri obrazok E1+[d)

W Pri kazdej praci na naradi vytiahnite zastréku
privodnej $nury zo zasuvky.

W Pri vkladani alebo vymene frézovacich
nastrojov odporu¢ame pouzivat ochranné
rukavice.

Demontujte pohonnu jednotku podfa popisu v
prislusnom odseku.

Stlacte tlacidlo aretacie vretena 9 a podrzte ho
stlaéené. Otocte pripadne vreteno rukou tak,
aby aretacia zaskocila.

B Tlacidlo aretacie vretena stlacajte len vtedy,
ked sa brusne vreteno nepohybuije.

Uvolnite presuvnu maticu 5 pomocou
vidlicového kftuc¢a 12 (velkost kfu¢a 18 mm) o
niekolko otacok, ale presuvnu maticu celkom
nevyskrutkujte.

Frézku vloZte tak, aby bola stopka frézky
zasunuta minimalne 20 mm (dlzka stopky).

Presuvnu maticu 5 utiahnite pomocou

vidlicového kfuc¢a 12 (velkost klu¢a 18 mm) a
tladidlo aretacie vretena 9 uvonite.
Upinaciu kliestinu s presuvnou
maticou v ziadnom pripade neutahujte
dovtedy, kym nie je vlozeny frézovaci
nastroj.

Vymena upinacej kliestiny

(pozri obrazok [}])

Podra druhu pouzitej frézky sa mézu pouzivat
r6zne upinacie kliestiny, pozri ,Technické
udaje“.

Upinacia kliestina 13 musi mat v presuvne;j
matici trochu volu. Presuvna matica s upinacou
klieStinou 5 sa musia dat fahko namontovat. Ak
je presuvna maticka s upinacou kliestinou 5
poskodena, ihned ju vymerite za novu.

Stlacte tlacidlo aretacie vretena 9 a podrzte ho
stlacené. Otocte pripadne vreteno rukou tak,
aby aretacia zaskocila.

Odskrutkujte presuvnu maticu s upinacou
kliestinou 5.

Uvolnite tlacidlo aretacie vretena 9.

Upinaci mechanizmus a upinaciu kliestinu 13
pravidelne Cistite mékkym Stetcom alebo ich
vyfukajte tlakovym vzduchom.

Presuvnu maticu 5 opéaf utiahnite.

Upinaciu kliestinu s presuvnou
maticou v ziadnom pripade neutahujte
dovtedy, kym nie je vlozeny frézovaci
nastroj.

Montaz pohonnej jednotky
(pozri obrazok )

Ak chcete montovat pohonnu jednotku 1,
otvorte upinaciu packu 10 a dvojité Sipky na
pohonnej jednotke 1 a na frézovacom koSi 2
dajte oproti sebe. Zasunte pohonnu jednotku 1
do frézovacieho ko8a 2 a otocte pohonnu
jednotku 1 v smere pohybu hodinovych ruciciek
tak, aby znacka ,A“ na frézovacom kosi 2
ukazovala na liniu pod symbolom ,mf*“ na
pohonnej jednotke 1. Zasurite pohonnu
jednotku 1 do frézovacieho ko$a 2.

Po namontovani pohonnej jednotky otocte

frézovaci ko$ 2 znackou ,A“ k symbolu ,@“

na pohonnej jednotke 1 a uzavrite upinaciu

packu 10.

B Po montazi vzdy skontrolujte, ¢i pohonna
jednotka dobre sedi vo frézovacom kosi.
Napnutie upinacej packy sa da menit
prestavovanim matice.
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Nastavovanie upinacej packy

Na nastavenie upinacej sily otvorte upinaciu
packu 10, otocte maticu upinacej packy
pomocou vidlicového kiuca (velkost kiuca

8 mm) cca 0 45° v smere pohybu hodinovych
ruCiCiek a upinaciu packu 10 opat uzavrite.
Skontrolujte, ¢i je pohonna jednotka 1
spofahlivo upnuta. Maticu prili§ neutahujte.

Spustenie

Dodrziavajte prislusné napitie siete: Napatie
elektrického zdroja musi suhlasit s udajom na
typovom S§titku naradia. Pristroje oznacené pre
napatie 230 V sa mdzu napajat aj zo zdroja s
napéatim 220 V.

Zapnutie/vypnutie

Produkt uvediete do ¢innosti nastavenim
vypina¢a 11 do polohy I.

Produkt vypnete nastavenim vypina¢a 11 do
polohy 0.

Nastavovanie hibky frézovania
(pozri obrazok @)

B Nastavenie frézovacej hibky sa smie
vykonavat len vtedy, ked je ruéné elektrické
naradie vypnuté.

Postavte ruéné elektrické naradie na obrobok,
ktory budete obrabat.

Otvorte upinaciu packu 10, otocte frézovaci
kos 2 znackou ,A“ k symbolu ,mf*“ a pomaly
vedte pohonnu jednotku smerom dole, kym sa
fréza dotkne obrobka. Fixujte pohonnu jednotku
v tejto polohe tym, Ze uzavriete upinaciu
packu 10.

Od¢itajte nameranu hodnotu na stupnici 8 a
poznacte si tuto hodnotu (nastavenie nulovej
polohy). K tejto hodnote pripoCitajte
pozadovanu frézovaciu hlbku.

Otvorte upinaciu packu 10 a nastavte pohonnu
jednotku na vypocitanu hodnotu stupnice.
Otocte frézovaci kd$ 2 znackou A" k

symbolu ,,@“ a upinaciu packu 10 opat uzavrite.

Skontrolujte vykonané nastavenie frézovace;j
hlbky pomocou praktickej skusky a v pripade
potreby nastavenie korigujte.

Na jemné nastavenie frézovacej hibky nastavte
pohonnu jednotku pri otvorenej upinace;j
packe 10 znackou ,A“ k symbolu ,@“.
Pomocou nastavovacieho kolieska 3 nastavte
pozadovanu frézovaciu hlbku. Potom uzavrite
upinaciu packu 10, aby ste pohonnu jednotku
spolahlivo zaaretovali vo frézovacom koSi.

—

Pracovné pokyny

Smer frézovania (pozri obrazok [9)

S naradim sa pri frézovani musi vzdy pohybovat
proti smeru otacania frézy.

Pri frézovani v smere rotacie (subezne), sa
méze ruéné elektrické naradie vytrhnut
obsluhujucej osobe z ruky.

Frézovanie

W Pouzivajte rucné elektrické naradie iba s
namontovanym frézovacim koSom. Strata
kontroly nad ruénym elektrickym naradim
mbze mat za nasledok poranenie.

W Pred zaciatkom frézovania prekontrolujte, ¢i
sa frézovaci k6$ 2 nachadza v polohe so
znackou ,A“ na symbole ,@“ na pohonnej
jednotke 1.

Upozornenie: Berte do Uvahy okolnost, ze
frézka (frézovaci nastroj) 4 vzdy vycnieva zo
zakladnej dosky 7. Davajte pozor, aby ste
neposkodili Sablénu alebo obrobok.

Nastavte frézovaciu hibku podfa popisu vyssie.

Zapnite ru¢né elektrické naradie a prisunte ho k
miestu, ktoré sa chystate obrabat.

Frézovanie vykonavajte s rovhomernym
posuvom.

Po skonceni prace ru¢né elektrické naradie
vypnite. Nikdy neodkladajte ruéné elektrické
naradie skér, ako sa pracovny nastroj (frézka)
Uplne zastavi.

Frézovanie s kopirovacou objimkou

Kopirovacia objimka 14 umoznuje frézovanie
podfa obrysov, resp. pomocou frézovacich
Sablén, poloZzenych na obrobok.

Vlozenie kopirovacej objimky 14

(pozri obrazok [G)

Vyskrutkujte Styri skrutky s valcovou hlavou na
dolnej strane kiznej dosky 6 a klznu dosku 6
demontuijte. VloZte do okruhlej kiznej dosky 16
gumeny kruzok 15 a potom aj kopirovaciu
objimku 14 podfa obrazka. Naskrutkujte okruhlu
klznu dosku 16 skrutkami s plochou hlavou,
ktoré tvoria sucast zakladnej vybavy, na
zakladnu dosku 7.
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Nastavenie/vystredenie kopirovacej
objimky (pozri obrazok )

Aby bola vzdialenost stredu frézy a okraja
kopirovacej objimky vSade rovnaka, mozno v
pripade potreby kopirovaciu objimku a klznu
dosku navzajom vycentrovat.

Uvolnite upevnovacie skrutky 17 o cca. 2 obratky

tak, aby sa dala klzna doska 16 volne pohybovat.

Do upinacieho mechanizmu viozte centrovaci
tfi 18 podfa obrazka. Presuvnu maticu utiahnite
rukou tak, aby sa dal centrovaci tfri eSte volne
pohybovat.

Vyrovnajte navzajom voci sebe centrovaci
tff 18 a kopirovaciu objimku 14 miernym
posuvom klznej dosky 16.

Utiahnite opéat upevriovacie skrutky 17 a
centrovaci tfi 18 z upeviiovacieho mechanizmu
demonujte.
Frézovanie
Zvolte priemer frézovacieho nastroja
tak, aby bol mensi ako vnutorny
priemer kopirovacej objimky.
Prilozte ru¢né elektrické naradie s kopirovacou
objimkou 14 k Sabléne.
Ruéné elektrické naradie s precnievajlucou
kopirovacou objimkou vedte bo¢nym tlakom
pozdiz Sablony.
Upozornenie: Kvoli pre¢nievajucej vyske
kopirovacej objimky musi mat Sabléna hrubku

)
77 | Ny
}) —

,\/—\/—/_\

Frézovanie pozdiz hran alebo
frézovanie tvarov (pozri obrazok [d)

Pri frézovani pozdiz hran alebo tvarov bez
paralelného dorazu musi byt frézovaci nastroj
vybaveny vodiacim ¢apom alebo gufkovym
vodiacim loziskom.

Zapnuté ruéné elektrické naradie prisuvajte k
obrobku zboku, az kym vodiaci kolik alebo
guléckové lozisko frézky priliehaju k obrabanej
hrane obrobka. Rucné elektrické naradie vedte
pozdiz hrany obrobka, pritom davajte pozor na
spravny uhol k podlozke. Prili§ velky tlak méze
poskodit hranu obrobka.

—

Frézovanie s paralelnym dorazom
(pozri obrazok )

Upevnite paralelny doraz 20 na frézovaci kbs
pomocou kridlovej skrutky 19.

Pomocou kridlovej skrutky nastavte na
paralelnom doraze 21 pozadovanu hibku
dorazu.

Zapnuté ruéné elektrické naradie vedte pozdiz
hrany obrobka rovnomernym posuvom a
boénym tlakom na paralelny doraz 20.

Frézovanie s vodiacou poméckou
(pozri obrazok [[])

Vodiaca pomdcka 22 slizi na frézovanie hran
pomocou frézovacich nastrojov (frézok), ktoré
nemaju vodiaci kolik ani gufé&kové lozisko.

Upevnite vodiacu pomdcku 22 na frézovaci ks
pomocou kridlovej skrutky 19.

Rucné elekirické naradie vedte rovnomernym
posuvom pozdIiz hrany obrobka.

Bocna vzdialenost

Ak chcete zmenit mnozstvo Gberu materidlu,
mdbZete nastavit boénu vzdialenost medzi
obrobkom a vodiacou kladkou na vodiacej
pomaocke.

Uvolnite kridlovu skrutku 24, nastavte
pozadovanu boénu vzdialenost otac¢anim
kridlovej skrutky 23 a kridlovu skrutku 24 opat
utiahnite.

Vyska

Podra druhu pouzitého frézovacieho nastroja a
hribky obrobka, ktory budete obrabat nastavte
vertikalnu polohu vodiacej pomdocky.

Uvornite kridlovu skrutku 19 na vodiacej
pomaocke, posurite vodiacu pomdcku do
pozZadovanej polohy a kridlovu skrutku opéat
utiahnite.

Montaz krytu frézovacieho koSa
(pozri obrazok M)

Na montaz krytu frézovacieho kosa 25
demontuijte upinaciu packu 10. Nasadte kryt
frézovacieho ko$a 25 zhora na frézovaci kés 2 a
upinaciu packu 10 opéat utiahnite do takej miery,
aby bola pohonna jednotka 1 pri uzavretej
upinacej packe spolahlivo fixovana vo
frézovacom kosi.
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Frézovanie s uhlovym frézovacim
koSom (pozri obrazok [ -[Y)

Uhlovy frézovaci k68 26 je mimoriadne vhodny
na rovinné frézovanie laminovanych hran na
tazko pristupnych miestach, na frézovanie
$pecialnych uhlov ako aj na skosenie hran.

Pri frézovani hran pomocou uhlového
frézovacieho koSa 26 musi byt frézovaci nastroj
vybaveny vodiacim kolikom alebo gufé¢kovym
loziskom.

Montaz uhlového frézovacieho kosa sa robi

podra pokynov pre montaz frézovacieho kosa 2.

Na dosiahnutie preciznych uhlov ma uhlovy
frézovaci kS 26 zarezy po krokoch v hodnote
7,5°. Cely nastavovaci rozsah je 75°; uhlovy
frézovaci k6§ sa da naklonit 45° smerom
dopredu a 30° smerom dozadu. Na nastavenie
uhla uvornite obe kridlové skrutky 27. Pomocou
stupnice 28 nastavte pozadovany uhol a
kridlové skrutky 27 opat zaskrutkujte.

Frézovanie s klznou doskou s
rukovitou a odsavacim adaptérom
(pozri obrazok )

Klzna doska 32 sa da namontovat namiesto
klznej dosky 6 a ponuka pridavnu rukovat 29
ako aj moznost pripojenia zariadenia na
odsavanie prachu.

Vyskrutkujte Styri skrutky s valcovou hlavou na
dolnej strane kiznej dosky 6 a klznu dosku
demontujte. Pomocou skrutiek s plochou
hlavou, ktoré tvoria su€ast zakladnej vybavy,
priskrutkujte klzni dosku 32 na zakladnu dosku
podfa obrazka.

Ak chcete pripojit zariadenie na odsavanie
prachu, naskrutkujte dvoma skrutkami odsacaci
adaptér 31 na zakladnu dosku 32. Na odsavaci
adaptér 31 pripojte odsavaciu hadicu s
priemerom 19/35 mm.

Na zabezpecdenie optimalneho odsavania treba
odsavaci adaptér 31 pravidelne Gistit.

Na obrabanie hran pouzite okrem toho odsavaci
kryt 30. Namontujte ho podfa obrazka.

Na obrabanie hladkych rovinnych ploch
demontujte odsavaci kryt 30.

Naradie sa mdze pripojit priamo do zasuvky
univerzalneho vysavaca Bosch so zariadenim
na diafkové spustanie. Pri zapnuti naradia sa
vysavac¢ automaticky zapne.

Vysavac¢ musi byt vhodny na odsavanie
obrabaného materialu.

Pri odsavani zdraviu Skodlivych latok,
rakovinotvornych a suchych pilin pouzivajte
$pecialny vysavac.

—

Udrzba a éistenie naradia

B Pri kazdej praci na naradi vytiahnite zastréku
privodnej Snury zo zasuvky.

B Rucné elektrické naradie a jeho vetracie
Strbiny udrziavajte vzdy v Cistote, aby ste
mohli pracovat kvalitne a bezpecne.

Ak by napriek starostlivym vyrobnym a

skusobnym postupom predsa len doslo k

poruche naradia, nechajte opravu vykonat v

autorizovanom servisnom stredisku Bosch.

Pri vSetkych dopytoch a objednavkach
nahradnych suciastok uvadzajte
bezpodmienecne 10-miestne objednavacie
Cislu uvedené na typovom stitku vyrobku.

Likvidacia
Rucéné elektrické naradie, prisluSenstvo a obal

treba dat na recyklaciu Setriacu Zivotné

prostredie.

Len pre krajiny EU:
Neodhadzuijte ruéné elektrické
naradie do komunalneho odpadul!
Podfa Eurépskej smernice
2002/96/EG o starych elektrickych
a elektronickych vyrobkoch a
podfa jej aplikacii v narodnom

prave sa musia uz nepouzitelné elektrické

produkty zbierat separovane a dat na recyklaciu

zodpovedajucu ochrane zivotného prostredia.

Servis a poradenské sluzby

Rozlozené obrazky a informacie k
nahradnym suciastkam najdete na
web-stranke:

www.bosch-pt.com

BSC SLOVAKIA
Elektrické ru¢né naradie
Hlavna 5

038 52 Sucany

+421 (0)43 /429 33 24
+421 (0)43 /429 33 25
E-Mail: bsc @bosch-servis.sk

Vyrobca si vyhradzuje pravo zmien

24+2609 140 418 » TMS + 14.06.06

%

Slovensky - 6

%

4@



%I% % 2609 140 418.book Seite 1 Mittwoch, 21. Juni 2006 2:56 14 %

Miiszaki adatok Min6ségi tanusité nyilatkozat C €
Elmaré GKF 600 Sajat kizarolagos felel6sséglnkre kijelentjik,
PROFESSIONAL hogy ez a termék megfelel a kdvetkezd
Szakszam 3601 FOA 1.. norméknak, szabvanyoknak, illetve normativ
; doku mentéacioknak: EN 60 745 a 89/336/EWG
Névleges felvett 's 08/37/EG iranvelvek rendelkezései int
teljesitmény [W] 600 es |r.anye veK rendelkezesel SZ? rint.
Uresjérati Dr. I_Egbe_rt Schnqder Dr. Eckerhard Strétgen
. -1 Senior Vice President Head of Product
fordUIatlszam ; [perc’] 33 000 Engineering Certification
Szerszambefogd 6 mm/ '
egység 8 mm/ Wg /M 1.V %ﬂ) t
P

Suly az 05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
LEPTA-Procedure D-70745 Leinfelden-Echterdingen
01/2003"(2003/01

EPTA-eljaras) kg] 15 Az abran lathaté komponensek
Védelmi osztaly o] /1

Kérjuk vegye figyelembe az elektromos kéziszerszam Kérjlk hajtsa ki a kihajthaté abras oldalt, és
tipustablajan talalhaté szakszamot. Egyes elektromos hagyja igy kihajtva, mikdzben ezt a kezelési
kéziszerszamoknak tébb kiilénb6z6 kereskedelmi Utmutatét olvassa

megnevezése is lehet. iy i i
Az adatok [U] = 230/240 V névleges fesziiltségre Az dbrazolt alkatrészek sorszamozasa megfelel
vonatkoznak. Alacsonyabb fesziiltségek esetén és az az elektromos kéziszerszam abrajanak az
egyes orszagok szamara készllt kilénleges kivitelekben abrakat tartalmazd oldalon.

ezek az adatok valtozhatnak.

1 Meghajtéegység
S 2 Mardkosar
Zaj és vibracio 3 Szabalyozdkerék a marasi mélység
A mért értékek az EN 60 745 szabvanynak finombeallitasara
megfelelden keriiltek meghatarozésra. 4 Marofej”
A berendezés mért hangnyomasszintje tipikus 5 Hollandi anya a befogépatronnal
esetben 84 dB (A). Mérési bizonytalansag K = 3 dB. 6 Csuszélemez
A zajszint munka kézben meghaladhatja a 7
8

85 dB (A) értéket. Alaplap

Viseljlink fiilvédot! Marasi mélység beallité skala
A kar és a kéz vibracioja tipikus esetben 2,5 m/s? 9 Tengelyreteszel6gomb
alatt van. o 10 Rogzitékallantyu
AFIGYELMEZTETES [ aonitbaui 11 Be-/kikapcsolé
megadott rezgésszint .

az EN 60 745 szabvanyban rdgzitett mérési 12 Villaskules
maddszerrel kerllt meghatarozasra és a 13 Szoritépatron
készulékek 6sszehasonlitdsara ez az érték 14 Masolohiively*
Zalhaszlnalh.ato. - . 15 Gumigydri

rezgésszint az elektromos kéziszerszam N T .
alkalmazasi esetétdl fiiggben valtozik és egyes 16 Koralakl csuszolemez
esetekben meghaladhatja az ezen el8irasokban 17 Rogzitbcsavar a csuszdlemezhez (4 x)
megadott értéket. A rezgési terhelést, ha az 18 Kdzpontozd tiiske*

elektromos kéziszerszamot rendszeresen ilyen 19 Szam itk626 réazitéséh
médon haszndljék, ald lehet becsilni. yascsavar az utkozo rogzitesenez
Megjegyzés: A rezgési terhelésnek egy 20 Parhuzamos Utk6z6

meghatarozott munkaidén bellli pontos 21 Szarnyascsavar a parhuzamos Utkéz6héz
megbecsliléséhez figyelembe kell venniazokataz 9o vezetgelem

id6szakokat is, amikor a berendezés kikapcsolt
allapotban van, vagy amikor be van ugyan
kapcsolva, de nem kertl ténylegesen hasznélatra.

23 Szarnyascsavar a vezet6elem vizszintes
beallitasahoz

Ez az egész munkaidére vonatkozd rezgési 24 Szarnyascsavar a vizszintes beallitas
terhelést Iényeges mértékben csokkentheti. régzitéséhez
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25 Mardkosar burkolat*

26 Allithaté sz6g(i mardkosar*

27 Szarnyascsavar a szég beallitdsara

28 Skala a marasi szbg beallitasara

29 Fogantyu*

30 Elszivésapka*

31 Elszivé-adapter®

32 Csuszolemez fogantyuval és
elszivé-adapterrel

* A képeken lathato vagy a szévegben leirt tartozékok
részben nem tartoznak a standard szallitmanyhoz.

N

Az On biztonsagaért

Olvassa el az 6sszes biztonsagi
figyelmeztetést és eldirast.

A kovetkez6kben leirt el6irasok
betartasanak elmulasztasa
aramitésekhez, tizh6z és/vagy
sulyos testi sérilésekhez vezethet.

KERJUK GONDOSAN ORIZZE MEG EZEKET
AZ ELOIRASOKAT.

B A megmunkalasra keriil6 munkadarabot
megdfelel6en régzitse. Egy befogd
szerkezettel vagy satuval rogzitett
munkadarab biztonsdgosabban van régzitve,
mintha csak a kezével tartana.

B Ne munkaljon meg a berendezéssel
azbesztet tartalmazé6 anyagokat. Az
azbesztnek rakkelt6 hatasa van.

W Varja meg, amig az elektromos
kéziszerszam teljesen leall, miel6tt letenné.
A betétszerszam beékel6dhet és a kezeld
elvesztheti az uralmat az elektromos
kéziszerszam felett.

B Sohase hasznalja az elektromos
kéziszerszamot, ha a kabel
megrongalédott. Ha a halozati csatlakozé
kabel a munka soran megsériil, ne érintse
meg a kabelt, hanem azonnal huzza ki a
csatlakozé dugét a dugaszolé aljzatbol.
Egy megrongalddott kabel megnéveli az
aramtés veszélyét.

H A szabadban alkalmazasra keril6
elektromos kéziszerszamokat csak egy
hibaaram védékapcsoldn (Fl-) keresztiil
szabad a halézatra csatlakoztatni.

H A betétszerszam megengedett
fordulatszamanak legalabb akkoranak
kell lennie, mint az elektromos
kéziszerszamon megadott legnagyobb
fordulatszam. A megengedettnél gyorsabban
forgd tartozékok széttérhetnek.

B A mardszerszamoknak és egyéb
tartozékoknak pontosan bele kell
illeszkednilik az On elektromos
kéziszerszama szerszambefogo
egységébe (befogopatronjaba). Az olyan
betétszerszamok, amelyek nem illenek
pontosan az elektromos kéziszerszam
szeszambefogd egységébe, egyenetlentl
forognak, er6sen rezegnek és a készulék
feletti uralom megsziinéséhez vezethetnek.

B A késziiléket csak bekapcsolva vigye fel
a megmunkalasra keriilé6 munkadarabra.
Ellenkezd esetben fennall egy visszarugas
veszélye, ha a betétszerszam beékel6dik a
munkadarabba.

H Sohase tegye be a kezét a marasi teriiletre
és sohase érjen hozza a marészerszamhoz.
Fogja meg a masik kezével a pétfogantyut
vagy a motorhazat. Ha mindkét kezével tartja
a marégépet, akkor az nem tudja megseérteni a
kezét.

W Sohase dolgozzon a marégéppel
fémtargyak, sz6gek vagy csavarok felett.
A marészerszam megrongalédhat és er6sebb
rezgésekhez vezethet.

B Az elektromos kéziszerszamot csak a
szigetelt fogantyufeliileteknél fogja meg,
ha olyan munkakat végez, amelyek soran
a betétszerszam kiviilrél nem lathato,
fesziiltség alatt all6 vezetékeket, vagy
a sajat halézati vezetékét is atvaghatja.
Ha a berendezés egy fesziltség alatt allé
vezetékhez ér, az elektromos kéziszerszam
fémrészei szintén fesziltség ala keriilnek és
aramitéshez vezetnek.

H A rejtett vezetékek felkutatasahoz
hasznaljon alkalmas fémkeres6
késziiléket, vagy kérje ki a helyi
energiaellato vallalat tanacsat.

Ha egy elektromos vezetékeket a
berendezéssel megérint, ez tlizh6z és
aramutéshez vezethet. Egy gazvezeték
megrongalasa robbanast eredményezhet.
Egy vizvezetékbe vald behatolas anyagi
karokhoz és aramutéshez vezethet.

Rendeltetésszerii hasznalat

A berendezés faban, miianyagokban és kénnyi
épitési anyagokban élek marasara szolgal.

A berendezés hornyok, profilok és hosszlyukak
marasara, valamint masolé marasra is
alkalmazhaté.
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Osszeszerelés

B A csatlakozé dugoét a késziléken végzendd
barmely munka megkezdése el6tt hizza ki a
dugaszol¢ aljzatbdl.

A meghajtéegység leszerelése

(lasd a [} abran)

Az 1 meghajtéegység leszereléséhez nyissa

fel a 10 régzitSkallantyut és forgassa el

a 2 mardkosarataz ,A” jellel a meghajtéegységen
taldlhato ,m™” szimbdlumra. Ezutan hizza fel
Utk6zésig az 1 meghajtéegységet, forgassa el az
o6ramutatd jarasaval ellenkezd iranyba utkdzésig
az 1 meghajtéegységet és hiuzza ki

a 2 mardékosarbdl az 1 meghajtéegységet.

Maréfejvalaszték

Ja megmunkalasra kerul6 anyag tulajdonséagaitdl
és az alkalmazasi tertlettél figgéen a
legkuldnbdz8bb kivitell és minéségl mardfejek
allnak rendelkezésre:

A nagyteljesitményii gyorsvago

acélbol (HSS) készilt mardszerszamok puha
anyagok, példaul puhafa és miianyagok
megmunkalasara alkalmasak.

A keményfém (HM) betétekkel felszerelt
maroszerszamok mindenekel6tt kemény és
er6sen koptatd hatasu anyagok, példaul
keményfa megmunkalasara alkalmasak.

A szakboltokban a Bosch atfogé
tartozékprogramjabdl minden sziikséges eredeti
mardszerszamot megkaphat.

A marofej berakasa

(lasd az ] + [ abran)

H A csatlakozé dugoét a késziiléken végzendd
barmely munka megkezdése el6tt huzza ki a
dugaszol6 aljzatbdl.

B A marészerszamok berakasahoz és

kicseréléséhez ajanlatos védSkesztydit viselni.

A megfelel§ szakaszban leirtaknak megfeleléen

szerelje le a meghajtéegységet.

Nyomija be és tartsa benyomva

a 9 tengelyreteszel6 gombot. Sziikség esetén

fogassa el kézzel a tengelyt, amig a reteszelés

beugrik a reteszelési helyzetbe.

B A tengelyreteszel6 gombot csak teljesen
nyugalmi allapotban 1év6 szerszam esetén
szabad megnyomni.

Lazitsa ki néhany fordulattal

egy 12 villaskulccsal (18 mm-es)

az 5 hollandianyat, de ne csavarja egészen le.

Helyezze ugy be a mardfejet, hogy a maréfejszar

legalabb 20 mm-re (a szar hosszan mérve)

belenyuljon a befogdpatronba.

Huzza meg szorosra a 12 villaskulccsal

(18 mm-es) az 5 hollandianyat és engedije el
a 9 tengelyreteszel6 gombot.

Semmiképpen se szoritsa 6ssze a
hollandianyaval a befogopatront, amig
nincs benne egy marofe;.

A befogdpatron cseréje

(lasd a ] abran)

Az alkalmazasra kerul6 maréfejtél figgéen

kllénbdz6 befogdpatronokat lehet hasznalni,

lasd a ,Mliszaki adatok” c. szakaszt.

A 13 befogépatronnak némi hézaggal kell a

hollandianyaban elhelyezkednie.

Az 5 hollandianyat a befogdpatronnal kdnnyen

fel kell tudni szerelni. Ha az 5 hollandianya a

befogdpatronnal megrongalddott, azonnal

cserélje ki.

Nyomija be és tartsa benyomva

a 9 tengelyreteszel6 gombot. Szliikség esetén

fogassa el kézzel a tengelyt, amig a reteszelés

beugrik a reteszelési helyzetbe.

Csavarja le az 5 hollandianyat a

befogdpatronnal.

Engedije el a 9 tengelyreteszel6 gombot.

Tisztitsa meg a befogdpatron felvevé egységet

és a 13 befogdpatront egy puha ecsettel vagy

sUritett leveg6vel valé kifuvassal.

Ismét csavarja ra szorosan az 5 hollandianyat.
Semmiképpen se szoritsa 6ssze a
hollandianyaval a befogépatront, amig
nincs benne egy maréfe;j.

A meghajtéegység felszerelése

(lasd a [ abran)

Az 1 meghajtéegység felszereléséhez nyissa fel
a 10 rogzitékallantyut és hozza azonos
helyzetbe az 1 meghajtéegységen és

a 2 mardkosaron talalhaté kettds nyilakat. Tolja
bele az 1 meghajtéegységet a 2 mardkosarba és
forgassa el az 1 meghajtéegységet az ramutato
jarasaval megegyez§ iranyba, amig

a 2 marokosaron talalhato ,A” jel

az 1 meghajtéegységen az ,mf™” szimbdlum
alatti vonalra mutat. Tolja bele

az 1 meghajtéegységet a 2 mardkosarba.

A szerelés befejezése utan allitsa be

a 2 marokosarat az ,A” jellel

az 1 meghajtéegységen talalhaté

@ szimbdlumra és zéarja le

a 10 régzit6kallantyut.

B A szerelés befejeztével mindig ellendrizze,
hogy szorosan helyezkedik-e el a
meghajtéegység a marokosarban. A
régzit6kallantyu eléfeszitését az anya
beallitasaval meg lehet valtoztatni.
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A rogzitokallantyu utanallitasa

A feszit6erd utanallitdsahoz nyissa fel

a 10 rogzitdkallantyut, egy villdskulccsal

(8 mm-es) forgassa el a rogzit6kallantyun
talalhaté anyat kb. 45°-ra az éramutaté jarasaval
megegyez§ irdnyba és ismét zarja le

a 10 rdgzitdkallantyut. Ellendrizze, hogy

az 1 meghajtéegység most biztonsagosan be
van-e fogva. Ne huzza meg tul er6sen az anyat.

Uzembehelyezés

Ugyeljen a halozati fesziiltségre: Az d&ramforras
feszlltségének meg kell egyeznie a késziléken
elhelyezett gyari tablan megadott fesziltséggel.
A 230 V-os hélézatra méretezett gépeket

220 V-os halézatban is szabad hasznalini.

Be- és kikapcsolas

A készllék tizembe helyezéséhez kapcsolja
at a 11 be-/kikapcsolé6t az I” helyzetbe.

A készUlék kikapcsolasahoz kapcsolja at
a 11 be-/kikapcsolét a ,0” helyzetbe.

A marasi mélység beallitasa
(lasd a [ abran)

B A marasi mélységet csak kikapcsolt

elektromos kéziszerszamon szabad beallitani.

Tegye fel az elektromos kéziszerszamot a
megmunkalasra kertl6 munkadarabra.

Nyissa fel a 10 régzit6kallantyut, forgassa el

a 2 mardkosarat az ,,A” jellel az

,m” szimbdlumra és lassan vezesse lefelé a
meghajtéegységet, amig a mardfej meg nem
érinti a munkadarabot. Rogzitse ebben a
helyzetben a meghajtéegységet, ehhez zarja le
a 10 rogzitGkallantyut.

Olvassa le és jegyezze fel a 8 skalan talalhato
értéket (kinulldzas). Adjon hozza ehhez az
értékhez a kivant marasi mélységet.

Nyissa fel a 10 régzit6kallantyut és allitsa be a
meghajtéegységet a fent kiszamitott
skalaértékre. Forgassa el a 2 marékosarat az
.A” jellel az ,@” szimbdlumra és ismét zarja le
a 10 régzitdkallantyut.

Egy prébamarassal ellenérizze és szilkség
esetén korrigélja a marasi mélység beallitasat.
A marasi mélység finombeéllitasahoz éllitsa a
meghajtéegységet felnyitott 10 régzitékallantyu
mellett az ,A” jellel az ,@” szimbdlumra. Allitsa
be a 3 szabalyozékerékkel a kivant marasi
mélységet. Ezutan zarja le

a 10 rogzit6kallantyut, hogy biztonsagosan
rogzitse a meghajtéegységet a mardkosarban.

—

Alkalmazasi tanacsok

A maras iranya (lasd a [g] abran)

A marasnak mindig a maréfej forgasiranyaval
szemben (ellentétes értelmi forgas) kell
haladnia.

A szerszam forgasi iranyaban végzett maras
esetén (azonos értelmi forgas) az elektromos
kéziszerszam kiugorhat a kezel6 kezébdl.

Marasi folyamat

B Az elektromos kéziszerszamot csak az arra
felszerelt marokosarral egyiitt hasznalja. Ha
elveszti az uralmat az elektromos kéziszerszam
felett, ez sériilésekhez vezethet.

B Amarasi eljaras megkezdése elétt ellendrizze,
hogy a 2 marékosar az ,A” jellel
az 1 meghajtéegység ,@” szimbélumanak
megfelel6 helyzetben van-e.

Figyelem: Vegye tekintetbe, hogy a 4 mardfej
mindig kiall a 7 alaplapbdl. Ne rongalja meg a
sablont vagy a munkadarabot.

A fentiekben leirtak szerint allitsa be a marasi
mélységet.

Kapcsolja be az elektromos kéziszerszamot és
vezesse ra a megmunkalasra kerllé helyre.

Egyenletes el6tolassal hajtsa végre a marasi
eljarast.

A marasi eljaras befejezése utan kapcsolja ki az
elektromos kéziszerszamot. Varja meg, amig a
mardfej teljesen leall, mielétt letenné az
elektromos kéziszerszamot.

Maras a masoldéhiively segitségével
A 14 masoléhiively segitségével kiilonb6zé
mintak illetve sablonok kdrvonalait lehet a
megmunkalasra keril6 munkadarabra atvinni.

A 14 masoldhiively felszerelése

(1asd a [[] abran)

Csavarja ki a 6 csuszolemez alsé oldalan
talalhat6 négy hengeres fejli csavart és vegye le
a 6 csuszoélemezt. Tegye bele a 15 gumigy(ir(it,
majd a 14 mésoldhivelyt az abran lathato
maédon a 16 koralaku csuszélemezbe.
Csavarozza ra a 16 kéralaku csuszélemezt a
készlilékkel szallitott laposfejl csavarokkal

a7 alaplapra.

A masoldhiively beadllitasa/kézpontozasa
(lasd a abran)

A mardfej kézéppontja és a masoldhlvely széle
kozotti tavolsag allandosaganak biztositasara a
masoldhivelyt és a csuszdlemezt sziikség
esetén egymashoz viszonyitva kdzpontozni
lehet.
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Lazitsa ki kb. 2 fordulatnyira
a 17 roégzit6csavarokat, hogy a 16 csuszdlemez
szabadon mozoghasson.

Tegye bele a 18 kézpontozé tliskét az abran
lathaté médon a szerszambefogd egységbe.
Huzza meg kézzel annyira a hollandianyat, hogy
a kdézpontozé tliske még szabadon mozogjon.

A 16 csuszolemez kismértéki eltolasaval allitsa
be egymashoz képest a 18 kézpontozo tliskét és
a 14 masoldhuvelyt.

Huzza meg ismét szorosra

a 17 rdégzitécsavarokat és tavolitsa el

a 18 kdzpontozo tiiskét a szerszambefogd
egységbdl.

Marasi folyamat

Valasszon egy olyan maroéfejet,
melynek atmérdje kisebb, mint a
masoldhiively bels6 atmérgje.
Helyezze fel az elektromos kéziszerszamot
a 14 masoldéhuvellyel a sablonra.
Vezesse végig az elektromos kéziszerszamot a
kiall6 masoldhlvellyel némi oldaliranyu
nyomassal a sablon mentén.
Tajékoztaté: A masolohiively kinyulé hossza
miatt a sablonnak legaldbb 8 mm vastagnak kell

lennie. l-l
s ﬁ—m
— > U=

,\_/—\/—/_\

—_—

Elmaras vagy alakmaras
(lasd a [ abran)
Parhuzamos tkdz8 nélkul végzett élmarasnal

vagy alakmarasnal a marét vezet6csappal, vagy
golydscsapaggyal kell ellatni.

Vezesse az elektromos kéziszerszamot oldalrél a
munkadarabhoz, amig a maré vezetécsapja
vagy golydscsapagya a megmunkalasra kerilé
munkadarab éléhez nem ér. Vezesse végig az
elektromos kéziszerszamot a munkadarab széle
mentén, tgyeljen kdzben arra, hogy a

Maras a parhuzamos (itk6z6
segitségével (lasd a [ abran)
Régzitse a 19 szarnyascsavarral

a 20 parhuzamos Utkdz6t a mardkosarra.

Allitsa be a szarnyascsavarral a 21 parhuzamos
Utkdz6n a kivant tk6zési mélységet.

Vezesse végig az elektromos kéziszerszamot
egyenletes el6tolassal és a 20 parhuzamos
Utk6z6re gyakorolt egyenletes oldalsé
nyomassal a munkadarab széle mentén.

Maras vezet6elem hasznalataval
(lasd a [ abrén)

A 22 vezetGelem élek vezet6csap vagy
golydscsapéagy nélkuli maréfejekkel vald
marasara szolgal.

Régzitse a 22 vezetbelemet
a 19 szarnyascsavarral a marékosarra.

Vezesse végig egyenletes el6tolassal az
elektromos kéziszerszamot a munkadarab széle
mentén.

Oldalsé tavolsag

A lemunkélandd anyagmennyiség
megvaltoztatdsdhoz a munkadarab és a
vezetbelem vezet6gdrgbje kézotti oldalsod
tavolsagot be lehet allitani.

Lazitsa ki a 24 szarnyascsavart,

a 23 szarnyascsavar forgatasaval allitsa be a
kivant oldals¢ tavolsagot és hizza meg ismét
szorosra a 24 szarnyascsavart.

Magassag

A felhasznalt mardéfejtél és a megmunkalasra
kerll8 munkadarab vastagsagatol figgéen
allitsa be fliggbleges iranyban a vezetGelemet.

Lazitsa ki a vezet6elemnél

a 19 szarnyascsavart, tolja el a vezet6elemet a
kivant helyzetbe és huzza meg ismét szorosra a
szarnyascsavart.

A marokosar burkolat felszerelése
(lasd a [ abran)

Tavolitsa el a 25 mardkosar burkolat
felszereléséhez a 10 régzitékallantyut.
Tegye fel felulrdl a 25 mardkosar burkolatot
a 2 marokosarra és csavarja ismét annyira
be a 10 régzitékallantyut, hogy

az 1 meghajtéegység zart rogzitékallantyu
mellett biztosan fogva maradjon a

berendezést derékszogben tartsa. A tul er6s mardékosarban.
nyomas megrongalhatja a munkadarab élét.
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Maras az allithato sz6gili mardkosar
alkalmazasaval (lasd az [ - [ abran)
A 26 dllithaté sz6gl marokosar laminalt sarkok
nehezen hozzaférhetd helyeken valo
sikbamarasara, kildnleges sz6gekben végzett
marasra és sarkok lekerekitésére kilondsen jol
hasznalhato.

A 26 allithatd sz6gl marokosar alkalmazasaval
végzett élmarashoz csak olyan maroéfejet lehet
hasznalni, amely el van latva egy vezet6csappal
vagy egy golydscsapaggyal.

Az éllithatd sz6gli mardkosarat a 2 mardkosarra
vonatkoz6 utasitasoknak megfeleléen kell
felszerelni.

A pontos szdgbeallitas megkdnnyitésére

a 26 éllithaté sz6gli mardkosar 7,5°-0s
Iépésenként bemélyedd rovatkakkal van ellatva.
A teljes beallitasi tartomany 75°; az allithato
sz0g( mardkosarat legfeljebb 45°-ra el6re

és legfeljebb 30°-ra hatra lehet dénteni.

A sz6g beallitasahoz lazitsa ki

mindkét 27 szarnyascsavart. Allitsa be

a 28 skala segitségével a kivant széget, majd

ismét huzza meg szorosra a 27 szarnyascsavart.

Maras a fogantyuval és elszivé-
adapterrel felszerelt csuszolemez
alkalmazasaval (lasd a ] abran)

A 32 csuszélemezt a 6 csuszélemez helyére
lehet felszerelni. Ez a csuszbélemez kiegészitbleg
egy 29 fogantyuval, valamint egy porelszivé
csatlakozéssal van ellatva.

Csavarja ki a 6 csuszoélemez also oldalan
talalhat6é négy hengeres fejli csavart és vegye le
a csuszélemezt. Csavarozza ra

a 32 csuszblemezt a készllékkel szallitott
laposfejl csavarokkal az abran lathaté médon
az alaplapra.

Egy porelszivo berendezés csatlakoztatdsahoz
csavarozza ra a 31 elszivo-adaptert a két
csavarral a 32 csuszélemezre. Csatlakoztasson
egy 19/35 mm atmérdéjl elszivo tomiét

a 31 elszivé-adapterhez.

Az optimalis elszivas biztositasara rendszeresen
tisztitsa meg a 31 elszivo-adaptert.

Elek megmunkalasahoz hasznalja
kiegészitésképpen a 30 elszivoburat. Az
elszivoburat az abran lathaté mddon lehet
felszerelni.

Sima homlokfellletek megmunkalasahoz
szerelje le a 30 elszivoburat.

A berendezést kdzvetlenil hozza lehet kapcsolni
egy univerzalis Bosch porszivé dugaszold
aljzatahoz. A porszivé a berendezés
bekapcsolasakor automatikusan elindul.

A porszivénak alkalmasnak kell lennie a

megmunkalasra kerllé anyag megmunkalasakor
képz6d6 forgacs és por elszivasara.

Az egészségre kildndsen artalmas, rakkelté
szaraz porok keletkezésekor kiilénleges
porszivét kell hasznalni.

Karbantartas és tisztitas

B A csatlakozé dugét a késziiléken végzendd
barmely munka megkezdése el6tt hizza ki a
dugaszol¢6 aljzatbdl.

B Tartsa mindig tisztan az elektromos
kéziszerszamot és annak szell6z6nyilasait,
hogy jol és biztonsagosan dolgozhasson.

Ha a készUllék a gondos gyartasi és ellen6rzési

eljaras ellenére egyszer mégis meghibasodna,

ugy javitasaval csak egy erre feljogositott Bosch
villamos kéziszerszamszervizt bizzon meg.

Ha kérdései vannak, vagy potalkatrészeket akar

megrendelni, okvetlenll adja meg a készllék

tipustablajan talalhaté 10-jegyl szakszamot.

Hulladékkezelés

Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat
és csomagoldéanyagokat a kdrnyezetvédelmi
szempontoknak megfeleléen kell
Ujrafelhasznalasra leadni.
Csak az EU-tagorszagok szamara:

Ne dobja ki az elektromos

kéziszerszamokat a haztartasi

szemétbe!

Az elhasznalt villamos és

elektronikus berendezésekre

vonatkoz6 2002/96/EG eurdpai
iranyelvnek és a megfelel6 orszagos
térvényekbe valo atiltetésének megfeleléen a
mar nem hasznalhato elektromos
kéziszerszamokat kildn dssze kell gydijteni és a
kérnyezetvédelmi szempontoknak megfelel6en
kell ujrafelhasznalasra leadni.

Szerviz

A tartalékalkatrészekkel kapcsolatos
robbantott abrak és egyéb informacio a
kovetkezo cimen talalhaté:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch Kft

1103 Budapest

Gyomréi ut. 120

@ o +36 (0)1/431-3835
[ VL GO +36 (0)1/431-3888

A valtoztatas joga fenntartva
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TexHU4YeCcKUe xapaKTePUCTUKU

KpomouHasa GKF 600
bpesepHan mawmHa PROFESSIONAL
MpeameTHbIN Ne 3601 FOA1..
MoTpebnaeman

MOLLHOCTb,

HOMMHanbHaA [BT] 600

Yucno obopoToB

XOJI0CTOro xoAa [MMH'1] 33 000

Kpennexune paboyero 6 Mm/
VHCTPYMEHTa ? MM/
/4"

Bec cornacHo EPTA-

Procedure 01/2003 [kr] 1,5

Knacc sawmTbl oT

rnopaxeHuA

3MIEKTPOTOKOM O] /1
Mo>xxanyicTa, yunTbiBanTe NpeAMETHbI HOMEP Ha
TUnoBow Tabnunyke Balwlero aneKkTpoMHCTpyMeHTa.
ToproBble 0603HAYEHWA OTAESbHbIX
3MEeKTPOUHCTPYMEHTOB MOTYT U3MEHATLCA.

,D,aHHbIe ,ﬂeﬁCTBMTeﬂbel ANA HOMUHaNbHbIX HaI'IpH)KeHVIﬁ
230/240 B. inA 60nee HU3KMX HaNpAXEHWA 1
cneuuanbHbIX BUAOB UCMONMHEHNA 3NEKTPOUHCTPYMEHTa
ANA OTAEeNbHbIX CTPaH 3TW AaHHble MOTYT USMEHATbLCA.

HaHHble no wymy n Bubpauum

M3mepeHuA BbINOMHEHbI COrnacHo
cTaHgapty EH 60 745.
OueHnBaeMmbI Kak A ypoBEHb 3BYKOBOIO
[aBfieHVA UHCTPYMeHTa 06bIYHO cocTaBnAeT
84 b (A). MorpewHocTb namepenna K = 3 gb.
YpoBeHb wyma npu paboTe ¢ UHCTPYMEHTOM
MOXeT npeBbicuTb 85 ab (A).
HocuTtb npucnoco6neHue ana sawmTbl opraHoB
cnyxa!
BvbpauvA, gencTeyiowan Ha KNUCTb - PyKY, Kak
npaBuIIo, He NpeBbIaeT 2,5 M/cek?.

YKasaHHbIn B
A NPEOYNPEXXAEHUE HACTOALLIX
MHCTPYKLUMAX YPOBEHb BMOpauuv nsmepeH
cTaHAapTusnposaHHbIM B EH 60 745 meTtoaom
N3MEPEHNA N MOXET 6bITb UCMONb30BaH ANnA
CpaBHEHWUA NHCTPYMEHTOB.
YpoBeHb BU6paLmu N3MeHAETCA B COOTBETCTBUM C
NPVYMEHEHNEM 3/TEKTPOVMHCTPYMEHTA U MOXET, B
HEKOTOPBbIX C/yYanAX, MPEBbICUTb YKa3aHHOE B
HaCTOALMX MHCTPYKUMAX 3HaYeHue. Harpyaka ot
BM6pauMmn MoXeT ObITb HEJOOLEHEHa, ecnn
3MEKTPOVHCTPYMEHT ByAeT perynAapHo
NPVUMEHATLCA TaknM 06pas3om.
YKASAHWE: OnA TOYHOW OLEHKU Harpy3ku oT
BMbpaumn, B Te4eHue onpeaeneHHoro paboyvero
BPEMEeHU, creayeT TakXKe yuuTbliBaTb U Bpems,
KOr[ja MHCTPYMEHT BbIKITIOYEH WU BKITIOYEH, HO
[efCTBUTENBHO He BbINOSHAET paboTbl. ATO
MO>ET 3HAYUTENbHO CHU3UTb Harpy3kKy oT
BMbpaummn B Te4eHne obLiero paboyero BpeMeHu.

Oeknapauma cootBetcTBua C €

C VCKNIOYMTEBHOM OTBETCTBEHHOCTBIO Mbl
3afABnAeM, 4YTO HacToALlee usgenve
COOTBETCTBYET C/ieAyoLwyM HoOpMaMm unm
HOpMaTUBHbLIM AoKymeHTaMm: EH 60 745 cornacHo
Monoxenuam OupekTtuns 89/336/EAC, 98/37/EC.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

Wd_/m SV %ﬁ}w

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

N306parkeHHble COCTaBHbIE YacTu

Moxkanyncta, OTKPONTE OTKUABIBAOLLYIOCA
CTPaH1Ly C M306pa>keHNeM 3NeKTPOUHCTPYMEHTa
1 OCTaBAWTE ee OTKPbITON Noka Bel ynTtaete
PYKOBOZACTBO MO 3KCnyaTauuu.

Vcnonb3oBaHHanA HUXe HymepauuA 3N1eMeHToB
ynpasneHua 1 06CNYXXMBaHWA AaHa COrnacHo
WNIOCTPauUAM B Hauane HacTOALLEro
PYKOBOACTBA MO 3KCMyaTaumm.

1 TlMpusoa
2 Kopnyc

3 YcTaHOBOYHOE KONECUKO rny6uHbl
pesepoBaHnA

®pesa*

HakugHan ravika ¢ 3a>XuMHOW LiaHrown
MopowBa ckonbXeHuA

OnopHaa nnatgopma

LLikana anA ycTaHOBKMW rNy6uHbI
dpesepoBaHua

9 KHoMka 6110K1poBKY WNMHAENA
10 3axxvmHon pbiyar
11 Bebiknoyatens

o N O G s

12 [aeyHbIn KoY

13 3axwnmHaA uaHra

14 KonwuposanbHaa BTynka*

15 Pe3nHOBOE KOSbLO

16 Kpyrnaa nogowBsa CKOMbXeHnA™

17 BWHT KpenneHuAa noaoLWwBbl CKOMbXEeHNA (4 X)
18 LleHTpupytowan onpaBka*

19 BapaliKoBbIn BUHT huKCMpoBaHnA ynopa

20 [lNapannenbHbiv ynop

21 bapaluKOoBbI BUHT AJ1A NapanfenbHoro ynopa
22 BcrnomorartenbHbI HanpasnALWUA ANEMEHT
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23

24

25
26
27
28
29
30

BapallKoBbIi BUHT rOPM30HTaNbHON
HaCTPOWKW HanpasnALLEro
BCMOMOraTesnbHOro aneMeHTa

BapaluKoBbI BUHT huKcupoBaHWA
rOPU3OHTaNbHON HAaCTPONKM

Koxyx koprnyca*

Yrnosou kopnyc*

BapaluKoBbI BUHT HACTPOWNKK yrna
Llikana HacTporiku yrna cpesepoBaHmA
Pyuka*

Konnak anA oTcacbiBaHWA WnndosanbHon

B [lonycTumoe 4ncno o6opotoB paboyero

MHCTPYMEHTa AOJIKHO ObITb He MeHee
YKa3aHHOro Ha 3/IeKTPOUHCTPYMEHTe
MaKcuMmasnbHOro Ynucna o6oportoB. OcHacTKa,
BpaLyatowanca ¢ 6osbLuen, Yem AonycTUuMo
CKOPOCTbIO, MOXET pas3opBaThCs.

®dpesbl U NpoYan OCHaAcTKa AOJ)KHbI TOYHO
noaxoAuTb K 3aXKMMHOM LaHre Bawero
9NEeKTPOUHCTPYMeHTa. Paboune
WHCTPYMEHTbI, HE COOTBETCTBYIOLWME TOYHO
3aXUMY 3NEKTPOUHCTPYMEHTA, BpaLLaloTCA C
6u1eHnem, CUNbHO BUBPUPYIOT 1 MOTYT NPUBECTU
K rnoTepe KOHTpOnA.

32+2609 140 418 » TMS * 14.06.06

nbinn*
31 [latpybok AnAa noaknoyeHuA nbinecoca™

32 [MopolwwBa CKONbXEHNA C PyKOATKOW U
naTtpybkom AnA NoAKMNOYEHUA nbinecoca™

* N306pakeHHble UM ONMcaHHble NPUHAANEXXHOCTH
He BXOAAT B CTaHAAPTHbIA KOMMNEKT NOCTaBKMU.

N

Ona Bawewn 6e3onacHocTun

MpouTuTe BCe yKasaHUA U
VHCTPYKLMM NO TEXHUKE
6e3onacHoOCTU. YnyLieHua,
ZonyLleHHble Npy cobniofeHnm
YyKa3aHU 1 MHCTPYKLMIA MO TEXHUKE
6e30MacHOCTM, MOTYT CTaslb NPUYNHOM
3MEKTPUHECKOro NOPaXeHus, noxapa
N TAXESbIX TPaBM.

XOPOLLUO COXPAHANTE 3TU MHCTPYKLNN.

B 3akpennaiTe getanb. [eTtanb,
YCTaHOBMIEHHAA B 3a>XXMMHOE npucnocobnexHve
UM B TUCKW, yaep>kmBaeTcA 6onee HagexXHo,
Yem B Balwuen pyke.

B He o6pabartbiBainTe maTepuarnbl ¢
coaepyxaHuem acbecra. AcbecT cumTaetcA
KaHLeporeHom.

H BbpKaaTb NOJIHYIO0 OCTAaHOBKY
9NEeKTPOUHCTPYMEHTA 1 TOJNbKO Mocie 3Toro
BbINYCTUTb €ro U3 pyk. Pabounin MHCTpyMeHT
MOXET 3aeCTb M 3TO MOXET NPMBECTMN K NOTEpn
KOHTPONA Haf 3NEKTPOUHCTPYMEHTOM.

B He paboTtaTb C 3/1eKTPOMHCTPYMEHTOM, Y
KOTOporo nospexaeH kabenb nutaHua. He
KacaTbCA NoBpeXAeHHoro Kabens,
OTKJHO4YUTb BUJIKY OT CETU NUTaHUA, eCrin
Kabenb 6b11 NoBpeXxaeH BO BpemA paboThbl.
MoBpexaeHHbIN kabenb NoBbIWaeT PUCK
NMopa>keHUA 3N1eKTPOTOKOM.

H 3NeKTPOUHCTPYMEHTbI, MPUMEHAEMbIe Nof
OTKPbITbIM He6oM, noaKoYaTb C NOMOLbIO
aBTOMaTa 3allMUTHOro OTKJ/IIO4YEeHUA.

H lMoaBoauTe 3/1IEKTPOMHCTPYMEHT K AeTanu
TOJNIbKO BO BKJTIO4EHHOM COCTOAHMU. B
NPOTUBHOM Cflyyae BO3HMKaeT OnacHOCTb
o6paTHOro yaapa npu 3aknMHMBaHuM paboyero
WHCTPYMeHTa B aeTasu.

B OGeperanTecb Anana3oHa hpesepoBaHUA U
cbpesbl. Bawa BTOpan pyka AoMMKHa
oxBaTbiBaTb AONOSIHUTESIbHYIO0 PYKOATKY
unu Kopnyc asuratena. Ecnv obe pyku
Aep>kaT mMalvHy dpe3epoBaHuA, TO OHU He
MOryT 6bITb TPaBMUPOBaHbLI pe3oi.

H He dpesepynTe HUKOraa no MeTarsiM4ecKum
npeameTam, reo3aAm unu BuHTam. dpesa
MOXeT 6bITb NOBPEXAeHa U NPUBECTU K
NOBbILLEHHOW B1bpaumu.

B [dep>xuTe 3/1eKTPOUHCTPYMEHT TOJIbKO 3a
M30NupoBaHHble NOBEPXHOCTU PYKOATOK,
ecnu Bbl BbinonHAeTe paboTbl, NpU KOTOPbIX
pabo4unin UHCTPYMEHT MOXKET NnonacTb Ha
CKPbITYI0 3/1IEKTPONPOBOAKY UM Ha
CO6GCTBEHHbIN WHYP NOAKIIOYEHUA NUTaHUA.
KOHTaKT c TOKOBeAyLUMM NPOBOAOM CTaBUT MO,
HanpAXeHWe TakXXe MeTanImyeckne 4actu
3NEKTPOVHCTPYMEHTA U BEAET K NMOPaKeHUo
3NEKTPUHECKUM TOKOM.

H lMpumeHATe COOTBETCTBYIOLMUE
MeTannoAeTeKTopbl ANA HAX0XXAEHUA
CKPbITbIX CUCTEM CHaGXXeHUA UIn
ob6parTuTech 3a CpaBKOM B MeCTHOe
npeanpuATe KOMMYHarnbHOro cHabkxeHus.
KOHTaKT C 31eKTPOMNPOBOAKON MOXET NPUBECTH
K Moxapy ¥ NopakeHuio aNeEKTPOTOKOM.
MoBpexxaeHve rasonpoBoAa MOXET NPUBECTU K
B3pbIBY U MOBpeXAeHWe BOAONPOBoOAa — K
NOBPEXAEHUIO UMYLLECTBA U BbI3BaTb
nopadkeHne 3NeKTPOTOKOM.

NMpymeHeHWe No Ha3Ha4YeHuo

[laHHbBIN 3NEKTPOVMHCTPYMEHT NpeAHa3HaYveH anAa
hpe3epoBaHMA KPOMOK 3aroTOBOK U3 APEBECUHbI,
nnacTbl U JIETKUX CTPOMTENbHbBIX MaTepuanos.

OH He npuroaeH ana gpesepoBaHna Nasos,
npodunen n NPOAONbHLIX OTBEPCTUN U TaKXe AnA
hpe3epoBaHmA C KONUPOM.
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Cbopka

B [lo Hayana paboT no TexobCny>XMBaHWIo Nu
Hananke 3NeKTPOVHCTPYMEHTA OTKIIIOUUTD
LTencesibHyl0 BUNKY OT PO3ETKN CeTu.

OemoHTax npusoaa (cm. puc. [Y)

[nAa nemoHTaxa npueoaa 1 packponTe 3aKMMHOW
pblyar 10 1 noBepHUTE KOpnyc 2

MapKV1POBKON «A» Ha MapKMpoBKy « i~ » Ha
npusoge. 3aTtem BbITAHYTbL NpMBOA 1 HaBepx A0
ynopa, NoBepHyTb €ro NPOTUB YacOBOMN CTPESIKY
[0 ynopa v BbIHYyTb U3 Kopnyca 2.

Bbi6op cpesbl

B 3aBucumocTn oT Buaa ob6paboTku u uenu
NPUMEHEHNA MHCTPYMEHTAa MMetoTCA hpesbl
pasnu4YHOro B1Aa UCMOSTHEHUA N KavecTBa:

®pesbl U3 BbICOKONPOU3BOANTENbHOMN
6bicTpopexylyen ctanu (HSS) roaHbl anA
06paboTKM MANKMX MaTepuanoB Kak, Hanpumep,

MArKowu ApeBeCuHbl U CUHTeTUYeCKoro MmaTepuana.

®pe3bl ¢ TBEPAOCNIIAaBHBIMUA PEXYLUUMM
KPOMKaMu 0CO6EeHHO NpUroAHbl AnA TBEPAbIX U
abpasvBHbIX MATEPUAIIOB, HAaNpUMep, AJ1A TBep Ao
APEBECUHbI.

OpuruHarsbHble dpesbl U3 06LIMPHON NporpaMmbl
NpVHaANEeXXHOCTeN, Bbinyckaembix hupmon bouu,
Bbl MOXeTe npuobpecTy B cneunannampoBaHHOM
marasumHe.

YctaHoBKa hpesbl
(cm. pucyrnku E1+[)
B [lo Hayana paboT no TexobCcny>XMBaHWIo 1nu

Hanagke aNeKTPOUHCTPYMEHTa OTKIIIOHYUTDb
wiTencenbHyo BUNKY OT PO3ETKU CeTU.

B [1nA yCTaHOBKM 1 3amMeHbl (hpes peKkoMmeHayeTcA
ofieBaTh 3aLMNTHBIE PyKaBuLbl/MepYaTKu.

Pa3bepute npmBoOA COrNacHoO ONUcaHuio B
COOTBETCTBYIOLLEM pasaene.

HaXxmMute Ha KHOMKY 6/I0KUPOBKY WNUHAENA 9 u
nep>xxuTe ee Haxaton. [Npu HagobHOCTH
NoBepHUTE WNWHAENb PYKOW Ao cpabaTbiBaHWA
6NOKNPOBKM.

B HaxuvmanTe Ha KHOMKY 6MOKUPOBKM LUNWHAENA
TONbKO B COCTOAHWN MOKOA.

OTBEpHUTE HAKUAHYIO ranky 5 raeyHbiM
Kno4yom 12 (3eB 18 MM) Ha HECKONbKO 060pOTOB,
HO He CBMHYMBAWTE ee MOJSIHOCThIO.
BcTaBbTe dpesy Tak, 4ToObl XBOCTOBWK BOLUEN B
LaHry He meHee Kak Ha 20 mm.
3aTAHMTE HaKNOHYIO ranky 5 raeyHbIM Kno4om 12
(3eB 18 MMm) 1 OTNYCTUTE KHOMKY 61IOKMPOBKM
wnuHaena 9.
Hu B kOoem cny4yae He 3aTArmBaunTe
HaKUAHYIO raky 3akuMHOM LaHru 6e3
hpesbl.

CmeHa 3axxumHow uaHru (cm. puc. )

B 3aBucMMocTn OT dhpes MOryT bbITb YyCTaHOBSIEHbI
pasnuyHble 3aXNMHbIE LiaHr1, CM. « TexHUu4eckme
AaHHble».

3axunMHan uaHra 13 gonxHa cuaeTb B HaKUaHON
ravike ¢ HebonblMM 3a30poM. HakmaHanA ranka c
32)KMMHOI LaHro 5 gonxHa nerko
ycTaHaBnmeaTtbcA. [py koHcTaTauum
NOBPEXAEHUA HAKUAHOW ranky Ui 3aXKMMHOM
LaHrn 5 nx cnegyeT cpasy 3amMeHUTb.

HaxxmmTe Ha KHOMKY 6MOKMPOBKY WNMHAeNA 9 n
nepxwuTe ee HaxxaTon. Mpw HapgobHocTH
NOBEPHWTE LWNMHAENb PYKOW A0 cpabaTbiBaHNA
6MOKNPOBKMW.

OTBWHTUTE HAKUAHYIO FrariKy C 3aXKMMHOW LIaHron 5.
OTnycTnTe KHOMKY 6110KMPOBKM WNuHAenA 9.

Ouuwarite MECTO Nocafky 3aXXKMMHOMN LiaHrv 1
camy uaHry 13 MArkon KUCTOYKOW Unm cTpyew
©XarToro Bosayxa.

3aTAHWTE HaKnAHYIo ramky 5.

Hu B koem cny4ae He 3aTAruBaiTe
HaKUAHYIO raky 3aKUMHOM LaHru 6e3
cpesbl.

MonTaxk npusoga (cm. puc. @)

[na moHTaxa npusoaa 1 OTKPOWUTE 3aXKMMHOM
pbidar 10 1 yctaHoBuUTE 06€ ABOVHbIE CTPENKN Ha
npusoae 1 1 Kopnyce 2 apyr NpoTuB Agpyra.
BcTaBbTe npusog 1 B Kopnyc 2 1 noBepHUTE
npveog 1 no Yacosow CTpenke Ao coBnageHvne
MapKUPOBKU «A» Ha KOpnyce 2 C NNH1en noa,
mapkuposkon «ml » Ha npusoae 1. BasuHbTe
npveog 1 B Kopnyc 2.

Mo OKOHYaHWM MOHTaXa ycTaHoBUTE Koprnyc 2
MapKMPOBKOW «A» HAa MapKUPOBKY «fl» Ha
npveoge 1 1 noBepHUTE 3aXXMMHOM pblyar 10.

B Bcerpa nocne MoHTaxa npoBepAnTe
HaAeXXHOCTb Nocafky NpMBOAA B Kopnyce.
MpenBapuTenbHOE HanpAXeHNe 3aXKMMHOTo
pblyara MOXHO U3MEHWUTb, MOBEPHYB AfA 3TOro
ramky.

PerynupoBKa 3a)KMMHOro pblyara

[lnA perynnpoBaHnA 3aXKMMHOr0 yCunA
packponTe pbidar 10, NOBEpHUTE ranky Ha
3a>KMMHOM pblyare raeyHbIM Kto4YoM (3eB 8 MM)
npmbn. Ha 45° No 4acoBOW CTPeSiKe 1 NOBEepHUTE
3axxmmHon poidar 10. MpoBepbTe HaAEXHOCTb
Kpennexua npusoaa 1. He 3arAruBavite kpenko
ravky.

33+2609 140 418 » TMS + 14.06.06
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Pa6bota

Hanpsa)xeHue ceTu: HanpAxxeHne NCTOYHMKA ToKa
[OMKHO COOTBETCTBOBATb AAHHBIM Ha TUMOBOW
Tabnmyke aNEeKTPOUHCTPYMEHTA.
OneKTPoOMHCTPYMEHThI Ha 230 B paboTatoT 1 npm
HanpsxeHun B 220 B.

BkniovyeHune/BbIK/1l04eHUEe

[lnA BKITIOYEHUA 3NEKTPONHCTPYMEHTA
yCTaHOBUTb Bblkntoyatenb 11 B nonoxexue I.

[InA BbIKNIOYEHUA 3IEKTPOVHCTPYMEHTA
yCTaHOBUTb Bbiktoyartens 11 B nonoxexuve 0.

YcTtaHoBKa rnybuHbl (ppesepoBaHuA
(cm. puc. @)

B HacTtpoiiky rny6buHbl thpesepoBaHuA
paspeLuaeTcA BbINOMHATL TOMbKO NpK
BbIK/TIO4€HHOM 3NIEKTPONHCTPYMEHTE.

YCTaHoBUTE 3NIEKTPOUHCTPYMEHT HA 3arOTOBKY.

PackponTe 3axxumHon pbiyar 10, noBepHuTe
KOPMYC 2 MapKUPOBKOI1 «A» Ha METKY «mlf~» 1
nepeMecTuTe Np1BoA OCTOPOXKHO BHU3 A0
COMPUKOCHOBEHNA (hpe3bl C 3aroTOBKOW.
3achvkenpyiiTe npusog B 3TOM NO3NLUK, 3aKPbIB
[NA 3TOro 3aXXMMHoWM pbivar 10.

CunTante no wkane 8 n3amepeHHoe 3Ha4yeHue n
3anuunTe 3TO 3HaYEHNe (KoppeKumna HynA).
CnoxwTe 3TO 3Ha4YeHue ¢ Xenaemou rinybuHom
bpesepoBaHuma.

PackponTe 3axxumHon peidar 10 1 ycraHoBute
NPUBOA Ha BbIYNCIEHHOE 3HAYEHNe LKasbl.
MoBepHUTE KOPMYC 2 MapKNPOBKOMN «A» Ha
MapKupoBKY « @ » 1 3aKpOTe 3aXXUMHO
pbiyar 10.

MpoBepbTe BbINOHEHHYO HACTPONKY FMy6uHbI
hpe3epoBaHNA NPaKTUHECKOW NOMbITKON 1 Npu
HagobHOCTU NoAnpaBsbTe.

[lnA TOHKOWM HacTpoWnKa rnybuHbl chpesepoBaHnA
YCTaHOBWTE MPUBOS C PACKPbITbIM 32XKUMHbIM
pbldarom 10 MapKMpoBKOW «A» Ha

MapKupoBKY « @ ». YCTaHOBOYHBIM KOSIECUKOM 3
yCTaHOBWTE Xenaemyto rinybuHy dpesepoBaHua.
3artem 3akponTe 3axunmMHon poiyar 10, 4TobbI
HafeXHo 3achukcrpoBaTb NPMBOSA B KOpryce.

YKa3saHuA no npuMmeHeHuto

HanpaBneHue pe3epoBaHus
(cm. puc. [)
q)peSepOBaTb Bcerga npoTtme nogadn.

[Mpu nonyTHOM chpe3epoBaHum
3MEKTPOVMHCTPYMEHT MOXET 6bITb BbIpBaH
onepartopy u3 pyK.

Mpouecc pesepoBaHuna

H Monb3ynTecb 3NE€KTPONHCTPYMEHTOM
TOJIbKO C yCTaHOBIEHHbIM Koprnycom. [loTepsa
KOHTPONA HaA 9NEKTPOMHCTPYMEHTOM MOXET
NPUBECTU K TpaBMam.

B [lo Hayana ¢pe3epoBaHuA NpoBepbTe
COOTBETCTBME MapKNPOBKM «A» Ha Koprnyce 2 ¢
MapKUpoBKOM « @ » Ha npusoge 1.

YkasaHue: YunTtbiBaiite, 4To hpesa 4 Bceraa

BbICTyMaeT 13 onopHon nnatdopmbl 7. He

nospeauTe WaboH NN 3aroToBKY.

YcTtaHoBuTe rnybuHy hpesepoBaHnaA cornacHo

OMMCaHWIO BbILLIE.

Bkntounte aNeKTPOMHCTPYMEHT 1 NoaBeanTe ero K

obpabaTbiBaEMOMY MeECTY.

BbinonHuTe thpeseposaHme ¢ paBHOMEPHOW

nopayen.

Mo okoH4aHWKM npolecca hpesepoBaHnA

BbIKIIOYUTE 3NEKTPOUHCTPYMEHT. Hukoraa He

BbINyCKanTe 3M1eKTPONHCTPYMEHT U3 PyK, Noka

pesa NoIHOCTBLIO HE OCTaHOBUTCA.

®dpe3epoBaHue ¢ KONUPOBaNIbHOM
BTYJNIKOMN

C nomoLblo KonMpoBanbHoW BTYNKKN 14 Ha aeTanb
MOXHO NepeHecTn KOHTYpbl 06pasLoB unm
LwabnoHoB.

YcTaHOBKa KonupoBasibHOMW BTyJku 14

(cm. puc. i)

BbiBEpHUTE 4 UMIMHAPUYECKUX BUHTA U3 MOAOLLBbI
CKOnbXeHusa 6 n cHumute ee. Bnoxure peanHosoe
KonbLo 15 1 3atem BTynKy KonuposaHuA 14 B
KpYrnyto noaoLwBy ckonbxeHnA 16 cornacHo
pucyHKy. MpusnHTUTE Kpyrnyto nogowsy 16
NOCTaBNEHHbIMU BUHTaMM C NSTOCKOWN roNoBKOW K
onopHon nnatdgopme 7.

IOcTupoBKa/ueHTpupoBaHMe KONMpoBasibHOW
BTYJIKU (CM. puc. )

[nA cobnoageHna 0AMHaKOBOro paccToAHMA OT
LeHTpa hpesbl M KpaA KONMPOBarbHOW BTYNKK
nocrneaHAA MOXeT ObITb LEHTPMPOBaHa, Npu
Heob6X0AMMOCTU, MO OTHOLLUEHMIO K NOAOLLBE
CKOJIbXKEHMA.

OTnycTute KpenexxHbie BUHTHLI 17 npub. Ha

2 obopoTa Tak, 4Tobbl NogoLsa cKonbXeHuA 16
cB06OAHO ABuranacs.

YcTaHoBuTE onpasky LieHTpuposaHuA 18 B rHe3no
pabo4ero MHCTPYMEeHTa CornacHo puc. 3aTAHNTe
PYKOWN HaKUAHyO raiky Tak, 4Tobbl onpaBka
LIeHTPYPOBaHWA elle Bpalianach.

YcTaHoBuWTE OMNpaBKy LeHTpupoBaHua 18 n
KOMMpoBarnbHyo BTYNKY 14 ¢ NOMOLLbIO
HebOoMbLLOro cMeLLeHna nNnaTgopmbl
cKosbXeHnA 16 apyr K apyry.

3aTAHNTE KpenexXHble BUHTbI 17 1 BbiHbTE
onpasKy LeHTpupoBaHua 18 n3 rHesga paboyero
MHCTPYMeHTa.
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Mpouecc pesepoBaHuAa

OuameTp dpesbl 4OIMKEH ObITb MEHbLUE
BHYTPEHHero auameTpa KonupoBasibHOW
BTYNKMW.

YcTaHOBUTE 3NEeKTPOUHCTPYMEHT KOMUPOBanbHOM
BTYNKon 14 K wabnoxy.

BeaunTe aneKTpPOMHCTPYMEHT C BbiCTynaoLen
KOMMPOBasnbHOW BTYIKOW C HE60bLLNM 6OKOBbLIM
npwxartmem BAonb wabnoHa.

MpumeyaHue: 13-3a BbICTYNaOLWEN BbICOTbI

KOMMpOBasnbHON BTYNKM BbicoTa WwWabnoHa AomkHa
6bITb HE MeHee 8 MM.

B
mﬁ—m
— > U=

,\_/—\_/—/\

®dpe3epoBaHue KPOMOK U npocunen
(cm. puc. @)

Mpy dppesepoBaHnm KPOMOK 1nu npochuna 6e3
napannenbHoro yrnopa gppe3epHblil UHCTPYMEHT
[OIKEH 6bITb OCHALLEH HanpaenaioLwen Landon
WM LIAPUKOMNOALINIMHUKOM.

MonBeanTe aNeKTPONHCTPYMEHT CO CTOPOHbI K
3aroToBKe A0 yrnopa HanpasnAoLwen uandgbl nnm
wapukonoawuvnHuka gpesbl B 0bpabaTbiBaemMyto
KPOMKY 3aroToBku. Beante aneKTponHCTPyMEHT
BJOJSIb KPOMKU 3aroTOBKW U crneaute npw 3ToM 3a
nepneHAnKyNApPHbIM NonoXkeHmeM. Cnmwkom
6onblUoe ycunmne MoXeT NoBpPeanTb KPOMKY
3aroToBKM.

®dpe3epoBaHue ¢ napannesnbHbIM
ynopowm (cm. puc. [H)

3akpenuTe napannenbHbin ynop 20 Ha Kopryce
6apalkoBbiM BUHTOM 19.

YcTaHoBuTe H6apallkoBbIM BUHTOM Ha
napannensHom yrnope 21 xenaemyio rnybuHy
ynopa.

BeaunTe BKMIOYEHHbIN 31€KTPOMHCTPYMEHT C
paBHOMEpPHOM nogayen n 60KOBbIM MPMXKaTUEM K
napannensHomy ynopy 20 BAONb KPOMKMU
3aroToBKM.

®dpesepoBaHue ¢ HanpaBAKLWUM
BCnomMmorartesibHbIM 3JIeMeHTOM
(cm. puc. [)

HanpaBnatowmin anemeHT 22 cny>uT ansa

bpe3epoBaHnA KPOMOK pesamu 6e3
HanpasnAoLen Landbl UNy WapUKONoALUMHMKA.

3akpenuTe HanpaBnALWMIA SNEMEHT 22 Ha
Kopnyce 6apalkoBbiM BUHTOM 19.

BeauTe aneKTPOMHCTPYMEHT 06erMMmn pykamm ¢
paBHOMEPHO NoAaYvei BAOMb KPOMKW 3aroTOBKM.

BokoBoe paccToAHue

[InA n3ameHeHuA KonNu4ecTsa CHUIMAEMoro
MaTepuana Bbl MOxxeTe YCTaHOBUTb Ha
HanpaBnAwoLWeM afieMeHTe 6okoBoe paccToAHne K
3aroTtoBke.

OTnycTuTe 6apallKoBbI BUHT 24, yCTaHOBUTE
>xenaemoe 60KOBOE pacCTOAHMNE BpaLleHUEM
6apalwkoBoro BuHTa 23 u 3aTAHMTE HapallKoBbIN
BUHT 24.

BbicoTa

B 3aBMcuMOCTM OT NpuMeHAEMON hpesbl 1
TONWMHbI 06pabaTbiBaeMon 3aroToBKM
yCTaHOBWTE HanpaBnAoWMIA 3NIEMEHT B
BEPTUKasIbHOM HanpaBfieHUN.

OTtnycTuTe 6apallKoBbI BUHT 19 Ha anemeHTe,
COBUWHbTE €ro B Xenaemyto No3vumio U 3aTAHUTe
6apallKoBbIA BUHT.

YcTaHOBKa KOXyXxa Kopnyca
(cm. puc. @)

[inA ycTaHOBKU KOXyxa kopryca 25 cHuMuTe
3akumHom pblyar 10. Hacagute koxyx 25 cBepxy
Ha Kopnyc 2 1 3aBUHTUTE 3aXXMMHOM pbiyar 10 Tak,
4YTO6bI MPU 3aKPbITOM 3aXXMMHOM pbidare npmsog, 1
Ha[eXHo yaep>XusarncA B Kopnyca.

<Dpe3eposal-me C yrnoBbiM Kopnycom
(cm. pucynkun [ -[1)

Yrnosou kopnyc 26 npuroaeH ocobeHHo ana
(hpesepoBaHme 3anoanmLo 06IMLOBaHHBIX KPOMOK

B TPYAHOLOCTYMHbIX MecTax, AnAa dpesepoBaHus
cneumanbHbIX YIoB W ANA CKalMBaHWA KPOMOK.

[inA cbpe3epoBaHnA KPOMOK C MOMOLLbIO YTII0BOrO
Kopryca 26 dpesa AonmkHa UMeTb HanpaBnAoLLYo
uandy unm LWapuKonoALWNMHUK.

MoHTaX yrfioBoro koprnyca ocyliecTsiaeTca
cornacHbl ykasaHuaM Ans Kopnyca 2.

[InA nonyyYeHnA TOYHOrO yrna yrnoBoun Kopnyc 26
nmeeT OMKCMPOBaHHbIE NOSIOXEHUA C LWarom
Kaxaple 7,5°. O6wmii AmanasoH HacCTPOVKM
0oXxBaTbIBaeT 75°; yrnoBoW KOpnyc MOXHO
HaKNoOHWTb Ha 45° Bnepen n Ha 30° Hasaa. OAnA
HaCTpOVKKM yrna oTnyctTute oba 6apallkoBbIX
BMHTa 27. YCTaHOBUTE XenaeMbli yron no
wKane 28 1 3aBMHTUTE 6apallKoBble BUHTbI 27.

35+2609 140 418 » TMS + 14.06.06

Pycckuii - 5

@




%I% % 2609 140 418.book Seite 6 Mittwoch, 21. Juni 2006 2:56 14

dpesepoBaHue ¢ NOAOLIBOU
CKOJ1b)XEHUA C PYKOATKOW U
naTpybkom anAa noaksiovYeHus
nbinecoca (cm. puc. )

BMecTo noaoLBbl CKONbXEHNA 6 MOXXHO
yCTaHOBUTb NOAOLUBY CKOMbXeHnA 32, koTopas
MMeeT AOMOSHUTENbHYIO PYKOATKY 29 1
BO3MOXHOCTb NOAKIOHYEHNA Mbinecoca.

BbiBEpHUTE 4 LMNMHAOPUYECKUX BUHTA U3
nogowsbl 6 n cHUMKTE ee. NpUBNHTUTE NOAOLIBY
CKOJIbXXeHMA 32 NoCTaBNeHHbIMU BUHTaMK C
NJIOCKON FONOBKOW K OMOpHON nnatdopve
COrNacHoO PUCYHKY.

[inA noaknioYeHnA nbinecoca NPUBMHTUTE ABYMA
BMHTamu NaTpy6ok 31 K NnoaoLBe CKOMbXeHMA 32.
MpucoeanHWTE WnaHr oTcacbiBaHNA C AMameTpom
19/35 MM Kk naTpybky 31.

[inAa obecneyeHnA oNnTUManbHOro MbineyaaneHna
cneayeT perynAapHo ounwatb natpybok 31.

[nA 06paboTKy KPOMOK NPUMEHANTE
LONOSHUTENBHO oTCackiBatoLmin konnak 30.
Konnak yctaHaBnmBawTe COrnacHO pUCYHKY.
[nA obpabaTbiBaHWA rNagKmMx TOPLOB CHAMaWTe
oTcacbiBatoLmii konnak 30.

ONeKTPOMHCTPYMEHT MOXET 6bITb MOAKMIOYEH
NPAMO K LUTENCeNbHON PO3eTKe YHMBEPCanbHOro
nbinecoca bolu, ocHalleHHo yCTPOoNCTBOM
AMCTaHLUMOHHOrO nycka. lMNbinecoc aBTomaTnyecku
3anyckaeTcA Npu BKMIOYEHUN
3NEKTPOVNHCTPYMEHTA.

Mbinecoc aomkeH 6bITb NPpUrodeH AnA
obpabaTbiBaemMoro matepuana.

Mpw oTcackiBaHWM OCOBEHHO BpeaHOW AnA
310pOBbA MblNN, KAHLEPOreHHOW CyXOW MbInw,
cnepyeT NPUMEHATb crneumnarbHbIi NbiNecoc.

Texobcny)kuBaHue n o4MCTKa

B [lo Hayana paboT no TexobCny>XMBaHWIO Unu
Hanagke aNeKTPOVHCTPYMEHTA OTKIIIOUYNUTD
LUTEencenbHy BUNKY OT PO3ETKN CEeTU.

M [1nAa obecnevyeHnA Ka4eCcTBEHHOM 1 6e3onacHom
paboTbl cneyeT NOCTOAHHO coaepXKaTb
ANEKTPOUHCTPYMEHT N BEHTUNALUMNOHHbIe
npopesun B YNCTOTE.

Ecnu aneKTpouHCTPYMEHT HECMOTpPA Ha
TwaTternbHble MeTo4bl U3roTOBJIEHUA N UCMNbITAHUA
BbIMAET U3 CTPOA, TO PEMOHT CieayeT NopyYuTb
aBTOPM30OBaHHON CEPBUCHON MaCcTEPCKOW AnfA
3MEKTPOVHCTPYMEHTOB hupMbl Bolw.

MoxanyncTa, Bo BCex 3anpocax v 3akasax Ha
3an4acTu o6A3aTenbHO ykasbiBanTe
10-pa3pAgHbI NpeAMEeTHbI HOMep Mo TUMOBOMN
Tabnmyke aNEeKTPOUHCTPYMEHTA.

YTunusauumna

OTCny>XXvBLUNIA CBOW CPOK 3IEKTPOVHCTPYMEHT,
NPUHaANEXHOCTW 1 YNaKoBKY creayeT caaTb Ha
3KOJIOTMHECKN YUCTYHO PELMPKYNALMIO OTXOA0B.
Tonbko ana cTpaH 4neHoB EC:

He BbibpacbiBanTe

3/1EKTPOVHCTPYMEHTLI B 6bITOBbIE

oTxoabl!

CornacHo JupekTtuse 2002/96/EC

0 CTapblX ANEKTPUYECKMX U

3MIEKTPOHHbBIX UHCTPYMEHTaxX u
npnbopax n 0 ee NPETBOPEHUN B HALMOHANbHOE
npaBo OTCMY>XXUBLUNE CBOW CPOK
3NEeKTPOVMHCTPYMEHTHI AOMKHbI cCObUpaTbcA
OTAeSIbHO 1 6bITb NepeAaHbl Ha 3KOSIOTNMYECKU
YMCTYIO YyTUIN3aLUmIo.

CepBUC U KOHCYJIbTaLUOHHbIe
ycnyru
ACKKN3bl 3anacHbIX YacTen u CcnpaBKu O HUX Bbl

HahpaeTe Nno agpecy:
www.bosch-pt.com

Poccua

00O «PobepT Boww»

129515, Mocksa, yn. Akagemuka Koponesa, 13

@ oo, +7 495/ 9 35 88 06
DAKC.......ooooeeeeeeeeeeeeeseeeseeees e +7 495/9 3588 07
00O «PobepT bow»

198188, CankT-lNeTepbypr, yn. 3anuesa, 41
.+7(0)812/184 1307
DAKC oo +7 (0)812/1 84 13 61

Afnpeca permoHanbHbIX rapaHTURHBIX CEPBUCHbBIX
LIeHTPOB yKa3aHbl B rapaHTUIAHON KapTe,
BblJABaEMOWi MPU MOKYMNKe MHCTPYMEHTa

B MarasuHe.

Benapycb

CIN Benopycenonb
220 064 MuHck, yn. Kypuartosa, 7

+375 (0)17 / 234 76 60

OcTtaBnAem 3a co6om npaBo Ha USMEHEeHUA.
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TexHi4YHi xapaKTepucTUKu

KpomkodpesepHuin GKF 600
Bepcrtar PROFESSIONAL
ToBapHUin Homep 3601 FOA1..
HominanbHa
crno>xmBaHa noTyXHicTb [BT] 600
LWBnakicTe
XOMOCTOro Xoay [xe."'] 33 000
[Mocapo4He rHi3po 6 MM/

8 mm/

1/4--

Bara 3a npouegaypoto

EPTA-Procedure

01/2003 [kr] 1,5

Knac 3axucty EIpA

Byap nacka, 3Baxkante Ha TOBapHWUIA HOMEP, Lo
3a3HayveHnin Ha 3aBOACHKIN Tabnuyui Bawworo
enekTponpunagy. ToproBesnbHa Ha3Ba OKPeMUX
eneKTponpuaiB MoXxe po3pi3HATUCA.
MpvBeaeHi 3Ha4YeHHA AiCHI NpY HOMIHANbHIN Hanpy3i
230/240 B. lMpwn HW>XX4i Hanpy3i Ta B MOAENAX ANA
[eAKNX KpaiH Ui 3Ha4eHHA MOXYTb BiAPI3HATUCH.

IHcbopmauina wopao wymy Ta Bibpaulii

BumiptoBaHi 3Ha4eHHA BCTAHOBMIOIOTLCA
BiAnoBigHO 0o eBponencbkmx HopM EN 60 745.

OuiHeHun AK A piBEHb 3BYKOBOTrO TUCKY,

AK nNpasuno, He nepesullye 84 ab (A). Noxnbka
BuMiptoBaHHA K = 3 ab.

Mpy po6oTi piBEHb LWYMy MOXE NnepesuLLyBaTh
85 nb (A).

BpArante HaBywWHUKM!

Bibpauif, Ak npaBuno, CTaHOBUTbL He Binblue
2,5 m/c.

BKasiBKax piBeHb Bibpauyji
6yB BM3HAYEHWI 3a NpoLeAypoio, BUSHAYEHOIO B
EN 60 745; Heto MOXHa KopucTyBaTucA ansa
MNopiBHAHHA Npunagis.
PiBeHb Bibpauii MOXXe MIHATUCA B 3aNeXHOCTI Bif,
BMKOPWUCTaHHA eneKkTponpunaay i iHkonm moxe
nepebinbllyBaTN 3HAYEHHA, 3a3HAa4YeHe B LIMX
BKasiBkax. [pu perynapHin ekcnnyataduii
enekTponpunagy B Takui cnocib sibpauiiHe
HaBaHTaXXeHHA MOXHAa HeAO0OUIHUTY.
BKASBIBKA: [1na TOYHOI OUiHKK BibpauiniHOro
HaBaHTaXXeHHA NPOTAroM NeBHOro Yacy Tpeba
ypaxoByBaTu TakoX i iHTepBanu, Konu npunag
BVMKHYTUIA @60 KOMK BiH XOM | YBIMKHYTUIA, ane He
BVMKOPUCTOBYETLCA. Lle MoXxe 3Ha4yHO 3MeHWNTM
BibpaLiiiHe HaBaHTaXXEHHA NPOTAroM BCbOro Yacy
poboTw.

3anaBa npo BignosigHicTb C €

Mwu 3aABNAEMO 3 MOBHOIO BiAMNOBIAAMBHICTIO, LLO
Lief NpoAayKT BiAnoBiAae HACTYMHUM HOPMaM Y
HOopMaTuBHUM aokymeHTam: EN (eBponencoki
HopMu) 60 745 BiANOBIAHO A0 NOSIOXKEHb aNPEKTUB
89/336/EWG (EBponencbkoro EKOHOMIYHOrO
CnisToBapucTtsa), 98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

. i iV, %ﬁ%@

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

306pa)keHi KOMNOHEHTU

Byab nacka, BiAKpWTE cKnagHy CTOPIHKY i3
306pa>keHHAM npunagy i TpumanTe i nepeg coboto,
Konu 6yaeTe unTaTu IHCTPYKLUitO 3 eKcnyaTtauii.

Hymepauia 306pa>KeHnX KOMMNOHEHTIB
nocunaeTbCcA Ha 306paXKeHHA enekTponpunagy Ha
CTOPIHLi 3 ManOHKOM.

1 lMpuBoaHui By30n
2 ®pe3sepHuin 6rok

3 KoniwaTtko AnA TO4YHOro HaCTPOOBAHHA
rMbunHn chpesepyBaHHA

®dpesa*

HakugHa ranka 3 3aTUCKHOIO LiaHroko
MnuTa KoB3aHHA

OnopHa nnuTta

o N O G s

LLlkana anA HaCTPOKOBAHHA rMNOUHN
pesepyBaHHA

9 OdikcaTtop wnuHaena
10 3aTtuckHui Baxinb
11 Bumukay
12 Tankosuin KnoY
13 UaHra
14 KonipHa rinb3a*
15 Tl'ymoBe Kinbue
16 Kpyrna nnurta KoB3aHHA™
17 KpinunbHUiA rBUHT NAWTU KOB3aHHA (4 X)
18 LleHTpyBanbHa onpaska*
19 BuHT-6apaHumK AnA dikcauii ynopa
20 MapanenbHuii ynop
21 Oikcyoumi rBUHT ANA NapanenbHoro ynopa
22 HanpamHui npucTpin

23 [BMHT-6apaH4MK ANA ropu3oHTaNbHOro
BVPIBHIOBAHHA [0MOMIXHOIO HanpAMHOrO
3acoby

37+2609 140 418 » TMS + 14.06.06

YKpaiHcbka - 1

4@




% é 2 609 140 418.book Seite 2 Mittwoch, 21. Juni 2006 2:56 14

24

25
26
27
28
29
30
31
32

MBUHT-6apaHynK anA gikcauii ropu3oHTanbLHO
BMPIBHAHOrO MONOXKEHHA

Kpuika dpesepHoro 6noka*
KyToBuin cpesepHuin 6nok*
IBUHT-6apaH4mK AnA gikcauii kyta
Lkana dikcauii kyta ppesepysaHHA
PykoaTka*

Butsa>xHun koBnak*

Mip’'egHyBay wnaHra*

Mnuta KOB3aHHA 3 PYKOATKOIO i
BiICMOKTYBalibHUM aganTepom™

* 306parkeHe 4M onucaHe NpunaanA He HaNeXuTb A0
cTaHAapTHOro obcAry nocTaBku.

N

AnAa Bawoi 6e3neku

®dpesu Ta iHwe npunapaA NOBUHHI TOYHO
nacysaTu B 3aTUCKa4 po60o4oro iHCTpymeHTa
(y uaHry) Baworo enektponpunagy. Po6ounii
iHCTPYMEHT, L0 He TOYHO nacye B 3aTuckad
pobo4oro iHCTPYMeHTa, 06epTaeTbCA
HepiBHOMIPHO, CUMbHO BIGPYE i MOXe
NpU3BOANTN A0 BTPATW KOHTPOSIO HaA HUM.

NinBoAbTe enekTponpunaa Ao
o6po6nioBaHoOi AeTani nuiue yBiMKHYTUM.
Mpu 3acTpABaHHi enekTponpunagy B
06po6ntoBaHin aeTani BiH MOXe BiACKOYMTH.

He nigctaBnAiTe pyku B 30HY (hpesepyBaHHA
i nig ¢ppesy. [ipyroto pykor TpumauTeca 3a
A0AAaTKOBY PYKOATKY abo 3a Koprnyc moTopa.
AKLwWo 0buaBi pykn 3HaxoaATbCA Ha
hpesepHOMy BepcTaTi, BOHW HE MOXYTb 6yTn
nopaHeHi gpesoto.

H Hi B AKomy pasi He ¢pe3epyunTe Ha
MpouunTaiiTe BCi MONepemKeHHs i MeTaneBnx npeameTax, LBAxax abo reuHTax/
BKa3iBKMW. HefoaepxarHs wypynax. Lle MoXe nowkoamTi copesy i
rnonepekeHb | BKa3iBOK MOXe npu3BecTy [0 36inbLueHoi BibpaLlii.
npu3BoAMTY 00 yAapy enekTpu4yHum H lMpu poboTax, Konu enekTponpunag Moxe
CTPYMOM, MOXexi Ta/abo CeprosHmX 3a4enuTU 3axoBaHy NPoBOAKY abo BRnacHUM
Tpasm. WHYP, TPMManTe Npunapa nuiue 3a i3ofboBaHi
[OBPE 3BEPITANTE Ll BKA3IBKW. PYUKM. 3a4ensieHHA NPOBOAKY, L0
B 3akpinnointe o6pobnoBaHui martepian. 3a SHaxOMMTLCA MIA HANPYTOIO, BNEKTPUIYE TAKOX
: i MeTanesi YaCcTUHW Npunagy i NpM3BOANTL 40

[IOMOMOrot0 3aTUCKHOrO MPUCTPoto abo newar
obpobnioBaHnin MaTepian ikcyeTbCA HadinHiLLe
Hi>XK NPV TPMMaHHi oro B pyui.

B He o6pobnainTe matepianu, Wo MiCTATb
acbecT. AcbecT BBaXKAETLCA KAHLIEPOreHHNM.

H lMNepep TUM, AK NOKNacTU enekTponpunaga,
3a4yeKauTe, NOKM BiH He 3ynuHUTbLCA. Po6ounii
iHCTPYMEHT MOXe 3aigaTty, Wo Npu3BoanTb 40
BTpaTV KOHTPOJIIO HaA eNeKTponpunagom.

B He KopucTyiiTeca eneKTponpunagom, AKLLO

yAapy enekTpUYHUM CTPYMOM.

[nA 3HaxomKeHHA Tpy6 Ta NpoBOAKMU B
CcTiHax BUKOPUCTOBYWUTE NpuAaaTHi npunaau
a6o 3BepHiTbCA B MmicLueBe NiANpPUEMCTBO
eneKTpo-, ra3o- Ta BOAONOCTa4aHHA.
3ayenneHHA eneKTponpoBOAKN MOXe
NPU3BOANTMN [0 MOXKEXi Ta BPaXKEHHA
eNeKTPUYHNM CTPYMOM. 3ayenneHHA ra3oBoi
Tpybum MO>XKe NpU3BOANTU OO BUOYXY.
3ay4enneHHA BOAONPOBOAHOI TPYOU MOXKe

3aBfaTu WKoAy MaTepianbHUM LiHHOCTAM abo
NPU3BOAUTY A0 BPAXKEHHA eNIeKTPUYHUM
CTpyMOM.

NOLWKOKEHNI Kabenb. Mpu NowKoaKeHHi
kabento nig Yac pob6oTn He TopkanuTecA A0
NoLIKOA)KEeHOro Kabento i BUTArHITb
wiTencenb 3 po3eTKU. MowkoakeHnn Kabenb
36inbluye pU3nK yaapy enekTpu4H1UM CTPYMOM.

B EnekTponpunagm, Lo BUKOPUCTOBYIOTbCA
HaaBopi, Tpeb6a BMMKaTH Yepe3 3aXucHUi
astomar (FI-).

B [onycTtuma KinbkKicTb 06epTiB po6o4yoro
iHCTPyMeHTa NOBUHHA AK MiHiMyM
BiAnoBifaTM MakCcUManbHiN KinbKocTi
obeprTiB, WO 3a3Ha4YeHa Ha efieKTponpunagi.
MpunapaA, Wwo obepTaeTbCA WBKALLE HIX
[onycTuMo, Moxe 6yTu 3incoBaHe.

Mpu3HayeHHA npunany

Mpunap npyusHayeHnn anA dpesepyBaHHA Kpais B
[epeBuHi, nnacTmaci Ta nerkmx 6yaisenbHUX
maTepianax. BiH Takox npuagatHun ona
bpe3epyBaHHA nasis, Npodinis Ta 4OBMMX OTBOPIB
Ta chpesepyBaHHA 3 KOMIPHOIO riNb3010.
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MoHTax

W [Mepep 6yab-AKMMU MaHiNyNALiAMU 3 Npunagom
BUTArHITb LUTENCESb 3 PO3ETKMU.

[deMoHTaXX npuBoAHOro By3na
(avs. man. [Y)

[nAa aemoHTaxy npvBoAHoro By3na 1 signycTitbh
3aTuCKHWM Baxinb 10 i noBepHiTb hpesepHni 6510k 2
NO3HAYKOIO «A» Ha cMBON « Il » Ha NPUBOAHOMY
By3ni. [10TiM NOTArHITL NpuBOAHWIA By30on 1 fo ynopy
yropy, NoBepHiTb NPMBOAHUI By30n 1 [0 yrnopy
NpPOTUN CTPINKN rOANHHMKA | BATATHITE NPUBOAHWI
By30n 1 3 chpesepHoro 6roka 2.

Bubip dpesn

B 3anexHocTi Big cneundiku o6pobkm Ta MeTH
3acTocyBaHHA hpe3n byBatoTb Pi3HNX TUMIB Ta
Pi3HOI AKOCTI:

®pe3u 3 BUCOKONPOAYKTUBHOI
wsuakKopisanbHoi ctani (HSS) npupartHi ana
06pobKN M’AKMX MaTepianis, AK Hanp., M’AKOI
[epeBVHM Ta nnacTMacy.

®pe3u 3 TBEpAOCNIaBHO KpomKoto (HM)
npu3HaYveHi ana Teepanx i abpasnBHUX maTepianis,
AK Hanp., ANA 4epeBuHW TBEpAVX MNopia.

OpuiriHanbHi hpesun 3 LWIMPOKOro aCoOPTUMEHTY
npvnagaa Bosch moxHa oTpumaTu B
crneuiann3oBaHoOMy MarasuHi.

BcTtaHoBneHHA pesun

(ame. man. @ +M)

W [Mepep 6yab-AKMMU MaHiNyNALiAMKY 3 Npunaaom
BUTATHITb LUTEMNCesb 3 PO3ETKU.

M [py BCTAHOBNEHHI Ta 3aMiHi (opesn pagnmo
BAAraTU 3axXUCHI pyKaBuLi.

[leMOHTYyTe NPUBOAHWIA BY30S1, AK OMUCAHO Y
BiANOBiAHOMY pO34ini.

HaTwucHiTb Ha chikcaTop wnuHaena 9 i Tpumante
Oro HaTUCHYTUM. 3a HeobXiAHICTIO MOBEPHITb
LWINWHAENb PYKOIO, LWO6 hikcaTop 3anLioB y
3a4ensieHHA.

B [epLu, HiXX HATUCKATK Ha hikcaTop WNuHAenA,
3a4eKkanTte, NOKMW WNUHAENb HE 3YyNMNHUTBLCA.

BignycTiTe HaKMAHY raviky 5 BUNkOB/MM rankosum
kntodem 12 (poamip nig kntoy 18 MM) Ha Aekinbka
0b6epTiB, ane He BiAKPYy4ynTe ii NOBHICTIO.
BcTpomiTh hpesy TaknuM YMHOM, o6 XBOCTOBUK
pesun 6yB BCTPOMIEHUIA NPUHaNMHI Ha 20 MM
([MOB>XMHa XBOCTOBUKA).

3aTArHITb HaKWAHY ranky 5 BUNKOBUM rankoBuM
kntoyem 12 (poamip nig ko4 18 mm) i BignycTiTL
ikcaTop wnuHAaena 9.
B >xogHOMYy pas3i He 3aTArynTe HakKMaHy
raiKy Ha 3aTUCKHil LiaH3i, Noku He 6yae
BCTpOMneHa ¢pesa.

3amiHa 3aTUCKHOI LlaHrm
(ams. man. )

B 3anexHocCTi Big BUKOPUCTOBYBaHOI hpesu
MO>XXHa BUKOPUCTOBYBATU Pi3Hi 3aTUCKHI LiaHru,
OMB. «TexHiYHi aaHi».

3aTnckHa uaHra 13 noBMHHA CUAITU B HAKUAOHIN
ranui 3 HeBenukmm ntocpTom. HakmaHa raka i3
3aTUCKHOIO LiaHroo 5 noBnHHA Nerko
MOHTYBaTUCb. AKLLO HaKnaHa ranka i3 3aTUCKHO
LlaHrolo 5 noLwKoaXeHa, HeraHo noMmiHanTe ii.

HaTtucHiTb Ha dhikcaTop wnuHaena 9 i Tpumante
Oro HaTUCHYTUM. 3a HeoOXiAHICTIO MOBEPHITb
WNUHAENb PYKOLO, WO6 dikcaTop 3aiLoB y
3a4enneHHA.

BigKpyTiTb HaKNAHY ramky 3 3aTUCKHOIO LiIaHroto 5.
BignycTiTh dhikcaTop wnmHaena 9.

MpoYnCTITb rHI3A0 Nif 3aTUCKHY LaHry i 3aTUCKHY
uaHry 13 3a 4OMOMOro M’AKOro neHanunka abo
npoaymnTe iX CTUCHYTUM MOBITPAM.

3HOBY NPUKPYTiTb HAKNAHY ravky 5.

B >xoaHOMY pasi He 3aTAryimTe HaKUAHY
ramMky Ha 3aTUCKHIil LaH3i, Noku He 6yae
BCTpOMJieHa (ppesa.

MoHTa)k npuBoAHOro By3na
(ave. man. @A)

[lnA moHTaxy npmBoAHOro By3na 1 BignycTiTb
3aTUCKHWI Baxinb 10 Ta BCTAHOBITb NOABIVHI
CTPINKn Ha NpuBoAHOMY By3ni 1 i Ha dppesepHomy
6noui 2 ogHa NpoTK oAHoI. BCTpoMiTh NnpuBoaHMIA
By3on 1y cpesepHuii 65ok 2 i nosepTanTe
npuBOAHWIA By30n 1 3a CTPINKOK rOAUHHMKA, NMOKK
nosHayka «A» Ha opesepHomy bnoui 2 He byae
LAVMBUTUCA Ha MiHito nig cumsonom « ™ » Ha
npvBogHomy By3ni 1. BCTpomiTe npuBogHuii
By3on 1y copesepHuii 65ok 2.

Micna MoHTaXxy BCTaHOBITb chpe3epHuin 6110k 2
NO3HAYKOIO «A» HA CUMBOS «f@» Ha NPUBOAHOMY
By3ni 1 i 3aTUCHITb 3aTUCKHWIA Baxinb 10.

W [Micna MmoHTaXcy 3aBXau nepesipaiTe, 4n gobpe
NPUBOAHWI BY305 CUANTb y ppe3epHomy 6110ui.
Cuny 3aTUCKHOro BaXkenA MOXHa MiHATH,
noBepTaroym ravky.

MNigTAryBaHHA 3aTUCKHOro Ba)kens

LLlo6 nigperyntoBaTu cuny BaxKens, BianycTiTb
3aTUCKHMI Baxinb 10, NOBEPHITb raiky Ha
3aTVCKHOMY Baxkeni 3a A0MOMOrol0 BUNKOBOro
rankoBoro Kioya (po3mip nig Koy 8 Mm) npubn.
Ha 45° 3a CTPINKOIO roANHHNKA | 3HOBY 3aTAMHITb
3aTnckHuin Baxinb 10. MNepeBipTe, 4N HaAINHO
3aTUCHYTUI NpuBoaHWIA By3on 1. He 3atarynte
ranky 3aHagTo CUMbHO.
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MNMouyaTtok po6oTHn

3BaXaniTe Ha Hanpyry B Mepexi: Hanpyra
oXxepena cTpymy noBvHHA BiANOBIAATU 3HAYEHHIO,
L0 BKa3aHe Ha Tabnun4ui 3 xapakTepuctTukamu
iHCTPYMEHTY. [HCTPYMEHT, Lo po3paxoBaHui Ha
Hanpyry 230 V, moxXe npautoBaTt Npu Hanpysi
220 V.

BmukaHHA/BumMukaHHAa

LLlo6 po3noyatu npauroBaTu 3 Npunagom,
BCTaHOBITb BUMMKa4d 11 Ha l.

LLlo6 BUMKHYTM Npunag, BCTaHOBITb BUMMKay 11
Ha 0.

BcTaHOBEHHA rNMMbuHu
¢pesepysaHHa (aus. man. [d)

B HacTtpotoBaTn rnbuHy hpesepyBaHHA MOXHa
NuLle Ha BUMKHYTOMY enekTponpunagi.

MpucTtaBTe enekTponpunag oo o6pobaBaHOro
maTepiany.

BignycTiTe 3aTUCKHMI Baxinb 10, NOBEPHITb
hpesepHnin 610K 2 NO3HAYKOIO «A» Ha

cuvson «mf » i NOBINBLHO ONycKalTe NPUBOLHUIA
BY30/1, NOKM (hpesa He TOPKHETbCA
obpobntoBanbHOro martepiany. 3adikcynTe
NPUBOAHWIA BY3011 Y LIbOMY MOMOXEHHI, 3aTUCHYBLUN
3aTUCKHWIM Baxinb 10.

MopmsiTbCA, WO NoKasye WKana 8, Ta 3aHoTyWTe
Lie 3HaYeHHA (BCTaHOBNEHHA HynA). [JopanTte fo
LbOro 3Ha4eHHA 6axkaHy rnmbuHy dpesepyBaHHA.

BignycTiTe 3aTUCKHMI Baxinb 10 i BCTAHOBITb
NPUBOAHWIA BY30/ Ha po3paxoBaHe 3Ha4YeHHA
wkanu. MNMoBepHiTb hpesepHuii 6ok 2

MO3HAYKOIO «A» Ha CUMBON «f@» | 3HOBY 3aTUCHITb
3aTUCKHMI Baxinb 10.

MepeBipTe BCTaHOBNEHY rMbMHY bpe3epyBaHHsA
nNpakTUYHUMK BUNPOBYBaHHAMK Ta 3a
HeobXiAHICTIO NiaKOpeKTywTE ii.

[lnA TOYHOro HacCTPOKOBaHHA rMMOUHN
hpesepyBaHHA BCTAHOBITb MPUBOAHUIA BY30 Npu
BiAKpPUTOMY 3aTUCKHOMY Baxkeni 10

NO3HaYKOI0 «A» Ha cumeon « @». 3a monomororo
Koniwarka 3 BCTaHOBITb 6axkaHy rmnbuHy
bpesepyBaHHsa. [10TiM 3aTUCHITb 3aTUCKHUI
Baxinb 10, wWob HafiiHoO 3adikcyBaTy NPUBOLHWN
BY30/ Yy ope3epHoMy 6n0oLi.

BkasiBku go pobotum

Hanpamok cpesepyBaHHA
(avs. man. [q)

PpesepyBaHHA Ma€e 3aBXXAM 3A4IMCHIOBATUCA NPOTH
HanpAmKy obepTaHHA pesn (3ycTpidHe
dpesepyBaHHs).

Mpw hpesepyBaHHi 3a HANPAMKOM 06epTaHHA
(nonyTHe hpesepyBaHHA) enekTponpunag Moxe
BMPBaTUCA 3 PYK.

®dpesepyBaHHA

B KopucTtyiTeca eneKtponpunanom nuiue 3
MOHTOBaHUM bpe3epHum 6nokom. Btpata
KOHTPOJIO HAaA eNeKTPonpunanoM MoXxe
NPU3BOANTU A0 TINECHUX YLIKOAXKEHb.

B Mepep novaTkom onepadii ppesepyBaHHA
nepesipanTe, WO6 No3Havyka «A» Ha
hpesepHomy Hnoui 2 3b6iranaca 3
No3Ha4Kolo «fll» Ha NpMBoAHOMY Byani 1.

BkasiBka: BpaxoByiTe, Wwo cpesa 4 3aBxau
BUrNAZae 3 onopHoi nnntn 7. He nowkoabTe
wabnoH Ta 06pobntoBaHy geTarnsb.

BcTaHoBITb rMnbuHy hpesepyBaHHA, AK OnNMcaHo
BULLE.

VBIMKHITb efieKTponpunag i nigseaite noro oo
06po6ntoBaHoOro MicuA.

3pincHionTe hpesepyBaHHA 3 PiBHOMIPHOO
nopaveto.

lMicnA 3aKiH4eHHA onepauii dhpesepyBaHHA
BUMKHITb enekTponpunag. MepL, Hi>XX noknactu
eneKTponpunag, 3adyekante, noku gpesa
MOBHICTIO HE 3YNNHUTLCA.

®dpesepyBaHHA 3 KOMiPHOIO FifIb3010

KonipHa rinb3a 14 no3BonAe NepeHocnMTn Ha
06pobntoBaHy AeTanb KOHTypu 3paskiB Ta
LwabnoHis.

YcTaHOBNEHHA KONipHOI rinb3un 14
(amB. man. )

BVKpyTiTb YOTMPW FBUHTU 3 LUNIHAPUYHOO
rOfIOBKOIO 3 HUXHBOIO 6OKY MANTU KOB3aHHA 6 i
3HIMITb NUTY KOB3aHHA 6. BcTasTe rymose
Kinbue 15 i noTim KonipHy rinb3y 14y Kpyrny nauTy
KOB3aHHA 16, AK 306pa>keHO Ha MasoHKy.
MpuKpyTiTb KPYrNy NAMTy KoB3aHHA 16 gogaHumu
rBMHTaMU 3 NSIOCKOK rOSIOBKOKO A0 OMipHOI

nnTtn 7.
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lOcTupyBaHHA/LEHTPYBaHHA KOMiPHOI rinb3n
(amB. man. n)

[na Toro, Wwob BiacTaHb MiXK LEHTPOM dpesu i
KpaeM KonipHoi rinbaun 6yna Kpyrom ogHakoBsa, 3a
HEeObXiAHICTIO MOXHA LeHTpYBaTW KOMIPHY Finb3y
MO BiAHOLLEHHIO [0 NANTU KOB3aHHA.

BianycTiTb KpinunbHi rBuHTX 17 Npnb1. Ha
2 06epTu, Wob nnmTa KkoB3aHHA 16 BiNbHO
nepecysanacs.

BcTpomiTb LeHTpyBanbHy onpasky 18, AK
3006pa>keHo Ha MartoHKy, y 3aTuckay pobo4oro
iHCTpyMeHTa. 3aTArHiTb PyKOK HaKWAHY ranky,
o6 LeHTpyBanbHa onpaska Lie Morna BinbHO
coBaruca.

BupiBHAWTe LeHTpyBanbHy onpasky 18 Ta konipHy
rinb3y 14 ogHa [0 04HOI, 3nerka coBato4mn nNauTy
KoB3aHHA 16.

3HOBY 3aTArHITb KPIiNWnbHi rBUHTU 17 | BUAMITB
LeHTpyBanbHy onpasky 18 3 3aTuckaya po6o4oro
IHCTpyMeHTa.

®pesepyBaHHA

LiameTp cpe3u mae 6yTn meHwWUM 3a
BHYTPILUHIA AiameTp KONipHOI rinb3u.
MpucTtaBTe enexkTponpunag KonipHoo rinb3oto 14
[o wabnoHa.
BepiTb enekTponpunag 3 BUCTyNar4o KOomnipHoK

rinb30t0 Y340BXX WabMoHy, 3nerka npuTUCKy4m
360KYy.

BkasiBka: 3Baxkatoun Ha BUCOTY KOMipHOI rinbau,
TOBLUMHA WabnoHa mae 6yTu He MeHLwe 8 MM.

]
mﬁ—m
— > ="

,\_/—\_/—/\

KaHTyBaHHA Ta npodinbHe
tdpesepyBaHHa (aus. man. [J)

Mpy KaHTyBaHHI 4v NpodinbHOMY hpe3epyBaHHi
6e3 napanensHoOro ynopa dpesa mae 6ytu
OCHalleHa HanpAMHOIo Landoto abo
LUAPVKONIALMITHUKOM.

MipBeniTb enexkTponpunag 360Ky Ao
obpobntoBanbHOi geTani, Wwob HanpAamMHa uanda
ab0 WwaprKonigWnnHUK opesun NpunAras 4o Kpato
obpobntoBanbHoi geTani. Beaitb enektponpunan
Yy340BX Kpato 06pobntoBasnbHOi geTani, Npy uboMy
cnigkynTe 3a Tum, Wob 3b6epiratn NPAMUA KyT.
3aHaATo cunbHe HAaTUCKYBaHHA MOXE MOLWKOAUTM
Kpan o6pobntoBanbHOI geTani.

®dpesepyBaHHA 3 NnapasnesibHUM
ynopowm (aue. man. [{)

3akpinuTb NnapanensHuin ynop 20 Ha chpesepHoMy
6noui 3a gJonomoroto renHTa-6apaHynka 19.

3a Aonomoroio remHTa-6apaH4mKa Ha
napanesibHoMy ynopi 21 BCTaHOBITb HaXkaHy
rAMbuHy yrnopy.

BopaiTb enekTponpunanom y3a0Bx Kpato
06pobnioBaHoOro MaTepiany 3 piBHOMIpHOK
nojayeto, HaTUCKYO4M 360Ky Ha napanenbHuiA
yrop 20.

®dpe3epyBaHHA 3 4OMOMIXXHUM
HanpAMHUM 3acobom (AuMB. man. m)

3aBaAKKU JOMOMIXHOMY HanpAMHOMY 3acoby 22
MO>XHa dpe3epyBaTu Kpai ppesamm 6e3
HanpAMHOI Landu abo LWapnkKonigWnnHUKa.

3aKpinnTb AOMOMIXHUIA HANPAMHWIA 3aci6 22 Ha
pesepHOMy 6oL 3a AONOMOroio rBUHTA-
6apaHunka 19.

BegiTb enekTponpunag 3 piBHOMIpHOIO Nojayeto
y3A0BX Kpato 06pobntoBanbHoi getarni.

Bi4Ha BiagcTaHb

[nA 3MiHM KiNbKOCTI 3HIMaHHA MaTepiany MoXHa
peryntoBaTu 6i4Hy BiACTaHb MiXX 06po60BanNbHUM
marepianom Ta HanpAMHAM BaJIMKOM Ha
[OMOMIXXHOMY HanpAMHOMY 3acobi.

BianycTiTb rBMHT-6apaHyYnK 24, BCTAHOBITb
6axkaHy 6i4Hy BiACTaHb, MOBEPTAOYN IBUHT
6apaHuvK 23, i 3HOBY 3aTArHITb FBUHT-
6apaHunk 24.

Bucota

B 3anexHOCTi Bif BUKOPUCTOBYBaHOI pesu i
TOBLUMHM 06p06AIOBAHOro MaTtepiany BCTaHOBITb
[OMOMIXKHWIN HaNPAMHWIA 3aci6 y BepTuKanbHe
MOMOXEHHA.

BianycTiTb rBUHT-6apaHymK 19 Ha AONOMIXXHOMY
HanpAMHOMY 3acobi, NepecyHbTe AOMOMIDKHUIA
HanpAMHUIA 3acib y 6axkaHe NONOXeHHA i 3HOBY
3aTArHITb NBUHT-6apaHYuK.

MoHTa) KpuwiKu hpesepHoro 6soka
(avs. man. )

[nA MOHTaXy KpuwKu dopesepHoro 6noka 25
3HIMiTb 3aTUCKHWI Baxinb 10. HaaiHbTe KpULLKY
dpesepHoro 6noka 25 3Bepxy Ha hpe3epHUn
610K 2 i 3HOBY 3aKpyTiTb 3aTUCKHWI BaxXinb 10 Tak
MiLHO, W06 Npu 3aTUCHYTOMY 3aTUCKHOMY BadKeni
npuBoAHWIA By3on 1 HaAiNHO yTpUMyBaBcA y
dpesepHOMy briowi.
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®dpesepyBaHHA 3 KYTOBUM (hpe3epHUM
6nokom (aus. man. [ -E1)

KyToBui chpesepHuii 6rok 26 ocobnmnso npuaaTHUim
AnA pesepyBaHHA ypiBEHb NamiHOBaHWX KpaiB y
BaXKKOAOCTYMHUX MicLAX, ANA dpe3epyBaHHA
0cobnMBMX KyTiB, @ TAKOX AJIA CKOCY KpaiB.

Mpu cbpesepyBaHHi KPOMOK 3 BUKOPUCTAHHAM
KyTOBOro gopesepHoro 6noka 26 dpesa mae 6yTu
obnagHaHa HanpAMHOK Langor abo
LUIAPVKONIALMMTHUKOM.

MoHTax KyToBoro cppesepHoro 6noka
3AIMCHIOETBCA Y BiAMNOBIAHOCTI A0 BKa3iBOK A0
dpesepHoro 6moka 2.

[inA 3a6e3neyveHHA TOYHNX KyTiB HA KyTOBOMY
hpesepHoMy 6ol 26 € rHi3aa 3 iHTepsanom y
7,5°. 3aranbHuii fiana3oH perynioBaHHA CKNagae
75°; KyTOBUI (hpe3epHuin 6NOK MOXHA HaXUNATH
Ha 45° Bnepen i Ha 30° Has3ag. [InA BCTAHOBNEHHA
KyTa BignycTiTb 06uasa reuHTU-6apaH4mkm 27.
BcTaHoBITh 6aXkaHWii KyT 3a AOMOMOroo LWKanu 28
i 3HOBY 3aKpyTiTb rBUHTU-6apaHinkm 27.

®pesepyBaHHA 3 BUKOPUCTaAHHAM
NJNMTU KOB3aHHA 3 PYKOATKOIO Ta
BiACMOKTYBaNbHMM afanTepom
(avs.. man. 1)

MnuTy KoB3aHHA 32 MOXHa MOHTYBaTV 3aMiCTb
NAUTU KOB3aHHA 6; BOHA Mae AOAATKOBY

PYKOATKY 29, a TaKoX Nif’€AHaHHA ANA nunococa.

BVKpyTiTb 4OTMPW FBUHTYW 3 LIMNIHAPUYHOO
rofIoBKOIO 3 HUXHBOIO 6OKY MAUTU KOB3aHHA 6 i
3HIMITb NNTY KOB3aHHA. [MpUKpPyTiTh MANTY
KOB3aHHA 32 AoJaHMMW rBUHTaMM 3 NIOCKO0
rOJfIOBKOIO 10 OMOPHOI NANMTH, AK 306paxKeHo Ha
MarltoHKy.

[nA nigKnNioYeHHA NUIoCoCy NPUKPYTITh
BiAACMOKTYBasnbHui agantep 31 gBoMa rBMHTaMm
[0 NnuTh KoB3aHHA 32. MNig’egHante
BiACMOKTYBasIbHUI WnaHr giameTtpom 19/35 mm go
BiAACMOKTYBasnbHoro agantepa 31.

[nAa 3a6e3ne4yeHHA ONTUManbHOro
BiICMOKTYBaHHA pPerynAapHO npoyuante
BiACMOKTYyBanbHui agantep 31.

[inA 06pobKn KpaiB BUKOPUCTOBYNTE AOAATKOBO
BUTAXHUIA KoBnak 30. MoHTy#Te 1oro, AK
306pa>keHo Ha MarioHKy.

[inAa 06pobKu rnagkux, NNOCKMX NOBEPXOHb
OEMOHTYWTE BUTAXHUIN KoBnak 30.

Mpunap MoOXHa BMMKATK NMPAMO B PO3ETKY
yHiBepcanbHoro nunococa Bosch 3 aucTtaHuiiHum
BMUKa4em. Mpn BBIMKHEHHI npunaay nunococ
noyvHae npautosaT asToOMaTUYHO.

[MunosiacMoKTyBay NOBUHEH ByTW NpuaaTHUM AnA
po60TK 3 06pobIBaHMM MaTepianiom.

Mpu BIACMOKTYBaHHI Cyxoi TMpCH, WO € 0cobnMBO

WKiANMBOK abo KaHLEeporeHow, BUKOPUCTOBYNTE
creuianbHWA NUMOBIACMOKTYBaY.

O6cnyroByBaHHA Ta YMLLEHHA

B [Mepep 6yab-AKMMU MaHinynAauiasM1 3 Npunagom
BUTArHITb LUTENCENb 3 PO3ETKMU.

B [1nA AkicHoi | 6e3ne4Hoi poboTu 3aBXan
TpUManTe enekTponpunag i BEHTUNALIAHI
OTBOPY B YACTOTI.

AKLWO npunaa Npu HaneXxxHoMy AOrNALI BCe-Takn
BMIAE 3 Nafy, Noro PEMOHT MaEe BUKOHyBaTH
TifIbKU cneuianicT cepBiCHOI MaCcTepHi
eneKTpoiHCTpyMeHTiB Bosch.

Mpy 6yAb-AKUX 3anUTaHHAX Ta 3aMOBIIEHHI
3an4yacTuH 060B’A3KOBO 3a3HavalTe 10-3Ha4YHuN
TOBapHUin HOMeP.

BuaaneHHsa

EnexkTponpunaan, npunaaan i ynakosky Tpeba
3/aBaTh Ha eKOMOriYHO YNCTY NOBTOPHY
nepepooky.

JNnwe ana kpaiH €C:

He BuknpanTe enektponpunag B

nobyTose cMmiTTA!

BignosigHo Ao eBponencbKoi

ovipekTuen 2002/96/EG npo

BiAnNpauboBaHi enekTpo- i

€NeKTPOHHI Npunaau i i
NepeTBOPEHHA B HaLiOHaNbHOMY 3aKOHOAABCTBI
eneKTponpunaan, Wo BUALLN 3 BXXUBAHHA,
NOBWHHI 34aBaTUCA OKPEMO i yTunisyesartuca
€KOJI0r4HO YACTUM COCOBOM.

Cepsic i KOHcynbTaUii ANA KNiEHTIB

MantoHok B geTanAax i iHhopmauito woao
3anyacTuH AMB. 3a afpPecolo:
www.bosch-pt.com

YkpaiHa

ABTOPWU30BaHNIN CepBiCHUI LEHTP «Enoc»

254071 m.Kwis, Byn. Bepxnin Ban, 32

+380 (0)44 / 463 67 46
LT T o +380 (0)44 / 463 67 46
E-Mail: ASCEPOS@viaduk.net

Mo>xnusi 3miHu
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Date tehnice

Masina de frezat muchii  GKF 600
PROFESSIONAL
Numar de
identificare 3601 FOA 1..
Putere nominala [W] 600
Turatie de mers
in gol [rot./min] 33 000
Sistem prindere 6 mm/
dispozitive 8 mm/
A
Greutate conform
EPTA-Procedure
(procedura EPTA)
01/2003 [kg] 1,5
Clasa de
protectie o] /1

Va rugam sa retineti numarul de identificare de pe placuta
indicatoare a sculei dumneavoatra electrice. Denumirile
comerciale ale sculelelor electrice pot varia.

Specificatiile corespund unor tensiuni nominale de [U]
230/240 V. Aceste specificatii pot insa varia in cazul
tensiunilor inferioare valorilor mentionate cét sila modelele
specifice anumitor tari.

Informatii privind zgomotul-/vibratii

Valorile masurate au fost determinate conform
EN 60 745.

Nivelul presiunii sonore evaluat A al masinii este
in mod normal de 84 dB (A). Siguranta
masurarii K = 3 dB.
Nivelul zgomotului in timpul lucrului poate depasi
85 dB (A).
Purtati aparat de protectie auditiva!
Vibratiile méana-brat sunt in mod normal
inferioare valorii de 2,5 m/s?.
!\livelul de vibralii mep;io_nat
in prezentele instructiuni a
fost masurat conform unui procedeu de masurare
standardizat in EN 60 745 si poate fi folosit
pentru compararea masinilor.
Nivelul de vibratii se va modifica in functie de
utilizarea sculei electrice si poate depasi in unele
cazuri valoarea mentionata in prezentele
instructiuni. Solicitarea vibratorie specificata
poate fi depasita, in cazul in care scula electrica
este folosita regulat in acest mod.
INDICATIE: Pentru evaluarea precisa a solicitarii
vibratorii int-un anumit interval, ar trebui sa se
tind seama si de perioadele de timp in care
masgina este oprita sau functioneaza, fara insa a
se lucra efectiv cu ea. Aceasta ar putea reduce
considerabil solicitarea vibratorie pe intregul
interval de lucru.

—

Declaratie de conformitate C €

Declaram cu deplina raspundere ca acest produs
corespunde urmatoarelor norme si documente
normative: EN 60 745 conform prevederilor si
directivelor 89/336/CEE, 98/37/CE.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

W&_/m .V %ﬁ%@«

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Elemente componente
Va rugam sa desfasurati pagina plianta cu
ilustrarea masinii si sa lasati aceasta pagina
desfasurata in timp ce cititi instructiunile de
folosire.

Numerotarea elementelor componente se refera
la reprezentarea sculei electrice de la pagina
grafica.

1 Unitate de antrenare

2 Dispozitiv de frezat muchii

3 Rozeta de reglare pentru reglajul fin
al adancimilor de frezare

4 Dispozitiv freza*

Piulita olandeza cu bucsa elastica de
prindere

Placa culisanta

Placa de baza

Scala de reglare fina a adancimii de frezare
9 Tasta blocare ax

10 Parghie de strangere

11 Intrerupator pornit/oprit

12 Cheie fixa

13 Bucsa elastica de prindere

14 Bucsa de copiere™

15 Inel din cauciuc

16 Placa culisanta rotunda*

17 Surub de fixare pentru placa culisanta (4 x)

18 Dorn de centrare™

19 Surub-fluture pentru fixarea limitatorului

20 Limitator paralel de ghidare

21 Surub fluture pentru limitator paralel de
ghidare

22 Dispozitiv de ghidare

(3]

o N O
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23 Surub-fluture pentru alinierea orizontala a
dispozitivului de ghidare

24 Surub-fluture pentru fixarea alinierii
orizontale

25 Capac dispozitiv de frezat muchii*

26 Dispozitiv unghiular de frezat muchii*

27 Surub-fluture pentru reglarea unghiurilor
28 Scala pentru reglarea unghiurilor de frezare
29 Maner*

30 Aparatoare pentru aspirare*

31 Adaptor de aspirare*

32 Placa culisanta cu méaner si adaptor de
aspirare™
* Accesoriile ilustrate sau descrise nu sunt incluse in
setul de livrare standard.

AN

Pentru siguranta
dumneavoastra

Cititi toate indicatiile de avertizare
si instructiunile. Nerespectarea
indicatiilor de avertizare si a
instructiunilor poate provoca
electrocutare, incendii si/sau raniri
grave.

PASTRATI IN CONDITII BUNE ACESTE
INSTRUCTIUNI.

B Asigurati piesa de lucru. O piesa de lucru
fixata cu dispozitive de prindere sau cu
menghina este tinuta mai sigur decat cu méana
dv.

B Nu prelucrati materiale care contin azbest.
Azbestul este considerat a fi cancerigen.

W inainte de a ldsa din mana scula electrici
asteptati ca aceasta sa se opreasca
complet. Altfel dispozitivul de lucru se poate
agata si duce la pierderea controlului asupra
sculei electrice.

B Nu folositi scula electrica, cu cablul
deteriorat. Nu atingeti cablul deteriorat si
trageti stecherul daca, cablul se
deterioreaza in timpul lucrului. Cablurile
deteriorate maresc riscul de electrocutare.

B Racordati sculele electrice utilizate in aer
liber prin intermediul unui intrerupator de
siguranta.

W Turatia admisa a accesoriilor trebuie sa fie
cel putin egala cu turatia maxima
specificata pe scula electrica. Accesoriile
care se rotesc mai repede decat este admis,
se pot distruge.

B Dispozitivele de frezat sau alte accesorii
trebuie sa se potriveasca exact in sistemul
de prindere/bucsa elastica de prindere) a
sculei dumneavoastra electrice.
Dispozitivele de lucru care nu se potrivesc
exact in sistemul de prindere al sculei electrice
se rotesc neuniform, vibreaza puternic si pot
duce la pierderea controlului.

B Conduceti scula electrica spre piesa de
prelucrat numai dupa ce ati pornit-o. Altfel
exista pericol de recul in cazul in care
dispozitivul de lucru se agata in piesa de
prelucrat.

B Nu introduceti mainile in sectorul de
frezare si nu atingeti dispozitivul freza.
Tineti cea de doua mana pe méanerul
suplimentar sau pe carcasa motorului.
Daca apucati masina de frezat cu ambele
mainii, acestea din urma nu vor putea ranite de
dispozitivul freza.

B Nu frezati deasupra obiectelor metalice,
cuielor sau suruburilor. Dispozitivul freza se
poate deteriora si duce la cresterea vibratiilor.

B Apucati masina numai de ménerele izolate
atunci cand executati lucrari la care
dispozitivul de taiere ar putea nimeri
conductori ascunsi sau propriul cablu de
alimentare al masinii. Contactul cu un
conductor sub tensiune determina punerea
sub tensiune a componentelor metalice ale
maginii si duce la electrocutare.

B Folositi detectoare adecvate pentru
localizarea conductelor si conductorilor
ascunsi sau adresati-va in acest scop
furnizorilor locali de utilitati.

Atingerea conductorilor electrici poate duce la
incendii si electrocutare. Strapungerea unei
conducte de gaze poate provoca explozii.
Spargerea unei conducte de apa cauzeaza
pagube materiale sau poate duce la
electrocutare.

Utilizare conform destinatiei

Masina este destinata frezarii de muchii in lemn,
material plastic si materiale de constructii usoare.
Este deasemeni adecvata frezarii de caneluri,
profiluri si gauri longitudinale precum si frezarii
dupa sablon de copiere.
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Montare

W Tnaintea tuturor lucrarilor la magina, scoateti
fisa din priza.

Demontarea unitatii de antrenare
(vezi figura [Y)

Pentru demontarea unitatii de antrenare 1
detensionati parghia de strangere 10 si rotiti
dispozitivul de frezat muchii 2 aducandu-I cu
marcajul ,A“ pe simbolul ,m™“ de pe unitatea de
antrenare. Trageti apoi in sus, pana la punctul de
oprire unitatea de antrenare 1, rotiti-o in sens
contrar miscarii acelor de ceasornic pana la
punctul de oprire si extrageti unitatea de
antenare 1 din dispozitivul de frezat muchii 2.

Selectarea dispozitivului freza

Sunt disponibile o diversitate de dispozitive de
frezare de diferite calitati, in functie de tipul de
prelucrare si de scopul utilizarii acestora:

Dispozitivele de frezare din otel foarte
rapid (HSS) sunt adecvate prelucrarii
materialelor moi ca de ex. lemnul de esenta
moale si materialul plastic.

Frezele cu taisuri din carburi metalice sunt
adecvate 1n special pentru materiale dure si
abrazive ca de ex. lemnul de esenta tare.

La distribuitorul dumneavoastra gasiti dispozitive
de frezare originale din programul complet de
accesorii Bosch.

Montarea dispozitivului freza

(vezi figurile J+[)

W inaintea tuturor lucrérilor la masina, scoateti
fisa din priza.

B La montarea si inlocuirea dispozitivelor de
frezare se recomanda purtarea manusilor de
protectie.

Demontati unitatea de antrenare asa cum s-a
descris la paragraful respectiv.

Apésati tasta de blocare a axului 9 si tineti-o
apasata. Rotifi eventual axul cu mana, pana se
blocheaza.

B Actionafi tasta de blocare a axului numai cu
masina oprita.

Slabiti cu cateva ture piulita olandeza 5 cu o

cheie fixa 12 (deschidere cheie 18 mm), totusi nu

desurubati complet piulita olandeza.

Montati astfel freza, incat tija acesteia sa fie

introdusa la o adancime de cel putin 20 mm

(lungimea tijei).

—

Strangeti piulita olandeza 5 cu cheia fixa 12
(deschidere cheie 18 mm) si eliberati tasta de
blocare a axului 9.

in niciun caz nu strangeti bucsa elastici

de prindere cu piulita olandeza, daca nu
este montata nici o freza in aceasta.

Schimbarea bucsei elastice de
prindere (vezi figura )

in functie de freza utilizata, se pot folosi diferite
bucse elastice de prindere, vezi ,Date tehnice®.

Bucsa elastica de prindere 13 trebuie fixata cu
joc mic 1n piulita olandeza. Piulita olandeza cu
bucsa elastica de prindere 5 trebuie sa se poata
monta usor. Daca piulifa olandeza cu bucsa
elastca de prindere 5 sunt deteriorate, inlocuiti-le
neintarziat.

Apésati tasta de blocare a axului 9 si tineti-o
apasata. Rotiti eventual axul cu mana, pana se
blocheaza.

Desurubati piulita olandeza cu bucsa elastica de
prindere 5.

Eliberati tasta de blocare a axului 9.

Curatati sistemul de prindere al bucsei elastice
de prindere si bucsa elastica de prindere 13 cu o
pensulda moale sau prin suflare cu aer comprimat.

Insurubati din nou strans piulita olandez 5.

in niciun caz nu strangeti bucsa elastica
de prindere cu piulita olandeza, daca nu
este montata nici o freza in aceasta.

Montarea unitatii de antrenare

(vezi figura @)

Pentru montarea unitatii de antrenare 1
detensionati parghia de strangere 10 si aliniati
intre ele cele doua sageti duble de pe unitatea de
antrenare 1 gi dispozitivul de frezat muchii 2.
Impingeti unitatea de antrenare 1 in dispozitivul
de frezat muchii 2 si rotiti unitatea de antrenare 1
pana cand marcajul ,A“ de pe dispozitivul de
frezat muchii 2 va arata spre linia de sub
simbolul .m “ de pe unitatea de antrenare 1.
Impingeti unitatea de antrenare 1 in dispozitivul
de frezat muchii 2.

Dupa finalizarea montajului, pozitionati
dispozitivul de frezat muchii 2 cu marcajul ,A“ pe
simbolul ,@*“ de pe unitatea de antrenare 1 si
tensionati parghia de strangere 10.

W Dupéa montaj verficiati intotdeauna daca
unitatea de antrenare este fixata bine in
dispozitivul de frezat muchii. Pretensionarea
parghiei de strangere poate fi modificata prin
rasucirea piulitei.
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Reajustarea parghiei de strangere

Pentru a reajusta forfa de tensionare,
detensionati parghia de strangere 10, invartiti
piulita parghiei de strangere cu o cheie fixa
(deschidere cheie 8 mm) aprox. 45° in sensul
miscarii acelor de ceasornic si tensionati din nou
péarghia de strangere 10. Verificati daca unitatea
de antrenare 1 este fixata in conditii de siguranta.
Nu strangeti prea mult piulita.

Punere in functiune

Atentie la tensiunea de alimentare: Tensiunea
de alimentare trebuie sa corespunda datelor de
pe placuta indicatoare a masinii. Masinile
marcate cu 230 V pot fi alimentate sila 220 V.

Pornire/oprire

Pentru punerea in functiune a masinii
pozitionati intrerupatorul pornit/oprit 11 pe I.
Pentru oprirea masinii pozitionati intrerupatorul
pornit/oprit 11 pe 0.

Reglarea adancimii de frezare
(vezi figura @)

B Reglarea adancimii de frezare se poate face
numai cu scula electrica deconectata.

Puneti scula electrica pe piesa de prelucrat.

Detensionati parghia de strangere 10, aduceti
dispozitivul de frezat muchii 2 cu marcajul ,A" pe
simbolul ,m™“ si coboréti lent unitatea de
antrenare, pana cand freza atinge piesa de
prelucrat. Fixati unitatea de antrenare in aceasta
pozitie si tensionand parghia de strangere 10.
Cititi valoarea masurata pe scala 8 si notati-o
(compensare la zero). Adunati la aceasta valoare
adancimea de frezare dorita.

Detensionati parghia de strangere 10 si reglati
unitatea de antrenare la valoarea scalara
obtinuta prin calcul. Aduceti prin rotire dispozitivul
de frezat muchii 2 cu marcajul ,A" pe

simbolul ,@“ si tensionati din nou parghia de
strangere 10.

Verificati reglajul efectuat al adancimii de frezarte
printr-o proba practica, iar daca este necesar,
corectati-l.

Pentru reglajul fin al adancimii de frezare, agsezati
unitatea de antrenare cu marcajul ,A"“ pe
simbolul ,@“, parghia de strangere 10 fiind
detensionata. Reglati adancimea de frezare
dorita cu rozeta de reglare 3. Tensionati apoi
parghia de strangere 10 pentru a fixa sigur
unitatea de antrenare in dispozitivul de frezat
muchii.

—

Recomandari de lucru

Directia de frezare (vezi figura [)

Frezarea trebuie sa se execute intotdeauna in
sens contrar directiei de rotatie a dispozitivului
freza (contrasens).

La frezarea in directia de rotatie (in sensul
avansului), scula electrica poate fi smulsa din
mana operatorului.

Procesul de frezare

H Folositi scula electrica numai cu
dispozitivul de frezat muchii montat.
Pierderea controlului asupra sculei electrice
poate cauza raniri.

M inaintea inceperii frezarii, verificali daca
dispozitivul de frezat muchii 2 este asezat cu
marcajul ,A“ pe simbolul ,@“ de pe unitatea
de antrenare 1.

Indicatie: Aveti in vedere ca freza 4 iese
intotdeauna afara din placa de baza 7. Nu
deteriorati sablonul sau piesa de lucru.

Reglati adancimea de frezare conform celor
descrise anterior.

Porniti scula electrica si conduceti-o catre locul
de prelucrat.

Executati frezarea cu un avans uniform.

Opriti scula electrica dupa incheierea operatiei
de frezare. Nu lasati scula electrica din mana
fnainte ca freza sa se fi oprit complet.

Frezare cu bucsa de copiere

Cu bucsa de copiere 14 se pot copia pe piesa de
lucru contururi de pe modele resp. de pe
sabloane.

Introducerea bucsei de copiere 14
(vezi figura [@)

Desurubati cele patru suruburi cilindrice de pe
partea inferioara a placii culisante 6 si demontati
placa culisanta 6. Introduceti inelul din

cauciuc 15 si apoi bucsa de copiere 14, conform
figurii, in placa culisanta rotunda 16. Fixati prin
ingurubare placa culisanta rotunda 16 cu
suruburile cu cap Tnecat din setul de livrare, pe
placa de baza 7.
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Ajustarea/centrarea bucsei de copiere
(vezi figura [l

Pentru ca distanta dintre centrul dispozitivului-
freza si marginea bucsei de copiere sa fie peste
tot aceeasi, in caz ca este necesar, bucsa de
copiere si placa culisanta pot fi centrate una fata
de cealalta.

Slabiti suruburile de fixare 17 aprox. 2 ture, astfel
incat placa culisanta 16 sa se poata misca liber.

Introduceti dornul de centrare 18, conform figurii,
in sistemul de prindere a accesoriilor. Strangeti

manual piulita olandeza intr-atat incat dornul de
centrare sa se mai poata misca liber.

Aliniati unul fata de celalalt dornul de centrare 18
si bucsa de copiere 14 prin deplasarea usoara a
placii culisante 16.

Strangeti din nou bine suruburile de fixare 17 si
indepartati dornul de centrare 18 din sistemul de
prindere a accesoriilor.

Procesul de frezare

Alegeti o freza cu un diametru inferior
diametrului interior al bucsei de
copiere.

Sprijiniti scula electrica cu bucsa de copiere 14
pe sablon.

Conduceti scula electrica cu bucsa de copiere
iesita Tn afara, apasand-o usor din lateral, de-a
lungul sablonului.

Nota: Din cauza ca inadltimea bucsei
(mansonului) de copiere depaseste planul
masginii, sablonul trebuie sa aiba o grosime
minima de 8 mm.

B
mﬁ.—m
— U=

,\_/—\/—/\

Frezarea de tesire a muchiilor sau
frezarea de profiluri (vezi figura [4)

Pentru frezarea de tesire a muchiilor sau pentru
frezarea de profiluri fara limitator paralel
dispozitivul de frezare trebuie sa fie dotat cu un
pivot de ghidare sau cu un rulment cu bile.

Conduceti scula electrica din lateral spre piesa

de lucru, pana cand pilotul de ghidare sau
rulmentul frezei se sprijind pe muchia piesei de

—

prelucrat. Conduceti scula electrica de-a lungul
muchiei piesei de lucru, avand grija sa o agezati
perfect perpenducular pe aceasta. O apasare
prea puternica poate deteriora muchia piesei de
prelucrat.

Frezare cu limitator paralei
(vezi figura )

Fixati limitatorul paralel 20 pe dispozitivul de
frezat muchii cu surubul fluture 19.

Reglati cu surubul fluture de pe limitatorul
paralel 21, adancimea de frezare dorita.

Conduceti scula electrica cu un avans uniform,
apasand lateral limitatorul paralel 20, de-a lungul
muchiei piesei de lucru.

Frezare cu dispozitiv de ghidare

(vezi figura [[])

Dispozitivul de ghidare 22 ajuta la frezarea de
muchii cu freze fara pilot de ghidare sau rulment.
Fixati dispozitivul de ghidare 22 pe dispozitivul de
frezat muchii cu surubul-fluture 19.

Conduceti scula electrica cu un avans uniform
de-a lungul muchiei piesei de lucru.

Distanta laterala

Puteti regla distanta laterala dintre piesa de lucru
si rola de ghidare de pe dispozitivul de ghidare,
pentru a modifica cantitatea de material desprins
in timpul frezarii.

Slabiti surubul-fluture 24, reglati distanta laterala
insuruband surubul-fluture 23 si strangeti din nou
bine surubul-fluture 24.

indltime
Reglati alinierea verticala a dispozitivului de

ghidare, in functie de freza intrebuintata si de
grosimea piesei de prelucrat.

Slabiti surubul-fluture 19 de pe dispozitivul de
ghidare, impingeti dispozitivul de ghidare
aducandu-| in pozitia dorita si strangeti din nou
bine surubul-fluture.

Montarea capacului dispozitivului de
frezat muchii (vezi figura [l])

Pentru montarea capacului dispozitivului de
frezat muchii 25 demontati parghia de

strangere 10. Puneti capacul dispozitivului de
frezat muchii 25 de sus in jos pe dispozitivul de
frezat muchii 2 si insurubati din nou bine péarghia
de strangere 10, astfel incat unitatea de
antrenare 1 sa fie tinuta sigur in dispozitivul de
frezat muchii, atunci cand péarghia de strangere
este tensionata.
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Frezare cu dispozitiv unghiular de
frezat (vezi figurile [ - [1)

Dispozitivul unghiular de frezat muchii 26 este in
mod special adecvat pentru frezarea coplanara a
muchiilor laminate, in locurile greu accesibile,
pentru frezarea Tn unghiuri speciale cat si pentru
tesirea muchiilor.

La frezarea muchiilor cu dispozitivul unghiular de
frezat muchii 26, freza trebuie sa fie echipata cu
un pilot de ghidare sau cu un rulment.

Montarea dispozitivului unghiular de frezat
muchii se face conform indicatiilor referitoare la
dispozitivul de frezat muchii 2.

Pentru obtinerea de unghiuri precise dispozitivul
unghiular de frezat muchii 26 are puncte de fixare
in pasi de 7,5°. Domeniul complet de reglare este
de75°; dispozitivul unghiular de frezat muchii
poate fi inclinat la 45° inainte si la 30° inapoi.
Pentru reglarea unghiului, slabiti cele doua
suruburi-fluture 27. Reglati unghiul dorit cu
ajutorul scalei 28 si Tnsurubati din nou strans
suruburile-fluture 27.

Frezare cu placa culisanta cu méaner si
adaptorul de aspirare (vezi figura [G1)

Placa culisanta 32 poate fi montata in locul placii
culisante 6 si este prevazuta cu un maner
suplimentar 29 oferind si posibilitatea racordarii
unei instalatii de aspirare a prafului.

Desurubati cele patru suruburi cilindrice de pe
partea inferioara a placii culisante 6 si demontati
placa culisanta. Fixafi prin ingurubare placa
culisanta 32 conform figurii, cu suruburile cu cap
inecat din setul de livrare, pe placa de baza.
Pentru racordarea unei instalatiii de aspirare a
prafului, fixati prin ingurubare cu cele doua
suruburi adaptorul de aspirare 31 pe placa
culisantad 32. Racordati un furtun aspirator cu un
diametru de 19/35 mm la adaptorul de

aspirare 31.

Pentru asigurarea unei aspirari optime, ar trebui
sa curatati regulat adaptorul de aspirare 31.
Pentru prelucrarea muchiilor folositi in mod
suplimentar aparatoarea pentru aspirare 30.
Montati-o conform figurii.

Pentru prelucrarea suprafetelor plane netede,
demontati aparatoarea pentru aspirare 30.
Masina poate fi racordata direct la fisa mama a
unui aspirator universal Bosch cu telecomanda.
Acesta porneste automat simultan cu masina.
Aspiratorul de praf trebuie sa fie adecvat
materialului de prelucrat.

La aspirarea pulberilor extrem de nocive,
cancerigene, uscate se va utiliza un aspirator
special.

—

intretinere si curatare

W inaintea tuturor lucrérilor la masing, scoateti
fisa din priza.

B Pentru a putea lucra bine si sigur pastrafi
intotdeauna curate scula electrica si fantele de
aerisire ale acesteia.

Daca, in ciuda procedeelor de fabricatie si control
minutioase, masina are o pana, reparatia se va
efectua numai la un atelier service autorizat
pentru scule electrice Bosch.

In caz de reclamatii si comenzi de piese de
schimb, va rugam sa indicati neparat numarul de
identificare conform placutei indicatoare a tipului
masginii.

Eliminare

Sculele electrice, accesoriile si ambalajele
trebuie directionate catre o statie de revalorificare
ecologica.

Numai pentru tarile membre UE:

Nu aruncati sculele electrice in

gunoiul menajer!

Conform Directivei Europene

2002/96/CE privind aparatura

electrica si electronica uzata si

transpunerea acesteia in legislatia
nationald, sculele electrice casate trebuie
colectate separat si directionate catre o stafie de
revalorificare ecologica.

Service si asistenta clienti
Desene de ansamblu si informatii cu privire la

piesele de schimb gasiti la:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch SRL

Romania

Str. Horia Méacelariu 30 —34, sector 1, Bucuresti
@ o +40 (0)21 / 405 75 00
=3 S +40 (0)21 / 405 75 38
Bosch Service Center

Romania

Str. Horia Macelariu 30— 34, sector 1, Bucuresti
@ o +40 (0)21 / 405 75 40
@ o +40 (0)21 / 405 75 41
@ o +40 (0)21 / 405 75 81
FAX oo +40 (0)21 / 405 75 66

Sub rezerva modificarilor
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TexHU4YECKU XapaKTepUCTUKMU Heknapauun 3a cboTBetcTBUE C €
KaHToBa ¢hpesa GKF 600 C nbnHa OTroBOPHOCT HUE AeKnapupame, Ye To3u
PROFESSIONAL NpoOAyKT CbOTBETCTBA Ha CneaHUTe cTaHaapTH
KaTanoxeH Homep 3601 FOA 1.. 1 HopmMaTuBHU AoKymeHTu: EN 60 745, kakTo
HoMmuHaHa 1 Ha U3NCKBaHWUATA Ha CNneaHNTe OMPEKTUBU:
KOHCymmMpaHa mMowHoct [W] 600 89/336/EWG, 98/37/EG.
CKOopoCT Ha BbpTeHE Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Ha npaseH xof [min'1] 33 000 Senior Vice President Head of Product
MaTpoHHUK 6 mm/ Engineering Certification

?,?m/ W%/m 1. V. &0%@4

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Maca, onpepeneHa
cbrnacHo EPTA-
Procedure 01/2003 [kg] 1,5

Knac Ha sawmra [O] /11
MonA, 06bpHeTe BHUMaHWe Ha KaTanoXHUA HOMEeP Ha N3o6pa3eHun enemeHTH
Baluma eneKTpoNHCTPYMEHT. TbProBCKuUTe
HaMMeHOBaHMA Ha HAKOW ENEKTPOMHCTPYMEHTV MoraT aa MonaA, oTBOpeTe pasrbBalaTa ce kopuua ¢
6baar npoMeHsHM. UrypuTe Ha eneKTPONHCTPYMEHTA U, AOKaTO
[laHHUTE Cce OTHACAT 3a HOMUHANTHO 3axpaHBaLLo yeTeTe PbKOBOACTBOTO 3a eKCrnoaTauva, A
HanpexeHue [U] 230/240 V. MNpu No-HUCKO HanpexeHue, ocTaBeTe OTBOPEHa.
KaKTO 1 Npu N3Nb/IHEHWUA, cneumcbqum 3a HAKOW CTpaHu,
npuBeAeHNTe CTOMHOCTM MoraT Aa ce pa3nuyasar oT HomepupaHeTo Ha enleMeHTUTe ce oTHacA 4o
LefCTBUTENHUTE. n3o6pakeHATa Ha eNEKTPOMHCTPYMEHTA Ha
cTpaHuuaTta ¢ urypu.
WHdopmauma 3a usnbyuBaH Wym 1 1 3ansnxsally moayn
Bu6pa|_|y|y| 2 Koxyx Ha (pesaTa

3 BmbprAwa ce pbkoxsaTka 3a nHO
perynupaHe Ha abnbo4dnHaTa Ha hpe3oBaHe

Odpesep*
XoneHapoBa ranka cbC 3axsalialla uaHra
AHTUPUKLMOHHA Noya

CroriHocTuTe ca onpeaenenu cernacHo EN 60 745.
PaBHuWeTO A Ha N3MbYBaHWA WYM €
npubnuantenHo 84 dB (A). MakcumanHa
HETOYHOCT Ha namepsaHeTo K = 3 dB.

Mo Bpeme Ha paboTa paBHULLETO HA U3NbYBaHNA
LWwym MOXe aa ce ysenuum o 85 dB (A).

Pa6oTeTe C LWyMOo3arnywmTenu (aHTUhoHN Unu OctosHa nnova

wnemodoHun)! Ckana Ha Abn6o4YMHHMA orpaHnynTen

BnbpauuuTe, npefasaHn Ha pbueTe Ha 2 9 ByTOH 3a 6nokupaHe Ha Bana
aboTelma, 06MKHOBEHO He HaaBuwaeart 2,5 m/s<.
p w A 10 JlocT 32 3acTonopaABaHe

o N O G s

MocoyeHaTa B TOBA
A BHUMAHVE PbKOBOACTBO CTOWHOCT 3a 11 Tyckos npexbcaay
BMbpaumnTe e namMepeHa no MeToA, NOCOYEH B 12 TaeuveH koY
ctaHpapTta EN 60 745 n moxe ga 6bae 13 Lanra
13Mon3BsaHa 3a CpaBHABAHE HA Pa3nNuNYHN .
€NEeKTPOUHCTPYMEHTH. 14 Konvpawa BTynka
CTteneHTa Ha BUbpaummn ce NPOMEHA B 3aBUCMMOCT 15 T'ymeH npbCTeH
OT KOHKPETHO N3BbpLUBaHATA AENHOCT 1 MOXe Npu 16 Kpbria aHTUPUKLMOHHA nioda ™

onpefenieHn ycnoeuA na HaaxebpJin noco4yeHaTta

TYK CTOIHOCT. HaToBapBaHeTo oT BubpaLmm, 17 3acTonopsBsall BUHT 3a aHTU(PUKLMOHHATa

npefaBaHu Ha pbleTe, MoXe Aa 6bae NoaueHeHo, nnoda (4 x)

aKo eNeKTPOMHCTPYMEHTLT Ce U3Mon3ea 18 LleHTpoBall AOPHUK (LEHTBP)*
NPOABLMKUTENHO BPEME Npy NOA0GHH yCnoBuA. 19 BWHT C KpunyaTa rfiaBa 3a 3acTornopfABaHe Ha
YIMbTBAHE: 3a To4HaTa npeLeHka Ha orpaHMunTens

HaTOBapBaHeTo OT BUGPaLNM B onpefeneH

MHTepBan oT BpeMe TpAGBa Ja ce 0TYMTaT 1 20 [pucriocobrienme 3a yCrnopeaHo BoAeHe
neproamnTe, B KOUTO eNeKTPOMHCTPYMEHTHT e 21 BWHT ¢ KpuUnyaTa rnasa 3a 3axBallaHe Ha
U3KITKOYEH UMM B KOWTO € BKII0YeH, Ho paboTi Ha NpMCNocoBneHneTo 3a ycropeaHo BoaeHe

npaseH xoa. ToBa 3Ha4UMTENHO HamasnaBa 22
OTHYEeTEeHOTO HaToBapBaHe OT BI/16paL|VIVI npes
MbSIHUA UKD Ha paﬁOTHVIFl npovuec.

MNomouHa PbKOXBaTKa 3a BoaeHe
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23

24

25
26
27

28

29
30
31
32

BWHT ¢ KpunyaTa rnaea 3a perynvpaHe B
XOPW3OHTASHO HanpassieHWe Ha NMOMOLUHMA
orpaHW4uUTen 3a BoAeHe

BuHT C Kpunyarta rnasa 3a 3actonopABaHe Ha
orpaHu4uTenAa B XOPU3OHTaNNHO HanpasneHue

Kanak Ha Koxyxa*
Koxyx 3a dpe3oBaHe noa HaKnoH*

BvHT ¢ Kpunuarta rnaea 3a perynupaHe Ha
HaKnoHa

Ckana 3a oTYATaHe Ha HakJloHa Ha
bpesoBaHe

PbkoxBaTka*
MpaxoynoButeneH ekpaH*
ApanTep 3a npaxoynasaHe*

AHTUMDPUKLMOHHA Moya ¢ pbKoxsaTKa u
apanTep 3a npaxoynaBfHe

* YacT oT m3obpaseHute Ha purypurte u onucaHu
B PbKOBOACTBOTO 3a eKcnioatauvsa
AOMbIIHUTENTHN NPUCNOCOGNEHUA He ca BKITIOYEHU
B OKOMMJIEKTOBKaTa.

N

3a Bawara curypHocT

MpoyeTeTe BHUMATENHO BCUYKU
yKa3aHuA. HecnassaHeTo Ha
npviBeAeHuTe No-Aony ykasaHua
MOXe Aa foBefe [0 TOKOB yaap,
noykap U/vnu TeXKN TpaBmu.

CBbXPAHABAWTE PBKOBOACTBOTO 3A
EKCMNIOATALMA HA CU'YPHO MACTO.

B OcurypasanTte o6paboTBaHuA gertans.
Korato 06paboTBaHVAT AeTann e 3aKpeneH B
MeHreme 1M no Apyr NoAXOAAL HA4YYH, TON e
3axBaHaT MHOrO MO-CUrypHO, OTKOJIKOTO ako ro
ObPXUTE C pbKa.

H He o6paboTtBaiTe azbecTochbabpiKallu
MaTtepuanu. A36ecTbT € KaHLEepOoreHeH.

B lMpeau na octaBUTE €NIEKTPOMHCTPYMEHTA,
n3yaKanTe ABWKEHMETO MYy Aa crnpe
HanbnHo. ChlecTByBa onacHOCT paboTHUAT
WHCTPYMEHT fa ce aonpe A0 NOBbPXHOCTTa U Aa
npeamnsBuKa 3aryba Ha KOHTpon Haf
€N1eKTPONHCTPYMEHTA.

H He n3anonsBanTe eNEKTPOMHCTPYMEHTA C
noBpeaeH 3axpaHBawy kaben. He gonupaiirte
nospeaeHUA kaben; ako ro nospeauTe no
Bpeme Ha paboTa, usknioyete wencena
He3abaBHo. [MoBpeaeH 3axpaHBaly kaben
yBenM4yaBa ornacHocTTa OT Bb3HWKBaHe Ha
TOKOB yAap.

B Ako paboTuTe C eNIeKTPOMHCTPYMEHTAa Ha
OTKpPUTO, ro BKJIlOYBaWTe KbM 3axpaHBallaTa
MpeXka npe3 npeanaseH uskro4usaren 3a
yTe4yHu Tokose (Fl).

50+2609 140 418 » TMS * 14.06.06

H [lonyctumaTa CKOPOCT Ha BbpTeHe Ha

paboTHMA UHCTPYMEHT TpAGBa Aa e paBHa
WNK NO-ToJyIAMa OT Noco4YyeHaTa MakcumasiHa
CKOpPOCT Ha BbpTeHe Ha
€NeKTPOUHCTPYMEHTA. VIHCTpYMEeHTU 1
nprcnocobneHna, KOMTOo ce BbPTAT No-6bp30 OT
[onycTMMOTO, MoraT [a ce paspyLart.

®dpesaTta unu apyr paboTeH UHCTPYMEHT
TpA6Ba Aa nacBa TOYHO B MaTPOHHUKA
(uaHrarta) Ha BawmnA eneKTPOUHCTPYMEHT.
PaboTHN MHCTPYMEHTW, KOUTO He nacBaT TOYHO
B NaTPOHHMKA Ha ENEKTPONHCTPYMEHTa, ce
BBbPTAT €KCUEHTPUYHO, BMGpI/IpaT CUNHO n morat
fa npeam3sukar 3aryba Ha KOHTpOn Haa,
€NeKTPONHCTPYMEHTA.

[donupaiTe eneKTPOMHCTPYMeHTa A0
obpaboTBaHMA AeTann camo cnep Karo crte
ro BKJ10YMNN. B NpoTMBEH cny4ain, ako HOXbT
Ce 3aK/NVHW B AeTanna, CbLecTByBa ONacHOCT
OT Bb3HMKBaHe Ha OTKart.

He noctaBAiTe pbLeTe cu B 30HaTa Ha
¢pesoBaHe u B 6n1u3ocT B 611M3ocT Ao
thpesata. C BTOpaTa CU pbKa ApbXXTe
cnomaratefiHaTa pbKoxBaTKa Unu kopnyca
Ha enekTpoaBurartena. Korato aAbpxuTe
€N1IeKTPOUHCTPYMEHTA C ABETE CU pble, HAMA
OMacHOCT Aa rv HapaHuTe ¢ paboTHUA
WHCTPYMEHT.

Hukora He ¢ppe3oBanTe MeTanHu npegmeTu,
Hanp. NMMPOHU N BUHTOBe. dpesaTa MoXe Aa
ce nospeau 1 Aa 3ano4vHe Aa Bmbpupa CUIHO.

KoraTo uma onacHOCT UMPKYNAPHUAT AUCK
Aa nonagHe Ha CKPUTK NoA NOBbPXHOCTTa
NPOBOAHMLIM NOA HanpeXKeHue Uu Aa cpexe
3axpaHBalmA Kaben Ha
eNeKTPOUHCTPYMEHTa, ro ApbXTe camo 3a
M30MMpaHuUTe NOBbPXHOCTU Ha
pbKoXBaTKuTe. B pesynTar Ha KOHTaKT C
NPOBOAHVK MOA HarnpeXeHue To ce npeaasa Ha
MeTasIHUTe YacTU Ha ENEKTPOMHCTPYMEHTA 1
TOBa MOXe [Aa Npean3BMKa TOKOB yaap.

U3nonsBaiTe noaxoaAawm ypeau, 3a aa
OTKpUETEe CKPUTU eNleKTPOo-, ra3o- unm
BOAONPOBOAM UK ce AonuTanTe Ao
OTrOBOPHUTE 3a TOBa CITYXX6MU.
C'brlpl/IKOCHOBeHI/IeTO C eleKTpu4yecku
NMPOBOAHMUM MOA HanpeXXeHne MoXe Aa
npeansBmnKa noxkap n/unv ToKoB yaap.
YBpexxaaHeTo Ha ra3onpoBo/ MOXe Aa foBefe
0o ekcnnosuA. NpobuBaHeTo Ha BOAONPOBOA
NPUYMHABA 3HAYUTENHU MaTepPUarHn WeTu n
CbLUO MOXe Ja Npean3Bmka TOKOB yaap.
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MpeaHa3HavyeHue Ha
€JIeKTPOUHCTPYMEHTa

ENeKTpOMHCTPYMEHTBT € NpeaHasHayeH 3a
pesoBaHe Ha pbboBe Ha AeTainm oT AbPBO,
nnactmaca v neku cTpouTenHu matepuanu. Ton
CBLLO TaKa e NoaxoAALy 3a pesoBaHe Ha KaHanm,
npocunu 1 NPoABLAroBaT OTBOPU, KAKTO 1 3a
KOMUPHO (hpe3oBaHe.

MoHTupaHe

M lpeav M3BbpLUBaHe Ha KakBUTO 1 Aa e
LENHOCTU MO ENEKTPOVNHCTPYMEHTA
U3KMNoYBaiiTe Lencena oT 3axpaHBallaTa
Mpexa.

OemoHTupaHe Ha 3aaBUXBaLMA
moayn (Bwxre purypa [Y)

3a aemoHTMpaHe Ha 3aasuxBaluma moayn 1
OTBOpeTe 3acTonopAsawumA noct 10 n 3aBbpTeTe
KOXyxa 2 Taka, Ye MapkupoBkaTa , A" aa 3actaHe
cpeuly cuvsona ,mf " “ Ha 3aaBVXKBaLLMA MOy
Cnep ToBa n3abpnavite 3aaswkeawma mogyn 1 oo
yrnop Harope, 3aBbpTeTe 3aasmxaawma moayn 1
obpaTHO Ha YacoBHMKOBAaTa CTpesnkKa 4o yrnop u
n3BageTte 3aaBuxsawmAa moayn 1 oT Koxyxa 2.

N360p Ha cpesep

CbluecTByBaT pas3nuyHu TUMOBE (pe3epu,
pasfnuyasalum ce no uapaboTkaTa cu v no
npeaHasHa4YeHneTo cu:

®dpe3epu oT 6bp30pe3Ha cCTOMaHa

(c o3HaveHue HSS) ca nogxoaawm 3a
obpaboTBaHe Ha MeKu maTepuanu, Hanp.
nnacTtMacu nnn Mekmn abpBeCHU MaTepuanu.

®pesepu ¢ TBbpAocnnasHu nnactuHu (HM) ca
npeaHasHa4yeHn cneumanHo 3a TBbpau 1
abpasvBHM MaTepuanu, Hanp. TBbpaa AbpBecuHa.

OpurnHanHu ppesepm oT pasHoobpasHaTa
npov3BOACTBEHA rama Ha chmpma boww moxeTe
Oa HamepuTte npu Bawwun Tbproeeu nnn B
cneuvanusmpaHaTta TbproBcka Mpexa.

MocTaBAHe Ha dpe3epa

(suxTte ourypu [+[)

| | I'Ipe,u,m n3BbpLlIBaHe Ha KakKBUTO U Aa e
LEeNHOCTU NO eNEeKTPOUHCTPYMEHTa

U3KIoYBaiiTe LWencena oT 3axpaHealiaTta
Mpexa.

W [MpenopbyBa ce Npy NOCTaBAHE U CMAHA Ha

thpesepa fa ce paboTy ¢ NpeanasHu PbKasuLy.

ﬂeMOHTMpaVITe 3aasnkealinAa Moayn, KakTto e
onucaHo B CbOTBETHUA pasaen.

HaTucHeTe 1 3aapbxTe 6yTOHA 3a 3aCTOMNopABaHe
Ha Bana 9. [Npn HeobxoAMMOCT 3aBbpTETE NIEKO
Bana Ha pbka, 3a Aa 6bae 3axBaHaT oT
6nokvpawma MexaHnu3bm.

B HaTtuckante 6yToHa 3a 3acTonopABaHe Ha Bana
camo KoraTto BaJibT He Ce BbpPTH.

PasBuiiTe Ha HAKONKO 06opoTa XoneHapoBaTa
ranka 5 c raeveH knod 12 (pasmep 18 mm), 6e3 ga
A pasBMBaTe HambIIHO.

MocTaBeTe hpesepa Taka, 4e onawkaTa My fa
6bae 3axBaHaTa Han-manko Ha 20 mm (no
AbKUHATa Ha onalkara).

3aterHeTe xoneHgpoBaTa ravika 5 c raeyeH
knoy 12 (pasmep 18 mm) n oTnycHeTe 6yTOHa 32
3acTonopABaHe Ha Bana 9.

B HUKaKbB cnyyau He 3aTArante
LaHrarta ¢ xofieHapoBara raika, ako He e
noctaBeH dpesep.

3amAHa Ha yaHraTa
(suxTe curypa )

B 3aBucumocT oT nsnonasaHuTte cpesepu morat
Aa 6baaT NocTaBeHW pasnuyHn LaHri 3a
3axBallaHeTo UM, BUXXTe pasaena ,, TeXHU4eckn
napameTtpu®.

LlaHraTta 13 TpA6sa Aa uma n3BecTeH nydT KbM
XoneHjpoBaTa ranka. XoneHgposaTta ranka cbC
3axBallauwia uaHra 5 Tpabsa aa moxe aa ce
MOHTMpPA NecHo. AKO X0neHapoBaTa ranka cbe
3axBallalia uaHra 5 ce nospeam, He3abasHo A
3ameHAnTe.

HaTucHeTe 1 3aapbxTe 6yTOHA 3a 3aCTOMNopABaHe
Ha Bana 9. [pn HeobxoAMMOCT 3aBbpTETE IEKO
Bana Ha pbka, 3a Aa 6bae 3axBaHaT oT
6nokvpawma MexaHnu3bm.

Pa3BuinTe xoneHgpoBarta ranka cbC 3axsaliaiia
uaHra 5.

OTnycHeTe 6yToHa 3a 3acTonopABaHe Ha Bana 9.

MouncTeTe rHe340TO 3a 3axBallaHe Ha LaHraTa u
uaHraTa 13 ¢ Meka YeTKa unu ¢ npoayxsaHe CbC
CMbCTEH Bb3AyX.

OTHOBO HaBWITE XOneHapoBara ranka 5.

B HMKaKbB cny4yau He 3aTArauTe LaHrara
C xoneHapoBaTa raika, ako He e
nocrtaBeH dpesep.
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MoHTupaHe Ha 3aABWKBaWMA Moayn
(suxTte cpurypa @)

3a MoHTMpaHe Ha 3aaBwkBawmA moayn 1
OTBOpETE fiocTa 3a 3actonopasaHe 10 n
noctaeeTe ABeTe ABOVHW CTPENKMW Ha
3aswxBalma moayn 1 n koxyxa 2 efHu cpeLly
Aapyru. BkapanTe 3agsmxsawma moayn 1 B
KOXyxa 2 1 3aBbpTeTe 3aasuxsalma moayn 1 no
nocokKa Ha 4acoBHMKOBAaTa CTpenka, 4okaTo
MapkupoBKaTta ,A“ Ha KoXyxa 2 3acTaHe cpeLly
NMHMATA nog cumeona - “ Ha 3aABMKBALNA
moayn 1. Bkapante 3agsmxsawma mogyn 1 B
KOXyxa 2.

Cnep MOHTMpaHe NocTaBeTe KoXyxa 2 Taka, ye
mMapKkupoBkaTa ,A“ Aa e cpelly cumsona , @« Ha
3agswxBawmA moayn 1 u 3ateopete
3actonopAasawma foct 10.

B BuHaru cneg MOHTUpaHe npoBepABanTe
BHMMAaTENHO Janu 3aABuXBalima Moayn e
3axBaHart 34paBso B Koxyxa. CTeneHTa Ha
HaTAraHe Ha 3aCTOMNOPABALLMA NTOCT MOXeE Aa ce
perynupa ypes rankara.

PerynupaHe Ha 3acTonopsaBalwyua
nocr

3a pa yBenuuuTe cunaTa Ha 3aTAraHe, OTBopeTe
3acTtonopnasawma noct 10, 3aBbpTeTe rankara Ha
fiocTa ¢ raeyeH Knod (pasmep 8 mm) npubn. Ha
45° No nocoka Ha YaCcoBHMKOBAaTa CTpenka u
OTHOBO 3aTBopeTe 3actonopAsawma noct 10.
VBepeTe ce, Ye 3aaswxBawma mogyn 1 e 3axsaHat
3apaBo. He 3aTArante rankarta TBbpAe MHOrO.

lNMyckaHe B ekcnnoaTtauuA

BHumaBaiTe 3a Hanpe)XXeHMeTo Ha
3axpaHBallaTa mpexa: HanpexeHueTto Ha
3axpaHBallarta Mpexa TpAabsa Aa CboTBETCTBA Ha
[aHHUTe, MocoYeHn Ha TabenkaTa Ha
eNeKTPONHCTPYMEHTA. Ypeamn, 0603HaueHn ¢

230 V, morat ga 6baat 3axpaHBaHu n ¢ 220 V.

BknrouyBaHe/u3kno4yBaHe

3a BKNOYBaHe Ha eNEeKTPOMHCTPYMEHTA
nocTtaseTe nyckoBua npekbesay 11 B no3unumA I.

3a uskniouBaHe Ha eNeKTPOUHCTPYMEHTa
rnocTtaseTe nyckoBuA npekbesay 11 B no3numA 0.

PerynupaHe Ha Abn6o4ynHaTa Ha
tdpesoBaHe (BuxTe durypa )

B PerynupareTto Ha gbnbo4ynHaTa Ha pe3oBaHe
TpAbBa Aa ce u3BbPLUBA CamMo KoraTo
€/TeKTPONHCTPYMEHTBbT € U3KIIOYEH.

lMocTaBeTe eNneKTPOMHCTPYMEHTA BbPXY AeTanna,
KOWTO e obpaboTBare.

OTBOpeTe 3acTonopasawma noct 10, 3aBbpTeTe
KOXyXa 2, Taka 4ye mapkupoBkara , A" ga sactaHe
cpeuly cuvsona i “, 1 6aBHO NpemecTeTe
3a4BWXBaLLMA MOy HA4onMy, AOKaTo pesepbT
ponpe no getavina. 3actornopeTe 3aABuKBaLLMA
MoAyn B Ta3un No3vumA, Kato 3aTBopute
3actonopsasawma noct 10.

OTyeTeTe CTOMHOCTTA MO ckanaTa 8 ucu A
oTbenexerte (HynupaHe). Kbm Tasm CTOAHOCT
pobaseTe xenaHata AbnboynHa Ha ppesoBaHe.

OTBOpeTe 3acTonopAsawma noct 10 n noctaeeTe
3aaBu>KBalluAa Moayn Ha ns4yucneHarta no3numA no
ckanara. 3aBbpTeTe Koxyxa 2 Taka, 4e
MapkupoBsKarta ,A“ fa 3actaHe cpeLly

cumBona , @“ 1 3aTBopeTe 3acTonopaBalma
noct 10.

lMpoBepeTe N3BBLPLUEHOTO perynupaHe Ha
AbnboynHaTa Ypes NpobHo hpe3oBaHe U Npu
HEO06X0AUMOCT N3BBPLUETE HY>XXHUTE KOPEKLIMN.

3a pumHo perynupaHe Ha gbnboymHaTa Ha
bpe3oBaHe oTBOpeTe 3acTonopAsalmA noct 10 n
noctaeeTe 3a4BVKBALLMA MOAYN TakKa, 4ye
MapKupoBkaTa ,A“ fa 3acTaHe cpeLly

cuvsona ,@“. C BbpTAwWaTa ce pbkoxsaTka 3
ycTaHoBeTe XenaHaTa Abnbo4ynHa Ha chpesoBaHe.
Cnep ToBa 3atBopeTe nocta 10, 3a ga
3acTonopuTe 3aABuXBaLLMA MOAYN B KOXYXa.

Yka3aHuA 3a paboTta

Mocoka Ha ppe3oBaHe
(suxTe curypa [)

®pesoBaHeTo TPAGBA Aa Ce U3BbPLIBA BUHArU
cpelly nocokarta Ha BbpTeHe Ha (pesepa
(MPVHLWMN Ha CPEeLLYNONOXHNUTE ABUXXEHUSA).

Mpw chpe3oBaHe No Nocoka Ha BbpTeHe Ha
pesepa (e4HOMNOCOYHO), ChLLECTBYBa ONACHOCT
[a U3TbpBeTe eIeKTPOUHCTPYMEHTA OT pbLETe CU.

®pe3oBaHe

H U3nonsBanTe eNeKTPOUHCTPYMEHTa caMo C
MOHTUpPaH KOXXyX. 3arybata Ha KOHTPOn Haj,
€N1eKTPONHCTPYMEHTa MOXe Aa nNpeanssnka
HapaHABaHUA.

W [Npeav 3ano4saHe Ha (hpe30BaHETO ce yBepeTe,
Ye MapkupoBKaTta ,A“ Ha KoXyxa 2 e cpeLly
cumBorna , @“ Ha 3agsuxsawma moayn 1.
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YnbTBaHe: He 3abpaBaniTe, Ye hpe3epbT 4 BUHaru
ce noaasa OT OCHOBHaTa nnoya 7. BHumasanTe aa
He nospeauTe wabnoHa nnu obpaboTeaHnA
netann.

YcTtaHoBeTe AbnboynHaTa Ha ope3oBaHe, KakTo e
onucaHo no-rope.

BkroyeTe eneKTPOMHCTPYMEHTA U o NocTaBeTe
Ha MACTOTO Ha dpe3oBaHe.

Ma3nbnHeTe pe3oBaHeTo, KaTo BHMMaBaTe Aa
noaabpXKare NOCTOAHHA CKOPOCT Ha nojasaHe.

Cnep npukntoyBaHe Ha hpe3oBaHETO M3KIIOYeTE
eNeKTPONHCTPYMeHTa. He ro octasawnTte, npeam
BbPTEHETO Ha hpesepa Aa e CnpaAno HambIHO.

®dpe3oBaHe ¢ Konupauia BTynKa

C nomotuTta Ha konupawiarta BTynka 14 Bbpxy
obpaboTBaHWNTE AeTawnu MoraT Aa ce NpeHacAT
KOHTYpU OT 06pasum nnu wabnoHu.

MocTtaBAHe Ha KonupallaTta BTyfiKa 14
(BuKTe churypa m)

PasBuinTe HanbnHO 1 n3BafeTe LMIMHAPUYHNTE
BMHTOBE OT AONHaTa cTpaHa Ha
aHTUpMKLUMOHHaTa nnoya 6 1 AemMoHTMpanTe
aHTuprKuMoHHaTa nnoya 6. NoctaseTe rymeHua
npbcTeH 15 1 cnep ToBa KonupawiaTta BTynka 14 B
Kpbrnara aHTUpUKLNOHHA nnoya 16, KakTo e
nokasaHo Ha cpuryparta. 3arerHeTe Kpbrnara
aHTUpUKLUMOHHA nnova 16 KbM OCHOBHaTa
nnoya 7 ¢ BKIIOYEHUTE B OKOMIMNEKTOBKaTa
BMHTOBE C MN/IOCKMN rNasu.

HacTpouBaHe/UeHTpoBaHe Ha KonupaliaTta
BTynkKa (Bumxre cdurypa i)

3a fa octaBa pa3CTOAHMETO MEXAY LieHTbpa Ha
dpesoBaHe 1 KonvpatiaTa BTyfKa NOCTOAHHO MO
uenua npochun, Npu He06XxoAMMOCT KonvpallaTa
BTYyNKa 1 nibarawara nnova morat ga 6baat
HaCTPOEHW efHa CnpAMOo apyra.

PasBuinTe 3actonopAsawmTe BuHToBE 17 Npnbn.
Ha 2 obopoTa, Taka 4e ocHoBHaTa nnoya 16 ga
MOXe Aa ce ABUXMN CBO6OAHO.

MocTaBeTe ueHTpoBawWmA JOPHUK 18 B
naTpPoHHKKA, KaKTO e NokasaHo Ha curypara.
3arverHeTe xoneHApoBarta ranka Ha pbka, Taka 4ye
LIeHTPOBALUMAT OOPHUK Ja MOXe [a Ce ABUXM.

Ypes neko namecTsaHe Ha ocHoBHaTa nno4va 16
nogpaBHeTe eIMH CNPAMO APYr LEeHTPOBaLLMA
[opHuK 18 1 KonupallaTa sTynka 14.

3aTerHeTe 0THOBO 3acTonopAsBawmTe BuHToBE 17
M n3BajeTe ueHTposawmsa JopHUK 18 oT
naTpoHHMKa.

®dpesoBaHe

U36epeTe hpesep ¢ AnameTbp, NO-ManbK
OT BbTPELWHNA AnameTbp Ha Konupaiyata
BTYyNKa.

[lonpeTe eneKTPOMHCTPYMEHTa C Konupailata
BTynka 14 po wabnoHa.

BopeTe enekTponHCTpymMeHTa ¢ nodasaiiara ce
Konupalla BTy/ka Mo KOHTypa Ha LwabnoHa, kaTto
ro NnpuTUCKaTe NeKo KbM wabnoHa.

YnbTBaHe: [lopaav n3gaBaHeTo Ha KonvpawiaTta
BTYNKa WabnoHbT TpAbBa Aa e ¢ MUHUManHa

nebenvHa 8 mm.

o

)| [l
9 =

®pe3oBaHe Ha pbboBe/KOHTYpHU
(suxTe cpurypa [J)

Mpw dpe3oBaHe Ha pbboBe/KOHTYpY He3
13nona3BaHe Ha NpucrnocobneHve 3a ycropenHo
BOZeHe hpe3epbT TPA6BaA Aa e ¢ BoAady unm cbe
caymeH narep.

HobnuxxeTe eNeKTPOUHCTPYMEHTa KbM aeTanna
CTpaHN4yHO, AOKaTO BOAeWMNAT naney unm
cauMeHuAT narepa Ha pesepa gonpaTt Ao
obpaboTBaHuA pbb Ha aetanna. Bogete
€NEKTPOUHCTPYMEHTA MO NPoAbIIKEHME Ha pbba,
KaTo npun ToBa BHUMaBaTe Aa He MPOMEeHATe
HaKJIoHa Ha eNleKTPOUHCTPYMeHTa. TBbpAE CUMTHO
NpUTUCKaHe MOXe Aa nospean pbba Ha
obpaboTBaHuA geTan.

®dpesoBaHe ¢ npucnocobrieHne

3a ycrnopegHo BoaeHe

(smxTe cpurypa M)

3acTtonopeTe np1cnocobneHneTo 3a ycrnopeaHo

BoAeHe 20 KbM KOXYyXa C BUHTA C KpunyaTa
rnaesa 19.

C BuHTa c Kpunyata rnaea 21 Ha
npucnoco6sieHMeTo 3a ycrnopeaHo BoAeHe
yCTaHOBETE XenaHaTta AbnboynHa.

BopneTe eneKTpPoOMHCTPyMeHTa C paBHOMEPHO
nogasaHe, KaTo NpUTUCKATE CTPaHUYHO
npucnocobneHneTo 3a ycnopeaHo BogeHe 20 KbM
pbba Ha obpaboTBaHWA AeTawn.
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®dpe3oBaHe C NOMOLIEH orpaHu4uTen
3a BofeHe (BmxTe durypa [I])

[MoMOLWHMAT orpaHnunTen 3a BoAEHe 22 CnyXmu 3a
bpe3oBaHe Ha pvboBe ¢ hpesepun 6e3 BoaeLy
naneu unu caymeH narep.

3acTonopeTte NOMOLLHUA OrpaHnynTen 22 KbM
KOXyxa C BUHTa ¢ Kpunyata rnasa 19.

BofeTe eNleKTPOMHCTPYMEHTA C PABHOMEPHO
rnogasaHe Mo NpoAb/iXeHue Ha pbba Ha geTanna.

CTpaHu4HO pa3cTofAHue

3a pa NpOMeHUTe KONIM4eCTBOTO Ha OTHeEMaHuA
MaTtepuan, MmoxXxeTe fa perynmpare CTPaHU4YHOTO
pasCcToAHne Mexxay OeTavnavBofewara pofika Ha
NMOMOLLHMA orpaHu4uTen.

PasBuinTe BUHTa ¢ KpunyaTta rnasa 24, yctaHoBeTe
>KENaHoTO CTPaHN4HO Pa3CTOAHNE Ype3 3aBbpTaHe
Ha BMHTa C Kpun4yaTa rnasa 23 v 0THOBO 3aTerHeTe
BMWHTA C KpunyaTta rnasa 24.

BucouunHa

B 3aBMCMMOCT OT u3nonasaHuA dpesep u
nebenvHa Ha obpaboTBaHMA geTann ycTtaHoBeTe
HacTpoiiTe BepTMKanHaTa no3vuma Ha NOMOLLHWA
orpaHu4uTen.

PassuinTe BUHTa ¢ Kpunyarta rnasa 19 Ha
NMOMOLLHUA OrpaHUYUTEN, NPeEMecTeTe NOMOLLHNA
OrpaHvynTeN A0 XenaHaTta no3uuua u OTHOBO
3aTerHeTe BUHTA C Kpunyata rnasa.

MoHTUpaHe Ha Kanaka Ha Ko)XyXxa
(snxTe cpurypa )

3a MOHTMpaHe Ha Kanaka Ha Koxyxa 25
OeMOHTMpawnTe 3actonopasawuma noct 10.
[MocTaBeTe Kanaka Ha Koxyxa 25 oTrope Bbpxy
KO>Kyxa 2 1 OTHOBO MnocTaseTe 3acTonopAsalumaA
noct 10, KaTo ro 3aTerHeTe TONKOBA, Ye B
3aTBOPEHO MONOXeEHWe Aa 3acTonopAsa 34paBo
3agswxBawmA mogyn 1 cnpAMo Koxyxa.

PaboTta ¢ KoXyx 3a ¢ppe3oBaHe nop
HaknoH (BuxTe urypu [ -[)

KoxyxbT 3a hpe3oBaHe noj HaknoH 26 e o0cobeHo
noaxoAALl 3a NoApaBHABAHE Ha NaMVHUPaHU
pbbOBE Ha TPYAHO AOCTBMHW MECTa, 3a hpe3oBaHe
noj, onpeaenieHn brnu, KakTo 1 3a CKOCABAaHe Ha
pbbose.

Mpu cbpe3oBaHe Ha BIK C KOXYyXa 3a hpesoBaHe
noA, HaKNoH 26 cpesepbT TpAGBA Aa MMa BoAeLy
nanew unu caumeH narep.

MoHTupaHeTO Ha Koxyxa 3a hpe3oBaHe nop
HaKJI0H Ce N3BbpPLLUBA MO aHANTONMYEH Ha4YMH, KakTo
KOXyxa 2.

3a npeumnsHo pesoBaHe Noa onpeaeneHn vriam
KOXYXbT 26 uma Moxxe Aa 6bae hmkeupaH Ha
CTBMKKM OT No 7,5°. MNMbAHMAT AnanasoH Ha
perynupaHe e 75° KOXyxbT MOXe aa 6bae
HaknaHaH o 45° Hanpep v go 30° Hasad. 3a
perynupaHe Ha HakoHa pa3BuinTe ABaTa BUHTA C
Kpun4yatarnaea 27. YcTaHOBeTe XenaHUA HaK/oH,
KaTo oT4YuTaTe Mo cKkanara 28 n 0OTHOBO 3aTerHeTe
BUHTOBETE 27.

®dpesoBaHe ¢ aHTU(PPUKLMUOHHA Nyioya
C pbKoOXBaTKa U aganTep 3a
npaxoynassaHe (BuxTe cdurypa [[)

AHTUdpPUKLUMOHHATa nnodva 32 moxe fa 6vae
MOHTUpaHa Ha MACTOTO Ha aHTUMPUKLMOHHATA
nnoya 6 n npeanara AoNbAHUTENHA

pbKoxBaTka 29 3a BoAeHe, KaKTO 1 Bb3MOXHOCT
3a BK/IOYBAHE Ha cucTema 3a npaxoynaBfHe.

PasBuinTe HanbnHO 1 n3BapeTe YeTupuTe
UWAVHAPUYHW BUHTA OT AONIHaTa cTpaHa Ha
aHTMpUKUMOHHaTa nnoya 6 n A AeMoHTupaunTe.
3arterHeTe aHTUpPUKUMOHHATa nnoYa 32 KbM
OCHOBHaTa nyoya, KakTo e mokasaHo Ha curypara,
C BKJIIOYEHUTE B OKOMMIEKTOBKATa BUHTOBE C
NIOCKY rNaBw.

3a pa BKouUTe cucTema 3a npaxoynassfHe,
3aterHete agantepa 31 ¢ ABaTa BUHTA KbM
aHTUpUKLMOHHaTa nnoya 32. BknioyeTe KbM
afjantepa 31 wnaHr Ha npaxocMykKa4ka ¢
avametbp 19/35 mm.

3a pa ocurypuTe onTumanHa cTeneH Ha
npaxoynasfAHe, TpAGBa NEPUOANYHO Aa
noyncTtearte agantepa 31.

Mpn obpaboTBaHe Ha pbHOBE B AOMbBIIHEHME
n3nonasavTe NpaxoynoBuTenHuA ekpaH 30.
MoHTUpaiiTe ro, KakTo e MoKasaHo Ha curypaTa.
3a obpaboTBaHe Ha rnagku paBHUHHW
NOBBPXHOCTU AEMOHTUPANTE NPaxoynoBUTENHWA
ekpaH 30.

ENeKTpOMHCTPYMEHTBT MOXe Aa 6bAe BKNOYeH
HernocpeACcTBEHO KbM KOHTaKTa Ha yHuBepcanHa
npaxocMmykayka bow ¢ moayn 3a AMCTaHLMOHHO
BKMo4BaHe. Mpu 3agencTeaHe Ha
€NEeKTPOUHCTPYMEHTa aBTOMaTUYHO ce cTapTupa n
npaxocMmykavkaTa.

M3nonseaHaTta npaxocmykayka TpAbsa Aa e
npurogHa 3a paboTa ¢ matepuana Ha
obpaboTBaHuA geTan.

Ako npu paboTa ce oTaena ocobeHo BpeAeH 3a
3[paBeTo Npax UK KaHUeporeHeH npax, TpAbea
[a ce U3non3ea crneuvanusnpaHa npaxocMykayka.
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MouucTBaHe U NnoaabpXKaHe

H lpeav M3BbPLIBaHe Ha KaKBUTO 1 Aa e
LENHOCTU MO ENEKTPOVNHCTPYMEHTA
U3KNIoYBaiiTe Lencena oT 3axpaHBallaTa
Mpexa.

B MogabpXanTe eneKTPOMHCTPYMEHTA U
BEHTUNaunoHHUTE OTBOPU Ha Kopnyca BuUHarun
4nCTW, 3a Aa paboTMTe Ka4eCcTBEHO 1
6e3onacHo.

AKO BbMPEKM NPeLn3HOTO NPOU3BOACTBO U
BHUMAaTEJIHO U3NUTBaHe Bb3HWKHE NOBpeaa,
PEMOHTBLT TPAGBA Aa Ce U3BBPLLN OT OTOPU3MPaH
cepBuY3 3a eNIeKTPOMHCTPYMEHTU BoLw.

Korato ce obpbLyaTe ¢ Bbnpocu KbMm
npeacrasuTenute Ha bol, Mmonsa, HenpeMeHHo
noco4sanTe 10-umpeHna KkaTanoxeH Homep,
03Ha4eH Ha Tabenkara Ha eNeKTPONHCTPYMEeHTa.

BpakyBaHe u U3xBbprifaHe

EnekTpovHCTpyMEHTUTE, AOMBAHUTENHUTE
npucnocobneHua n onakoBkuTe TpAbea aa 6vaat
NoANoOXeHu Ha noaxoaslla npepaboTka 3a
OrosI30TBOPABAHE Ha CbAbpXKalMTe ce B TAX
BTOPUYHU CYPOBUHM.

Camo 3a cTpaHu ot EC:

He n3xsbpnanTe
€NEKTPOUHCTPYMEHTUTE Mpun
6uTtoBuTE OoTNaabLUM!

CwornacHo OupekTtnea Ha EC
2002/96/EG oTHOCHO 6paKyBaHu
€NEKTPUYECKN N ENIEKTPOHHU
YCTPOWCTBA U YyTBBbPXAABAHETO 1 KaTo
HauWoHaneH 3aKoH eNeKTPOMHCTPYMEHTUTE,
KOUTO He MoraT Aa ce u3nonseat no.seye, TpAbBa
[a ce cvbupaT oTAeNnHo 1 ga 6baaT nognaraHu Ha
noaxoanAuia npepaboTka 3a ornosi30TBOPABaHE Ha
CbAbpXKawWmWTe Ce B TAX BTOPUYHN CYPOBUHN.

CepBuU3HO obcnyxsaHe 1
KOHCynTawuum

MOHTa)XHU YepTeXu n uHpopmauuma 3a
pe3epBHM YacTU MOXKeTe Aa HamepuTe B
WUHTepHeT Ha aapec:

www.bosch-pt.com

Po6epTt Bow EOO/ - Bbnrapua

Bow Cepsus LleHTbp
apaHUMOHHM 1 U3BBHrapaHUMOHHN PEMOHTU
yn. CpebbpHa Ne 3-9

1907 Codhun
D oo ... +359 (0)2 /962 5302
D oo ... +359 (0)2/ 962 5427
D oo ... +359 (0)2 / 962 5295
DAKC oot +359 (0)2/ 62 46 49

MpaBaTa 3a M3MeHeHUA 3anaseHn
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Tehnicki podaci

Obrada ivica GKF 600
glodalicom PROFESSIONAL
Broj predmeta 3601 FOA 1..
Nominalni prijem
snage [W] 600
Broj obrtaja na
prazno min"'] 33000
Prihvat za alat 6 mm/

8 mm/

1/4::

TeZina prema

EPTA-Procedure

01/2003 [kg] 1,5
Klasa zastite O] /11

Molimo da obratite paznju na broj predmeta na tipskoj
tablici Vaseg elektricnog alata. Trgovacke oznake
pojedinih elektriénih alata mogu varirati.

Podaci vaze za nominalne napone [U] 230/240 V. Kod
nizih napona i u konstrukcijama specifiénim za odredjene
zemlje mogu ovi podaci varirati.

Informacije o buci/vibracijama

Merne vrednosti dobijene prema EN 60 745.

A-oznaceni nivo zvuka aparata iznosi tipiéno
84 dB (A). Netacnost u merenju K = 3 dB.
Nivo buke pri radovima moze prekoraditi i
85 dB (A).

Nosite zastitu za sluh!

Vibracija ruke je tipiéno manja od 2,5 m/s2.

£ UPOZORENJE Nivo vibracija naveden u ovim

uputstvima je meren prema
mernom postupku koji je standardizovan u
EN 60 745 i moze se upotrebiti za poredjenje
uredjaja.
Nivo vibracije ¢e se menjati prema upotrebi
elektri¢énog alata i moze u nekim slu¢ajevima
da bude iznad vrednosti navedenih u ovim
uputstvima. Opterecéenje usled vibracija bi se
moglo potceniti, ako bi se elektri€ni alat redovno
koristio na takav nacin.
PAZNJA: Za ta¢no procenjivanje opterecenja
usled vibracija za vreme odredjenog radnog
vremena trebalo bi se uzeti u obzir i vreme, kada
je uredjaj isklju¢en ili dodu$e radi, medjutim nije
u stvarnoj upotrebi. Ovo moze da znatno
redukuje opterecenje usled vibracija preko
celog radnog vremena.

—

Izjava o usaglasenosti C €

I1zjavljujemo na sopstvenu odgovornost da je
ovaj proizvod usaglasen sa sledec¢im
standardima ili normativnim aktima: EN 60 745
prema odredbama smernica 89/336/EWG,
98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

e, i iV, %ﬁ%@

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Komponente sa slike

Molimo otvorite preklopljenu stranicu sa
prikazom masine i pratite prikaz na ovoj stranici
dok cditate uputstvo za rad.

Oznacavanje brojevima komponenti sa slike
odnosi se na prikaz elektricnog alata na
grafickoj strani.

1 Pogonska jedinica
Korpa za glodanje
Tocki¢ za fino podeSavanje dubine glodanja
Glodalo*
Preturna navrtka sa zateznim klestima
Klizna plo¢a
Osnovna plo¢a
Skala za podes$avanje dubine glodanja

9 Dirka za blokadu vretena
10 Zatezna poluga
11 Prekida¢ za uklju€ivanje/iskljucivanje
12 ViljuSkasti kljué
13 Pritezna spojnica
14 Caura za kopiranje*
15 Gumeni prsten
16 Okrugla klizna plo¢a*
17 Zavrtanj za pri¢vrséivanje klizne ploce (4 x)
18 Vrh za centiranje*
19 Leptir zavrtanj za fiksiranje grani¢nika
20 Paralelni grani¢nik
21 Leptir zavrtanj za paralelni grani¢nik
22 Pomoc pri vodjenju
23 Leptir zavrtanj za horizontalno ispravljanje

potpore vodjice

O N O~ ODN
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24 | eptir zavrtanj za fiksiranje horizontalnog
ispravljanja

25 Poklopac korpe za glodanje™

26 Ugaona korpa za glodanje*

27 Leptir zavrtanj za pomeranje ugla

28 Skala za pomeranja ugla glodanja

29 Drska*

30 Usisni poklopac*

31 Adapter za usisavanje™

32 Ploca kliza¢a sa ru€icom i adapterom za
usisavanje*

* Opisaniili pribor sa slike ne spada u standardni obim
isporuke.

N

Radi vasSe sigurnosti

Citajte sva upozorenja i uputstva.
Propusti kod pridrzavanja
upozorenja i uputstava mogu imati
za posledicu elektri¢ni udar, pozar
i/ili teSke povrede.

DOBRO CUVAJTE OVA UPUTSTVA.

B Obezbedite radni komad. Radni komad
kojeg drze zatezni uredijaji ili stega su sigurniji
nego ako ih drzite rukom.

B Ne obradjujte materijal koji sadrzi azbest.
Azbest vazi kao izazivac raka.

B Sacekajte dok se elektri¢ni alat ne umiri,
pre nego Sto ga ostavite. Elektricni alat se
moze obesiti i gubitkom kontrole oStetiti.

B Ne koristite elektri¢ni alat sa oSte¢enim
kablom. Ne dodirujte oSteceni kabl i ne
izvlacite utika¢ mreze ako je kabl oStecen
za vreme radova. OSteéeni kablovi
povecavaju rizik elektricnog udara.

B Prikljucujte elekri€ne alate koji se
upotrebljavaju u prirodi, preko neke
sigurnosne sklopke (FI).

H Dozvodljeni broj obrtaja upotrebljenog
alata mora da bude toliko visok koliki su
najvedi obrtaji navedeni na elektricnom
alatu. Pribor, koji se brze okreée nego $to je
dozvoljeno, moze se unisti.

B Pribori za glodanje ili drugi pribor moraju
tacno da odgovaraju prihvatu( stezna
glava) Vaseg elektri¢nog pribora.
Upotrebljeni pribori koji ne odgovaraju taéno
prihvatu elektriénog pribora, okrecu se
neravnomerno, vibriraju veoma jako i mogu
voditi gubitku kontrole.

—

B Navodite elektricni alat samo ukljuéen na
radni komad. Inace postoji opasnost od
povratnog udarca ako se upotrebljeni alat
zaglavi u radnom komadu.

H Ne idite sa svojim rukama u podrucje
glodanja i pribora za glodanje. Drzite sa
svojom drugom rukom dodatnu drsku ili
kucic¢te motora. Ako obe ruke drZe glodalicu,
ne mozete ih povrediti priborom za glodanje.

B Ne glodajte nikada preko metalnih
predmeta, eksera ili zavrtanja. Pribor za
glodanje moze da se osteti i vodi poveéanim
vibracijama.

W Hvatajte elektri¢ni alat samo za izolovane
hvataljke, ako izvodite radove, kod kojih
upotrebljeni alat moze sresti skrivene
vodove struje ili vlastiti mrezni kabl.
Kontakt sa vodom koji provodi napon stavlja i
metalne delove elektricnog alata pod napon i
vodi elektri¢nom udaru.

B Upotrebite pogodne aparate za trazenje,
da bi pronasli skrivene vodove
shabdevanija ili pozovite mesno
komunalno preduzece.

Kontakt sa elektro vodovima moze izazvati
pozar i elektri¢ni udar. OStecenje nekog
gasovoda moze voditi eksploziji. Prodiranje u
vod sa vodom prouzrokovace ostecenje
predmeta ili moze prouzrokovati elektri¢ni
udar.

Upotreba prema svrsi

Uredjaj je predvidjen za glodanje ivica u drvetu,
plastici i lakim gradjevinskim materijalima. On je
zamiSljen za glodanje zljebova, profila i dugih
rupa kao i za glodanje sa kopiranjem.

Montaza

W Pre svih radova na aparatu izvucite mrezni
utikac.

Demontiranje pogonske jedinice
(pogl. sliku Y)

Otvorite za demontazu pogonske jednice 1
zateznu polugu 10 i okrenite korpu za
glodanje 2 sa oznakom ,,A“ na simbol ,mf"“ na
pogonskoj jedinici. Povucite zatim pogonsku
jedinicu 1 do graniénika na gore, okrenite
pogonsku jedinicu 1 nasuprot kazaljke na satu
do grani¢nika i izvucite napolje pogonsku
jadinicu 1 iz korpe za glodanje 2.
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Izbor glodala

Zavisno od obrade i svrhe upotrebe stoje na
raspolaganju alati za glodanje najrazlicitijih
konstrukcija i kvaliteta:

Alati za glodanje od brzorezuéeg

¢elika (HSS) visokog ucinka su pogodni za
obradu mekih materijala kao naprimer mekog
drveta i plastike.

Glodala sa sec¢ivom od tvrdog metala (HM)
su predvidjeni specijalno za tvrde i abrazivne
materijale, kao na primer tvrdo drvo.

Originalan alat za glodanje iz obimnog Bosch-
programa za pribor dobijate kod Vaseg
specijalizovanog trgovca.

Ubacite glodalo (pogl. slike E1+[d)

Bl Pre svih radova na aparatu izvucite mrezni
utikac.

B Za ubacivanje i promenu alata za glodanje se
preporucuje noSenje zastitnih rukavica.

Demontirajte pogonsku jedinicu, kao §to je

opisano u odgovarajué¢em odeljku.

Pritisnite taster za blokadu vretena 9 i drzite ga

pritisnut. Okrenite eventualno rukom vretreno

sve dok blokada ne usko¢i.

W Aktivirajte taster za blokadu vretena samo u
stanju mirovanja.

Odpustite slepu navrtku 5 sa viljuSkastim
klju¢em 12 (otvor klju¢a je 18 mm) nekoliko
okretaja, medjutim nemojte odvrnuti slepu
navrtku.

Podesite glodalo tako, da je telo glodala
uvuéeno najmanje 20 mm (duzina tela).

Stegnite slepu navrtku 5 sa viljuskastim
kljuéem 12 (otvor klju¢a je 18 mm) i pustite
taster za blokadu vretena 9.
Ne stezite nikako stezna kleSta sa
slepom navrtkom, dokle god glodalo
nije montirano.

—

Promenite stezna klesta
(pogl. sliku BY)

Zavisno od upotrebljenog glodala mozete
upotrebljavati razli¢ita stezna klesta, pogledajte
»Tehnicke podatke*“.

Stezna kleSta 13 moraju nalegati sa nesto
zazora u slepoj navrtki. Slepa navrtka sa
steznim klestima 5 se moraju lako montirati.
Ako bi slepa navrtka sa steznim kledtima 5
bila o$tec¢ena, odmah ih zamenite.

Pritisnite taster za blokadu vretena 9 i drzite ga
pritisnut. Okrenite eventualno rukom vretreno
sve dok blokada ne uskodi.

Odvrnite slepu navrtku sa steznim klestima 5.
Pustite taster za blokadu vretena 9.

Odistite prihvat za stezna klesta i stezna
kleSta 13 sa nekom mekanom Getkicom ili
duvanjem sa komprimovanim vazduhom.

Ponovo stegnite slepu navrtku 5.

Ne stezite nikako stezna klesta sa
slepom navrtkom, dokle god glodalo
nije montirano.

Montirajte pogonsku jedinicu
(pogl. sliku &)

Za montazu pogonske jedinice 1 otvorite steznu
polugu 10 i usaglasite obe dvostruke strelice na
pogonskoj jedinici 1 i korpi za glodanje 2.
Uvucite pogonsku jedinicu 1 u korpu za
glodanje 2 i okrenite pogonsku jedinicu 1 u
pravcu kazaljke na satu dok oznaka ,,A“ na korpi
glodala 2 ne pokaze liniju ispod simbola ,mf"“ na
pogonskoj jedinici 1. Uvucite pogonsku
jedinicu 1 u korpu za glodanje 2.

Posle izvrSene montaze postavite korpu
glodala 2 sa oznakom ,,A“ na simbol ,@“ na
pogonskoj jedinici 1 i zatvorite steznu

polugu 10.

B ProtkontroliSite uvek posle montaze, da li
pogonska jednica ¢vrsto naleze u korpi
glodala. Zatezanje stezne poluge moze se
menjati podeSavanjem navrtke.

Podesite steznu polugu

Da bi podesili silu zatezanja, otvorite zateznu
polugu 10, okrenite navrtku na zateznoj poluzi
sa viljusSkastim klju¢em (otvor klju¢a 8 mm) oko
45° u pravcu kazaljke na satu i ponovo zatvorite
zateznu polugu 10. ProkontroliSite, da li je
pogonska jedinica 1 sigurno zategnuta. Ne
steZite previSe navrtku.
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Pustanje u rad

Obratiti paznju na mrezni napon: Napon
strujnog izvora mora biti usaglasen sa podacima
na tipskoj tablici aparata. Sa 230 V oznadeni
aparati mogu da rade i sa 220 V.

Ukljuéivanje/isklju€ivanje
Za pustanje u rad aparata stavite prekida¢ za
uklju€ivanje/iskljuéianje 11 na I.

Za iskljuéivanje aparata stavite prekida¢ za
ukljuéivanje/isklju¢ivanje 11 na 0.

Podesavanje dubine glodanja
(pogl. sliku )

B PodeSavanje dubine glodanja sme da se vrsi
samo u iskljuéenom stanju elektriénog alata.

Postavite elektri¢ni alat na radni komad koji se
obradjuje.

Otvorite zateznu polugu 10, okrenite korpu
glodala 2 sa oznakom ,,A“ na simbol ,.mf™“i
povucite pogonsku jedinicu polako na dole, sve
dok glodalo ne dodirne radni komad. Stegnite
pogonsku jedinicu €vrsto u ovoj poziciji,
zatvorivsi zateznu polugu 10.

Ocitajte mernu vrednost na skali 8 i zapiSite
vrednost (nulto izjednacavanje). Saberite sa
ovom vredno$éu zeljenu dubinu glodanja.

Otvorite zateznu polugu 10 i podesite pogonsku
jedinicu na izraunatu vrednost skale. Okrenite
korpu glodala 2 sa oznakom ,A“na simbol , @i
ponovo zatvorite zateznu polugu 10.

ProkontroliSite izvrSeno podesavanje dubine
glodanja prakti€nom probom i korigujte u datom
slu¢aju.

Za fino pode$avanje dubine glodanja stavite
pogonsku jedinicu pri otvorenoj zateznoj

poluzi 10 sa oznakom ,A“ na simbol ,@“.
Podesite sa to¢kicem za podeSavanje 3 zeljenu
dubinu glodanja. Zatvorite potom zateznu
polugu 10, da bi se pogonska jedinica sigurno
blokirala u korpi glodala.

Nacin rada
Smer glodanja (pogl. sliku [)

Glodanje mora uvek da se vrSi nasuprot smera
okretanja glodala (suprotni smer).

Pri glodanju sa pravcem okretanja (sinhroni
hod), moze elektri¢ni alat da se radniku istrgne
iz ruke.

—

Glodanje

W Koristite elektri¢ni alat samo sa
montiranom korpom glodala. Gubitak
kontrole nad elektriénim alatom moze
prouzrokovati povrede.

B ProkontroliSite pre pocetka glodanja da li
korpa glodala 2 sa oznakom ,A*“ stoji na
simbolu ,,@“ na pogonskoj jedinici 1.

Paznja: Uzmite u obzir da glodalo 4 uvek izlazi

iz osnovne ploc¢e 7. Nemojte oStetiti Sablone ili

radni komad.

Podesite gubinu glodanja kao $to je ranije
opisano.

Ukljucite elektri¢ni alat i navedite ga na mesto
koje treba obradijivati.

Izvodite glodanje sa ravhomernim pomeranjem
napred.

Posle zavrSavanja radnje glodanja iskljucite
elektri¢ni alat. Ne ostavljajte ga pre nego sto se
je glodalo umirilo.

Glodanje sa kopirnom ¢aurom

Pomodu kopirne ¢aure 14 mozZete prenositi
konture uzoraka odnosno Sablona na radni
komad.

Ubacite kopirnu ¢auru 14 (pogl. sliku m)

Odvrnite Cetiri zavrtnja za cilindricnom glavom
na donjoj strani klizne ploce 6 i izvadite kliznu
plo¢u 6. Stavite gumeni prsten 15 i na kraju
kopirnu ¢auru 14 kao $to pokazuje slika unutrau
okruglu kliznu plo¢u 16. Stegnite okruglu kliznu
plo¢u 16 sa isporu¢enim zavrtnjima sa ravhom
glavom na osnovnoj plo€i 7.

Bazdarenje/centriranje kopirne ¢aure
(pogl. sliku [l

Da bi razmak od sredine glodala i ruba kopirne
Caure bio svugde jednak, kopirnu ¢auru i kliznu
ploéu mozemo po potrebi medusobno centrirati.

Odvrnite zavrtnje za pri¢vrséivanje 17 oko
2 okretaja, tako da klizna plo¢a 16 moze
slobodno da se pokrece.

Stavite vrh za centriranje 18 kao $to slika
pokazuje u prihvat za alat. Stegnite ¢vrsto
rukom slepu navrtku, tako da se vrh za
centriranje jo§ moze slobodno pokretati.

Centrirajte vrh za centriranje 18 i kopirnu

¢auru 14 lakim pomeranjem klizne ploc¢e 16
jedno prema drugom.

Stegnite ponovo zavrtnje za pri¢vrséivanje 17 i
izvadite vrh za centriranje 18 iz prihvata za alat.
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Glodanje
Birajte precnik glodala manji od
unutrasnjeg precnika kopirne ¢aure.

Stavite elektri¢ni alat sa kopirnom ¢aurom 14 na
Sablon.

Vodite elektri¢ni alat sa kopirnom ¢aurom iznad
sa lakim boénim pritiskom duz Sablona.

Paznja: Zbog visine kopirne ¢aure od gore mora
Sablon imati jednu najmanju debljinu od 8 mm.

B
mﬁ.—m
— > U I——

,\_/—\/—/_\

Obrada ivica ili glodanje fazona
(pogl. sliku [{)

Kod obrade ivica ili fazonskog glodanja bez
paralelnog grani¢nika mora alat za glodanje da
bude opremljen sa rukavcem vodijice ili
kugliénim lezajem.

Navodite elektri¢ni alat sa strane na radni
komad, sve dok rukavac vodjice ili kugliéni lezaj
glodala ne nalegne na ivicu radnog komada koji
se obradjuje. Vodite elektri¢ni alat duz ivice
radnog komada i pritom pazite na naleganje
koje odgovara uglu. SuviSe jak pritisak moze
ostetiti ivicu radnog komada.

Glodanje sa paralelnim grani¢nikom
(pogl. sliku M)

Pri¢vrstite paralelni graniénik 20 na korpi
glodala sa leptir zavrtnjem 19.

Podesite sa leptir zavrtnjem na paralelnom
graniéniku 21 Zeljenu dubinu grani¢nika.
Vodite elektri¢ni alat sa ravnomernim guranjem

napred na ivici radnog komada i bo¢nim
pritiskom na paralelnom grani¢niku 20.

—

Glodanje sa potporom vodjice
(pogl. sliku )

Podpora vodjice 22 sluzi za glodanje ivica sa
glodalom bez rukavca vodjice ili kugli¢nog
lezaja.

Pri€vrstite potporu vodjice 22 na korpi glodala
sa leptir zavrtnjem 19.

Vodite elektri¢ni alat sa ravhomernim
pomeranjem napred duz ivice radnog komada.

Boc¢no odstojanje

Da bi menjali koli€inu skidanja materijala,
mozete podesiti bo¢no rastojanje izmedju
radnog komada i valj¢i¢a vodjice na potpori
vodjice.

Odvrnite leptir zavrtanj 24, podesite zeljeno
boéno rastojanje okretanjem leptir zavrtnja 23 i
ponovo stegnite leptir zavrtanj 24.

Visina

Podesite zavisno od upotrebljenog glodala i
debljine radnog komada koji se obradjuje
vertikalno postavljanje potpore vodjice.

Odvrnite leptir zavrtanj 19 na potpori vodijice,
pomerite potporu vodjice u Zeljenu poziciju i
ponovo stegnite leptir zavrtanj.

Montiranje poklopca korpe glodala
(pogl. sliku 1)

Uklonite za montazu poklopca korpe glodala 25
zateznu polugu 10. Stavite poklopac korpe
glodala 25 od gore na korpu glodala 2 i ponovo
tako stegnite zateznu polugu 10, da pri
zatvorenoj zateznoj poluzi évrsto stoji pogonska
jedinica 1 u korpi glodala.

Glodanje sa ugaonom korpom
glodala (pogl. slike [ -[Y)

Ugaona korpa glodala 26 je posebno zamiSljena
za zbijeno glodanje laminiranih ivica na tesko
pristupa¢nim mestima, za glodanje specijalnih
uglova kao i za isko$avanije ivica.

Kod glodanja ivica sa ugaonom korpom
glodala 26 mora glodalo biti opremljeno sa
vodeéim rukavcom ili kugli¢nim leZzajem.

Montaza ugaone korpe glodala vrsi se prema
uputstvima za korpu glodala 2.

Radi postizanja preciznih uglova poseduje
ugaona korpa glodala 26 ureze na rastojanju od
7,5°. Ukupno podrucje pode$avanja iznosi 75°,
ugaona korpa glodala moze da se naginje 45°
napred i 30° nazad. Za podeSavanje ugla
odvrnite oba leptir zavrtnja 27. Podesite Zeljeni
ugao pomocu skale 28 i ponovo stegnite leptri
zavrinje 27.
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Glodanje sa kliznom plo¢om sa
ruckom i adapterom usisavanja

(pogl. sliku B1)

Klizna plo¢a 32 se moze montirati na mesto
klizne ploce 6 i pruza dodatnu drsku 29 kao i
mogucnost za priklju¢ak nekog usisivaca za
prasinu.

Odvrnite Cetiri zavrtnja za cilindriénom glavom
na donjoj strani klizne ploce 6 i skinite kliznu
plo¢u. Cvrsto zavrnite kliznu plo¢u 32 kao $to
slika pokazuje na osnovnu plo¢u sa isporu¢enim
zavrtnjima sa ravnom glavom.

Da bi priklju€ili usisiva¢ za pra8inu, zavrnite
adapter za usisavanje 31 sa dva zavrtnja na
kliznu ploc¢u 32. Prikljucite crevo za usisavanje
sa pre¢nikom 19/35 mm na adapter za
usisavanje 31.

Da bi obezbedili optimalno usisavanije, trebali bi
redovno distiti adapter za usisavanje 31.

Za obradu ivica dodatno Koristite haubu za
usisavanje 30. Montirajte je kao $to slika
pokazuje.

Za obradu glatkih ravnih povrSina demontirajte
haubu za usisavanje 30.

Aparat se moze prikljugiti direktno na uti¢nu
kutiju nekog Bosch-univerzalnog usisiva¢a sa
uredjajem za daljinski start. On se kod
uklju¢ivanja aparata automatski pokrece.

Usisiva€ za praSinu mora biti pogodan za
materijal koji treba da se obradjuje.

Kod usisavanja posebno po zdravlje Stetnih,
suvih pra8ina, koje mogu izazvati rak,
upotrebljavajte specijalni usisivac.

Odrzavanje i CiSéenje
W Pre svih radova na aparatu izvucite mrezni
utikag.
W Uvek drzite elektri¢ni alat i proreze za

provetravanije elektri¢nog alata Ciste, da bi
dobro i sigurno radili.

Ako bi aparat i pored brizljivog postupka
proizvodnije i ispitivanja nekada otkazao,
popravka se mora raditi u jednoj autoriziranoj
servisnoj radionici za Bosch elektro alate.

Kod svih pitanja i naru¢ivanja rezervnih delova
molimo da navedete broj predmeta prema
tipskog tablici aparata koji ima 10 broj¢anih
mesta.

—

Uklanjanje djubreta

Elektri¢ni pribor, pribor i pakovanja treba
odvoziti na regeneraciju koja odgovara zastiti
covekove okoline.

Samo za EZ-zemlje:

Ne bacajte elektriéni pribor u

kuéno djubre!

Prema Evropskim smernicama

2002/96/EG o starim elektriénim i

elektronskim aparatima i njihovoj

preradi u nacionalno dobro ne
mora vise elektri¢ni pribor koji je sposoban za
upotrebu da se odvojeno sakuplja i odvozi
regeneraciji koja odgovara zastiti Covekove
okoline.

Servis i savetnici kupaca

Prezentacione crteze i informacije o
rezervnim delovima naci ¢ete:
www.bosch-pt.com

Bosch-Service

Takovska 46

11000 Beograd

(3 R +381 11-753-373
(32 +381 11-753-373

E-Mail: asboschz@EUnet.yu

Zadrzavamo pravo ha promene
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Tehniéni podatki

Robni rezkalnik GKF 600
3 PROFESSIONAL
Stevilka artikla 3601 FOA 1..

Nazivna odjemna
mo¢ (W] 600
Stevilo vritljajev v

prostem teku [min"'] 33000
Vpenjalna glava 6 mm/
8 mm/
1/ "
4
Teza po
+EPTA-Procedure”
01/2003 [ka] 1,5
Zasgitni razred EWAL

Prosimo, da upostevate Stevilko artikla na tipski plos¢ici
Vase naprave. Trgovske oznake posameznih naprav so
lahko drugaéne.

Podatki veljajo za nazivno napetost [U] 230/240 V. Pri
nizjih napetostih in pri posebnih izvedbah za dolo¢ena

trzis¢a lahko dejanski podatki odstopajo od navedenih.

Podatki o hrupu in vibracijah

Izmerjene vrednosti so bile doloéene v skladu z
EN 60 745.

Nivo zvoéne jakosti naprave po A-vrednotenju je
obi¢ajno manjsi od 84 dB (A). Nezanesljivost
meritve K = 3 dB.

Nivo hrupa pri delu lahko preseze 85 dB (A).
Uporabljajte zasc¢itne glusnike!

Tipi¢na vrednost vibracij rok je manj$a od

2,5 m/s?.
Nivo vibracij, ki je naveden v
teh navodilih, je izmerjen v
skladu z merilnim postopkom, ki je normiran v
EN 60 745 in se lahko uporablja za primerjavo
med napravami.
Nivo vibracij se spreminja glede na nacin
uporabe elektri¢nega orodja in lahko v nekaterih
primerih presega vrednost, navedeno v teh
navodilih. Ce bi se elektriéno orodje redno
uporabljalo na takSen nacin, bi bila lahko
obremenitev z vibracijami podcenjena.
NAPQOTILO: Za to¢no oceno obremenitve z
vibracijami v dolo¢enem delovnem obdobiju je
treba upostevati tudi ¢as, v katerem je bila
naprava izklopljena oziroma je bila sicer
vklopljena, vendar ni bila v uporabi. To lahko
oceno obremenitve z vibracijami v celotnem
delovnem obdobju ob&utno zmanijsa.

—

Izjava o skladnosti C €

Z vso odgovornostjo izjavljamo, da je ta naprava
izdelana v skladu s predpisi ali normativi

EN 60 745, ki so usklajeni z dologili smernic
Evropske skupnosti 89/336/EWG, 98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

oy %ﬁ%&««

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Komponente prikazane na sliki

Prosimo, odprite stran navodil, kjer je prikazana
slika naprave in med branjem navodil za
uporabo pustite to stran odprto.

Osteviléenje komponent na sliki se nanasa na
prikaz elektri¢nega orodja na strani z grafiko.

1 Pogonska enota

Obod orodja

Kolesce za fino nastavitev globine rezkanja

Rezkar*

Matica z vpenjalno ¢eljustjo

Drsna plosc¢a

Osnovna plos¢a

Skala za nastavitev globine rezkanja
9 Gumb za blokiranje vretena

10 Napenjalni vzvod

11 Vklopno-izklopno stikalo

12 Viliasti klju¢

13 Vpenjalne &eljusti

14 Kopirni tulec*

15 Gumijasti obrocek

16 Okrogla drsna plosc¢a*

17 Pritrdilni vijak drsne plosce (4 x)

18 Centrirni trn*

19 Krilni vijak za pritrditev prislona

20 Vzporedni prislon

21 Krilni vijak za vzporedni prislon

22 Pripomocek za vodenje

23 Kirilni vijak za vodoravno vodilo pripomocka
za vodenje

24 Krilni vijak za pritrditev vodoravnega vodila
25 Pokrov orodja*
26 Kotni obod*

0O NG~ ODN
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27 Krilni vijak za kotno nastavitev

28 Skala za nastavitev kotnega rezkanja
29 Rocaj*

30 Zavorni obro¢*

31 Adapter za odsesavanje*

32 Drsna plos¢a z roajem in adapterjem za
odsesavanje™

* Prikazan ali opisan pribor ne spada v obseg
standardne dobave.

AN

Za vaso varnost

Preberite vsa opozorila in
napotila. Napake zaradi
neupostevanja spodaj navedenih
opozoril in napotil lahko povzrocijo
elektriéni udar, pozar in/ali tezke
telesne poskodbe.

NAVODILA ZA UPORABO SKRBNO
SHRANITE.

B Zavarujte obdelovanec proti premikanju.
V ta namen uporabite ustrezne vpenjalne
naprave ali primez. Tako bo obdelovanec
zavarovan bolje, kot ¢e bi ga drzali z roko.

H Ne obdelujte materiala, ki vsebuje azbest.
Azbest povzroca rakasta obolenja.

B Pred odlaganjem elektriénega orodja
pocakajte, da se le-to popolnoma ustavi.
Vsadno orodje se lahko zatakne, kar povzroci
izgubo nadzora nad elektri¢nim orodjem.

B Ne uporabljajte elektricnega orodja s
poskodovanim kablom. PoSkodovanega
kabla se ne dotikajte. Ce se kabel
poskoduje med delom, takoj izvlecite
vtika¢ iz elektriéne vti€nice. Poskodovani

kabli povecujejo tveganije elektri¢nega udara.

B Elektricna orodja, ki jih uporabljajte na
prostem, prikljucite preko zasc¢itnega
stikala (FI).

W Dovoljeno Stevilo obratov vsadnega
orodja mora biti najmanj tako visoko kot
najvisje Stevilo obratov, ki je napisano na
elektricnem orodju. Pribor, ki se vrti hitreje
kot je dovoljeno, se lahko unici.

B Rezkalna orodja ali drug pribor se morajo
to€no prilegati v prijemalo za orodje
(vpenjalne kleSée) na Vasem elektricnem
orodju. Vsadna orodja, ki se to¢no ne
prilegajo prijemalu Vasega elektricnega
orodja, se vrtijo neenakomerno, mo¢no
vibrirajo in lahko povzroéijo izgubo nadzora
nad napravo.

B Proti obdelovancu premikajte samo

vklopljeno elektriéno orodje. V nasprotnem
primeru se lahko orodje zatakne v
obdelovanec, kar povzro¢i povratni udarec.

H Ne priblizujte rok podrocju rezkanja in
rezkalnemu orodju. Z drugo roko drzite
dodatni rocaj ali ohiSje motorja. Ce
rezkalnik drzite z obema rokama, ju rezkalno
orodje ne bo moglo poSkodovati.

H Nikoli ne rezkajte ¢ez kovinske predmete,
zeblje ali vijake. Rezkalnik se lahko
poskoduje in povzrodi visoke vibracije.

m Ce izvajate dela, pri katerih bi lahko z
vsadnim orodjem zadeli ob skrite
elektricne vodnike ali ob lastni omrezni
kabel, prijemajte elektricno orodje samo
za izolirane roc€aje. Stik z vodniki, ki so pod
napetostjo, prenese napetost tudi na
kovinske dele elektri¢nega orodja, kar ima za
posledico elektriéni udar.

B Za odkrivanje skritih elektriénih kablov in
vodovodnih ter plinskih cevi uporabljajte
ustrezne naprave za iskanje ali pa se o tem
pozanimajte pri lokalnih podjetjih za
oskrbo z elektriko, plinom in vodo.

Stik z elektriénimi kabli lahko povzroc&i pozar
ali elektriéni udar. PoSkodbe plinovoda lahko
povzrocijo eksplozijo. Vdor v vodovodno
omrezje pa lahko povzroci materialno $§kodo
ali elektri¢ni udar.

Namembnost naprave

Aparat je namenjen rezkanju robov pri lesu,
umetnih snoveh in lahkih gradbenih materialih.
Primeren je tudi za rezkanje utorov in profilov ter
za steblasto in kopirno rezkanje.

Montaza

W Pred vsakim posegom na napravi izvlecite
vti€ iz viiénice.

Demontiranje pogonske enote
(glejte sliko IY)

Za demontazo pogonske enote 1 odprite
napenjalni vzvod 10 in zavrtite obod orodja 2
tako, da pride oznaka ,A“ na znak ,.mf*“ na
pogonski enoti. Pogonsko enoto 1 potegnite do
prislona navzgor, zavrtite pogonsko enoto 1 v
nasprotni smeri urinega kazalca do prislona in
potegnite pogonsko enoto 1 iz oboda 2 ven.
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Izbira rezkalnika

Odvisno od obdelave in namena uporabe so na
voljo rezkalna orodja razli¢nih izvedb in
kakovosti:

Rezkalna orodja iz zmogljivega hitroreznega
jekla (HSS) so primerna za obdelavo mehkih
obdelovancev, npr. mehkega lesa in umetnih
mas.

Rezkariji z rezili iz trde kovine (HM) so
primerni posebej za trde in abrazivne
obdelovance kot npr. trd les.

Originalna rezkalna orodja iz obseznega
Boschevega programa dodatnega pribora
dobite pri vaSem specializiranem trgovcu.

Vstavljanje orodja (glejte slike E1+[d)

B Pred vsakim posegom na napravi izvlecite
vti€ iz viinice.

W Svetujemo vam, da pri vstavljanju in menjavi

rezkalnih orodij uporabljate zas¢itne
rokavice.

Demontirajte pogonsko enoto, kot je opisano v
ustreznem odstavku.

Pritisnite gumb za blokiranje vretena 9 in ga
drzite pritisnjenega. Eventualno zavrtite vreteno
z roko, dokler se ne zaskodi.

B Gumb za blokiranje vretena uporabite samo v
stanju mirovanja orodja.

Odvijte matico 5 z vili¢astim kljuéem 12 (zev
kljuéa 18 mm) z nekaj obrati, vendar matice ne
odvijte do konca.

Vstavite rezkar tako, da je steblo rezkarja
najmanj 20 mm (dolzina stebla) potisnjeno
noter.

Pritegnite matico 5 z vili¢astim kljuéem 12
(zev klju¢a 18 mm) do konca in sprostite gumb
za blokiranje vretena 9.

Nikakor ne smete pritegniti vpenjalnih
celjusti z matico, dokler ni rezkar ze
vstavljen.

—

Zamenjava vpenjalnih celjusti
(glejte sliko )

Glede na uporabljen rezkar lahko vstavite
razline vpenjalne Celjusti; glejte ,Tehniéne
podatke”.

Vpenjalne €eljusti 13 morajo nekoliko rahlo ticati
v matici. Matico z vpenjalnimi ¢eljustmi 5 lahko
zlahka montirate. Ce se matica z vpenjalno
Celjustjo 5 poSkoduje, jo morate takoj zamenjati.
Pritisnite gumb za blokiranje vretena 9 in ga
drzite pritisnjenega. Eventualno zavrtite vreteno
z roko, dokler se ne zaskodi.

Odvijte matico z vpenjalnimi ¢eljustmi 5.
Sprostite gumb za blokiranje vretena 9.
Ocistite prijemalo vpenjalnih Eeljusti in
vpenjalne Celjusti 13 z mehkim ¢opi¢em ali z
izpihavanjem z zrakom pod pritiskom.
Ponovno privijte matico 5.

Nikakor ne smete pritegniti vpenjalnih
€eljusti z matico, dokler ni rezkar ze
vstavljen.

Montaza pogonske enote
(glejte sliko @)

Za montazo pogonske enote 1 odprite najprej
napenjalni vzvod 10 in poskrbite, da se pri
namescanju ujemata obe dvojni puscici na
pogonski enoti 1 in na obodu orodja 2.
Pogonsko enoto 1 potisnite v obod orodja 2 in
zavrtite pogonsko enoto 1 v smeri urinega
kazalca, dokler oznaka , A" na obodu orodja 2
ne kaze na ¢rto pod znakom ,mf™“ na pogonski
enoti 1. Pogonsko enoto 1 potisnite v obod
orodja 2.

Po opravljeni montazi namestite obod orodja 2 z
oznako ,A“ na znak ,@"“ na pogonski enoti 1 in
zaprite napenjalni vzvod 10.

B Po montazi vedno preverite, ali pogonska
enota trdno sedi v obodu. Predhodno
nastavljeno napetost napenjalnega vzvoda
lahko spremenite z vrtenjem matice.

Ponovna nastavitev napenjalnega
vzvoda

Za ponovno nastavitev sile napenjanja odprite
napenjalni vzvod 10, zavrtite matico na
napenjalnem vzvodu z vili¢astim kljuéem

(zev klju¢a 8 mm) pribl. 45° v smeri urinega
kazalca in ponovno zaprite napenjalni vzvod 10.
Preverite, ali je pogonska enota 1 varno vpeta.
Ne privijajte matice premocno.
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Zagon

Upostevajte napetost omrezja: Napetost vira
elektri¢ne energije se mora ujemati s podatki na
tipski ploscici naprave. Naprave, oznacene z

230 V lahko prikljucite tudi na omrezje z 220 V.

Vklop in izklop

Vklop naprave: vklopno/izklopno stikalo 11
premaknite v poloZaj I.

Izklop naprave: vklopno/izklopno stikalo 11
premaknite v polozaj 0.

Nastavitev globine rezkanja
(glejte sliko )

B Nastavitev globine rezkanja lahko opravite
samo v stanju, ko je elektri¢no orodje
izklju¢eno.

Elektri¢éno oorodje postavite na obdelovanec, ki

ga morate obdelati.

Odprite napenjalni vzvod 10, zavrtite obod
orodja 2 z oznako ,A“ na znak ,,mf™“ in vodite
pogonsko enoto pocasi navzdol, dokler rezkar
ne doseze obdelovanca. Pogonsko enoto
blokirate v tem polozaju, tako da zaprete
napenjalni vzvod 10.

Odcitajte izmerjeno vrednost na skali 8 in si
vrednost zabeleZite (ni¢elna nastavitev). K tej
vrednosti pristejte Zeljeno globino rezkanja.

Odprite napenjalni vzvod 10 in nastavite
pogonsko enoto na izra¢unano vrednost.
Zavrtite obod orodja 2 z oznako ,A" na
znak ,@“ in ponovno zaprite napenjalni
vzvod 10.

Preverite opravljeno nastavitev globine rezkanja
s praktiénim preizkusom in jo eventualno
popravite.

Za fino nastavitev globine rezkanja postavite
pogonsko enoto ob odprtem napenjalnem
vzvodu 10 z oznako ,A“ na znak ,@&“. Z
nastavitvenim kolescem 3 nastavite Zeljeno
globino rezkanja. Nato zaprite napenjalni
vzvod 10, da lahko pogonsko enoto v obodu
varno blokirate.

Navodila za delo

Smer rezkanja (glejte sliko [)

Rezkanje mora vedno potekati v nasprotni smeri
vrtenja rezkalnika (protismeren tek).

Pri rezkanju v krozni smeri (sinhroni tek) lahko
delavcu elektri¢no orodje zleti iz rok.

—

Rezkanje

W Uporabite elektriéno orodje samo z
montiranim obodom. Izguba nadzora nad
elektriénim orodjem lahko pripelje do
poskodb.

B Pred za¢etkom postopka rezkanja preverite,
ali je obod orodja 2 postavljen z oznako ,A*
na znak ,@"“ na pogonski enoti 1.

Opozorilo: Upostevajte, da rezkar 4 vedno
gleda iz osnovne plos¢e 7. Ne poskoduijte
Sablone ali obdelovanca.

Nastavite globino rezkanja, kot je zgoraj
opisano.

Vklju€ite elektriéno orodje in ga vodite na mesto,
ki ga morate obdelati.

Postopek rezkanja izvajajte z enakomernim
pomikom.

Po kon¢anem postopku rezkanja izkljucite
elektri¢no orodje. Orodja ne odlagajte iz rok,
preden ni rezkar v stanju mirovanja.

Rezkanje s kopirnim tulcem

S pomocjo kopirnega tulca 14 lahko prenasate
konture predlog oz. $ablone na obdelovance.

Vstavljanje kopirnega tulca 14

(glejte sliko i)

Odbvijte &tiri cilindriCne vijake iz spodnje strani
drsne plosce 6 in snemite drsno ploSc¢o 6.
Vstavite gumijast obro¢ek 15 in zatem kopirni
tulec 14 v drsno plos¢o 16, kot je prikazano na
sliki. Pritrdite okroglo drsno plo$¢o 16 z zraven
priloZenimi vijaki z ravno glavo na osnovno
plosco 7.

Nastavitev/Centriranje kopirnega tulca
(glejte sliko [l)

Razmak med sredino rezkarja in robom
kopirnega tulca naj bo povsod enak. Po potrebi
je mozno medsebojno centriranje kopirnega
tulca in drsne plosce.

Pritrdilne vijake drsne plos¢e 17 odvijte s pribl.
2 obrati, tako da je drsna plo$c¢a 16 prosto
gibljiva.

Centrirni trn 18 vstavite v prijemni del orodja,
kot kaze slika. Matico privijte z roko tako, da je
centrirni trn Se prosto gibljiv.

Centrirni trn 18 in kopirni tulec 14 usmerite
enega k drugemu z rahlim premikanjem drsne
plosce 16.

Pritrdilne vijake drsne plos¢e 17 spet privijte in
odstranite centrirni trn 18 iz prijemnega dela
orodja.
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Rezkanje
Izberite manjSi premer rezkarja, kot je
notranji premer kopirnega tulca.

Prislonite elektriéno orodje s kopirnim tulcem 14
na Sablono.

Vodite elektriéno orodje s Strle¢im kopirnim
tulcem z rahlim stranskim pritiskom vzdolz
Sablone.

Opozorilo: Zaradi StrleCega kopirnega tulca
mora biti Sablona debela najmanj 8 mm.

I
mﬁ.—m
— U=

,\_/—\_/—/\

Rezkanje robov ali profilov
(glejte sliko {)

Pri rezkanju robov ali profilov brez vzporednega
vodila, morate rezkar opremiti z vodilnim
zati€em ali s krogli¢nim leZzajem.

Vodite elektriéno orodje s strani do
obdelovanca, dokler se vodilni zati¢ ali krogli¢ni
lezaj rezkarja ne nalega na obdelovanec, ki ga
morate obdelati. Elektri€no orodje vodite vzdolz
roba obdelovanca; pri tem pazite na pravilno
naleganje. Premocan pritisk lahko poSkoduje
rob obdelovanca.

Rezkanje z vzporednim vodilom
(glejte sliko M)

Pritrdite vzporedno vodilo 20 na obodu orodja s
krilnim vijakom 19.

Nastavite s krilnim vijakom za paralelni

prislon 21 Zeljeno globino prislona.

Elektri€no orodje vodite z enakomernim

pomikom in stranskim pritiskom na paralelno
vodilo 20 vzdolZ roba obdelovanca.

—

Rezkanje s pripomockom za vodenje
(glejte sliko )

Pripomocek za vodenje 22 sluZi za rezkanje
robov z rezkarji brez vodilnega zati¢a ali
krogli¢nega lezaja.

Pripomocek za vodenje 22 pritrdite na obod
orodja s krilnim vijakom 19.

Elektriéno orodje vodite z enakomernom
pomikom vzdolz roba obdelovanca.

Stranska razdalja

Ce Zelite spremeniti koli¢ino odstranjenega
materiala, lahko nastavite stransko razdaljo
med obdelovancem in vodilnim kolescem na
pripomocku za vodenje.

Odbvijte krilni vijak 24, nastavite Zeljeno stransko
razdaljo z vrtenjem krilnega vijaka 23 in
ponovno privijte krilni vijak 24.

Visina

Glede na uporabljeni rezkar in trdnost
obdelovanca, ki ga obdelujete, nastavite
navpi¢no usmeritev pripomocka za vodenje.

Odvijte krilni vijak 19 na pripomocku za vodenije,
potisnite pripomocek za vodenje v Zeljeni
poloZaj in ponovno privijte krilni vijak.

Montaza pokrova orodja
(glejte sliko )

Za montazo pokrova orodja 25 najprej
odstranite napenjalni vzvod 10. Pokrov

orodja 25 postavite od zgoraj na obod orodja 2
in ponovno trdno privijte napenjalni vzvod 10,
tako da bo pogonska enota 1 pri zaprtem
napenjalnem vzvodu varno ti¢ala v obodu
orodja.

Rezkanje s kotnim obodom orodja
(glejte slike [ -EX)

Kotni obod orodja 26 je zlasti primeren za
izravnalno rezkanje laminiranih robov na tezko
dostopnih mestih, za rezkanje posebnih kotov in
za posevno rezkanje robov.

Pri rezkanju robov s kotnim obodom orodja 26
mora biti rezkar opremljen z vodilnim zati¢em ali
krogli¢nim lezajem.

Montaza kotnega oboda poteka ustrezno
navodilom za montazo oboda orodja 2.

Za namene nastavitve natan¢nih kotov ima kotni
obod orodja 26 zaskocis¢a v korakih po 7,5°.
Celotni obseg nastavljanja zna8a 75°; kotni
obod orodja je lahko nagnjen 45° naprej in 30°
nazaj. Za nastavitev kota odvijte oba krilna
vijaka 27. S pomocjo skale 28 nastavite kot in

ponovno privijte oba krilna vijaka 27.
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Rezkanje z drsno plo$§co z ro¢ajem
in adapterjem za odsesavanje

(glejte sliko B1)

Drsna plo$c¢a 32 se lahko montira namesto
drsne plosce 6; ima dodatni ro¢aj 29 in nudi
moznost za priklju€itev adapterja za
odsesavanje.

Odvijte stiri cilindriéne vijake iz spodnje strani
drsne plos¢e 6 in snemite drsno plos¢o. Pritrdite
drsno plos¢o 32 z zraven priloZzenimi vijaki z
ravno glavo na osnovno plos¢o, kot je prikazano
na sliki.

Da omogocite odsesavanje prahu, pritrdite
adapter za odsesavanje 31 z dvema vijakoma
na drsno plos¢o 32. Na adapter za
odsesavanje 31 prikljucite sesalno cev s
premerom 19/35 mm.

Da zagotovite optimalno odsesavanje, morate
redno Cistiti adapter za odsesavanje 31.

Pri obdelavi robov uporabite pri adapterju za
odsesavanje dodatni zavorni obro¢ 30.
Montirajte ga, kot kaze slika.

Pri obdelavi gladkih ravnih povrSin odstranite
zavorni obro¢ 30.

Napravo lahko prikljucite direktno na vtiénico
Boschevega ve¢namenskega sesalnika z
avtomatiko za daljinski vklop. Sesalnik se
samodejno vkljuci pri vklopu naprave.

Sesalnik prahu mora biti primeren za sesanje
obdelovanega materiala.

Pri odsesovanju zelo Skodljivega, rakotvornega
in suhega prahu uporabite specialni sesalnik.

Vzdrzevanje in CiSGenje
W Pred vsakim posegom na napravi izvlecite
vti€ iz vtinice.
W Elektri¢no orodje in prezracevalne reze

elektriénega orodja naj bodo vedno disti, kar
bo zagotovilo dobro in varno delo.

Ce Kljub skrbni izdelavi in preizkusanju naprave
pride do okvare, prepustite popravilo
pooblaséenemu servisu za Boscheva elektri¢na
orodja.

V primeru kakrsnihkoli vprasanj in pri naro¢anju
nadomestnih delov obvezno navedite
10-mestno Stevilko artikla, ki se nahaja na tipski
plo&¢ici naprave.

—

Odlaganje

Elektri¢na orodja, pribor in embalazo oddajte v
okolju prijazno ponovno predelavo.

Samo za drzave EU:

Elektri¢na orodja ne odlagajte

med hiSne odpadke!

V skladu z evropsko smernico

Stev. 2002/96/EG o starih

elektri¢nih in elektronskih aparatih

in z njenim tolmacenjem v
nacionalnem pravu je potrebno lo¢eno zbiranje
neuporabnih elektri¢nih orodij in oddajanje
le-teh v okolju prijazno ponovno predelavo.

Servis in svetovalna sluzba

Risbe razstavljene naprave in informacije o
nadomestnih delih boste nasli na
internetnem naslovu:

www.bosch-pt.com

Top Service d.o.o.
Celovska 172
1000 Ljubljana

© o +386 (0)1 /5194 225
© o +386 (0)1 /5194 205
[ S +386 (0)1/5193 407

Pridrzujemo si pravico do sprememb.
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Tehnicki podaci

Rubna glodalica GKF 600
PROFESSIONAL

Katalo3ki br. 3601 FOA1..

Nazivna primljena

snaga [W] 600

Broj okretaja pri
praznom hodu
Stezag alata

[min"'] 33 000
6 mm/

TeZina prema

EPTA-Procedure

(postupku) 01/2003 [kg] 1,5

Klasa zastite EWAL

Molimo pridrZavajte se kataloskog broja sa tipske plocice
va$eg elektricnog alata. Trgovacke oznake pojedinih
elektri¢nih alata mogu varirati.

Podaci vrijede za nazivne napone [U] 230/240 V.
Kod nizih napona i u izvedbama za pojedine zemlje,
ovi podaci mogu varirati.

Informacije o buci i vibracijama

Izmjerene vrijednosti odredene su prema
EN 60 745.

Prag zvuénog tlaka uredaja ocijenjen s A obi¢no
iznosi 84 dB (A). Mjerna nesigurnost K = 3 dB.
Prag buke kod rada moZe premasiti 85 dB (A).
Nositi Stitnike za usi!
Vibracije na ruci obiéno su manje od 2,5 m/s?.
Prag vibracija navedenih u
ovim uputama izmjeren je
prema postupcima mjerenja propisanim u
EN 60 745 i moze se primijeniti za usporedbu
uredaja.
Prag vibracija se mijenja prema primjeni
elektriénog alata i u nekim slu¢ajevima moze biti
viSi od vrijednosti navedenih u ovim uputama.
Opterecenje od vibracija se moze zanemariti
ako se elektriéni alat redovito koristi na takav
nacin.
NAPOMENA: Za to¢nu procjenu optere¢enja od
vibracija tijekom odredenog perioda rada,
trebaju se uzeti u obzir i vremena u kojima je
uredaj iskljuéen, ili doduse radi ali nije stvarno u
primjeni. To moZze znatno smanijiti optereéenje
od vibracija tijekom ¢&itavog perioda rada.

—

Izjava o uskladenosti C €

1zjavljujemo uz punu odgovornost da je ovaj
proizvod uskladen s ovim normamai ili
normativnim dokumentima: EN 60 745 prema
odredbama smjernica 89/336/EWG, 98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

W&_/m .V %ﬁ%@«

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Prikazani dijelovi
Dok ¢itate ove upute za uporabu molimo otvorite
preklopnu stranu s prikazom uredaja.

Numeriranje prikazanih dijelova odnosi se na
prikaz elektri¢énog alata na stranici sa slikama.

1 Pogonska jedinica
2 Kosara za glodanje

3 Kotaci¢ za fino namjestanje dubine
glodanje

4 Glodalo*

5 Preturna matica sa steznim klijestima

6 Klizna plo¢a

7 Podnozna ploc¢a

8 Skala za namjestanje dubine glodanja
9 Tipka za aretiranje vretena

10 Stezna poluga

11 Prekidac za ukljucivanje/iskljuc¢ivanje

12 Raéljasti kljué

13 Stezna klijesta

14 Kopirna ¢ahura*

15 Gumeni prsten

16 Okrugla klizna plo¢a*

17 Vijak za priévrséenje klizne ploce (4 x)

18 Trn za centriranje™

19 Leptirasti vijak za pri¢vrSéenje grani¢nika

20 Grani¢nik paralelnosti

21 Vijak s krilatom glavom za graniénik
paralelnosti

22 Pomocno sredstvo za vodenije

23 Leptirastivijak za horizontalno izravnavanje
pomocnog sredstva za vodenje

24 Leptirasti vijak za pri¢vr§éenje
horizontalnog izravnavanja
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25 Poklopac koSare za glodanje*

26 Kutna kosara za glodanje*

27 Leptirasti vijak za reguliranje kuta
28 Skala za reguliranje kuta glodanja
29 Rucka*

30 Usisna hauba*

31 Adapter usisavanja*

32 Klizna plo¢a sa ru¢kom i adapterom
usisavanja*
* Prikazan ili opisan pribor ne pripada standardnom
opsegu isporuke.

N

Za vasu sigurnost

Treba procitati sve napomene o
sigurnosti i upute. Ako se ne bi
postivale napomene o sigurnosti i
upute to bi moglo uzrokovati strujni
udar, pozar i/ili teSke ozljede.

DOBRO SPREMITE OVE UPUTE.

W Osigurajte izradak. I1zradak stezan steznim
napravama ili sa Skripcem sigurnije se drZi
nego s vasom rukom.

B Ne obradujte materijale sa sadrzajem
azbesta. Azbest se smatra kancerogenim.

B Prije nego Sto cete ga odloziti pricekajte
da se elektri¢ni alat zaustavi do stanja
mirovanja. Radni alat se moze zaglaviti i
dovesti do gubitka kontrole nad elektri¢nim
alatom.

Bl Elektricni alat ne koristite s oSte¢enim
kabelom. Ne dirajte elektri¢ni kabel i
izvucite mrezni utikac ako bi se kabel
ostetio tijekom rada. Osteceni kabel
povecéava opasnost od elektri¢nog udara.

MW Elektri¢ne alate koji rade na otvorenom ne
prikljucujte preko zastitne sklopke struje
kvara.

B Dopusteni broj okretaja radnog alata mora
biti najmanje toliko visok kao maksimalni
broj okretaja naveden na elektricnom
alatu. Pribor koji se vrti brZze nego $to je
dopusteno mogao bi se ostetiti.

B Glodala ili neki drugi pribor moraju toéno
odgovarati stezacu alata (steznim
klijeStima) vaseg uredaja. Radni alati koji ne
odgovaraju toéno stezacu alata na uredaju,
vrte se nejednoli¢no, jako vibriraju i mogu
dovesti do gubitka kontrole nad uredajem.

—

B Elektri¢ni alat priblizavajte izratku samo u
ukljuéenom stanju. Inace postoji opasnost
od povratnog udara ako bi se radni alat
zaglavio u izratku.

B Rukama ne zalazite u podruéje glodanja i
do samog glodala. Drzite s dvije ruke
dodatnu rucku ili za kuéiSte motora. Ako
uredaj drzite s dvije ruke, tada vas ne moze
ozlijediti glodalo.

B Nikada ne glodajte preko metalnih
predmeta, ¢avala ili vijaka. Glodalo se
mozZe ostetiti, a to mozZe dovesti i do
povecanih vibracija.

B Uredaj drzite samo na izoliranim ruckama,
ako izvodite radove kod kojih bi rezni alat
mogao zahvatiti skrivene elektriéne
vodove ili viastiti prikljuéni kabel.
Kontaktom sa vodovima pod napon ¢e se
staviti i metalni dijelovi uredaja, Sto moze
dovesti do elektriénog udara.

H Primijenite prikladne uredaje za
pronalazenje metalnih predmeta, kako
bi se pronasli skriveni opskrbni vodovi,
ili zatrazite pomoé¢ lokalnog distributera
energenta.
Kontakt s elektri€énim vodovima moze dovesti
do pozara i elektricnog udara. OStecenje
plinovoda moze dovesti do eksplozije.
Probijanje vodovodne cijevi uzrokuje
materijalne Stete ili moze uzrokovati elektriéni
udar.

Uporaba za odredenu namjenu

Uredaj je predviden za glodanje rubova drva,
plastike i lakih gradevnih materijala. Takoder je
prikladan za glodanje utora, profila i ovalnih
otvora, kao i za kopirno glodanje.

Montaza

M Prije svih radova na uredaju izvuéi mrezni
utikac.

Demontirati pogonsku jedinicu
(vidjeti sl. [Y)

Za demontazu pogonske jedinice 1 otvorite
steznu polugu 10 i okrenite koSaru za
glodanje 2, sa oznakom ,,A“ na simbolu ,mf"“
Nakon toga povucite pogonsku jedinicu 1 do
grani¢nika prema gore, okrenite pogonsku
jedinicu 1 suprotno smjeru kazaljke na satu do
granic¢nika i izvucite pogonsku jedinicu 1 iz
koSare za glodanje 2.
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Odabir glodala

Ovisno od obrade i svrhe primjene, alati za
glodanje se mogu dobiti u razli¢itim izvedbama i
kvalitetama:

Alati za glodanje od visokouéinskog
brzoreznog celika (HSS) pogodni su za obradu

mekih materijala, kao $to je meko drvo i plastika.

Glodala sa reznim ostricama od tvrdog
metala (HM) posebno su prikladna za tvrde i
abrazivne materijale, kao npr. tvrdo drvo.

Originalne alate za glodanje iz sveobuhvatnog
Bosch programa pribora, mozete dobiti kod
vaSeg specijaliziranog trgovca.

Staviti glodalo (vidjeti slike ] +[)

B Prije svih radova na uredaju izvuéi mrezni
utikag.

B Kod stavljanja i izmjene alata za glodanje
preporucuje se noSenje zastitnih rukavica.

Demontirajte pogonsku jedinicu, kako je

opisano u odgovaraju¢em poglavlju.

Pritisnite tipku za utvrdivanje vretena 9 i drzite je

pritisnutom. Okrenite eventualno vreteno
rukom, sve dok utvrdivanje ne preskoci.

B Tipku za utvrdivanje vretena pritisnite samo u
stanju mirovanja.

Otpustite zavr§nu maticu 5 sa viljuskastim
klju¢em 12 (otvor klju¢a 18 mm) za nekoliko
okreta, ali zavrSnu maticu ne odvijajte do kraja.

Umetnite glodalo tako da se dr8ka glodala moze
uvuéi najmanje 20 mm (duZina drske).
Stegnite zavrSnu maticu 5 sa viljuSkastim
klju¢em 12 (otvora klju¢a 18 mm) i oslobodite
tipku za utvrdivanje vretena 9.

Stezna klijesta ne stezite zavrSnom
maticom, sve dok nije umetnuto
glodalo.

Zamijenite stezna klijesta
(vidjeti sl. &)

Ovisno od koristenog glodala mogu se umetnuti
razlicita stezna klijesta, vidjeti ,TehniCke
podatke®.

Stezna klijeSta 13 moraju u zavr$noj matici
sjediti sa manjim zazorom. Zavr$na matica
mora se sa steznim kljestima 5 lako montirati.
Ako bi se zavrSna matica oStetila sa steznim
kljestima 5, treba je odmah zamijeniti.

Pritisnite tipku za utvrdivanje vretena 9 i drzite je
pritisnutom. Okrenite eventualno vreteno
rukom, sve dok utvrdivanje ne preskoci.

—

Zavrénu maticu odvijte sa steznim klijestima 5.
Oslobodite tipku za utvrdivanje vretena 9.

Odistite stezac steznih klijeSta i stezna
klijeSta 13 sa mekim kistom ili ispuhivanjem
komprimiranim zrakom.

Ponovno stegnite zavrSnu maticu 5.

Stezna klijeSta ne stezite zavrSnom
maticom, sve dok nije umetnuto
glodalo.

Montirajte pogonsku jedinicu
(vidjeti sl. )

Za montazu pogonske jedinice 1 otvorite steznu
polugu 10 i poklopite obje dvostruke strelice na
pogonskoj jedinici 1 i na kosari za glodanje 2.
Uvucite pogonsku jedinicu 1 u koSaru za
glodanje 2 i okrenite pogonsku jedinicu 1 u
smjeru kazaljke na satu, do oznake ,,A" na
koSari za glodanje 2, na koju pokazuije linija
ispod simbola ,mf™“ na pogonskoj jedinici 1.
Uvucite pogonsku jedinicu 1 u koSaru za
glodanje 2.

Nakon provedene montaze, koSaru za
glodanje 2 sa oznakom ,A“ namjestite na
simbol ,@“ na pogonskoj jedinici 1 i zatvorite
steznu polugu 10.

B Nakon montaze uvijek provijerite da li
pogonska jedinica &vrsto sjedi u koSari za
glodanje. Prednaprezanje stezne poluge
moze se promijeniti reguliranjem matice.

Naknadno podesiti steznu polugu

Da bi se naknadno podesila stezna sila, otvorite
steznu polugu 10, maticu na steznoj poluzi
okrenite viljuskastim klju¢em (otvora klju¢a

8 mm) za cca. 45° u smjeru kazaljke na satu i
ponovno zatvorite steznu polugu 10. Provjerite
da li je pogonska jedinica 1 sigurno stegnuta.
Maticu ne steZite suviSe Cvrsto.

Pustanje u rad

Obratite pozornost na mrezni napon: Napon
izvora struje treba se podudarati s podacima na
tipnoj plocici uredaja. Uredaji s oznakom 230 V
mogu raditi i na 220 V.

Ukljugiti/iskljuciti
Kod pustanja u rad uredaja, prekida¢ za
ukljuéivanje/isklju¢ivanje 11 namjestiti na I.

Kod iskljuéivanja uredaja, prekida¢ za
uklju¢ivanje/isklju¢ivanje 11 namjestiti na 0.
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Namjestiti dubinu rezanja
(vidjeti sl. @)

B Namijestanje dubine glodanja smije se
provoditi samo u isklju¢enom stanju
elektri¢nog alata.

Postavite elektri¢ni alat na obradivani izradak.

Otvorite steznu polugu 10, okrenite koSaru za
glodanje 2 sa oznakom ,A“ na simbol ,mf"“ i
vodite pogonsku jedinicu polako prema dolje,
sve dok glodalo ne dodirne izradak. U&vrstite
pogonsku jedinicu u ovom poloZaju, tako da
zatvorite steznu polugu 10.

Ocitajte izmjerenu vrijednost na skali 8 i
zabiljezite vrijednost (nulto izjednacenje).
Pribrojite ovoj vrijednosti trazenu dubinu
glodanja.

Otvorite steznu polugu 10 i namjestite pogonsku
jedinicu na izracunatu vrijednost sa skale.
Okrenite koSaru za glodanje 2 sa oznakom , A"
na simbol ,@“ i ponovno zatvorite steznu
polugu 10.

Prakti¢nim pokusom provijerite provedeno
namjestanje dubine glodanja i prema potrebi ga
korigirajte.

Za fino namjestanje dubine glodanja namijestite
pogonsku jedinicu kod otvorene stezne

poluge 10 sa oznakom ,,A“ na simbolu ,@“. Sa
kotaci¢em za namjestanje 3 namijestite Zeljenu
dubinu glodanja. Nakon toga zatvorite steznu
polugu 10, kako bi se pogonska jedinica sigurno
utvrdila u koSari za glodanje.

Upute za rad
Smijer glodanja (vidjeti sl. [)

Glodanje se uvijek treba izvoditi suprotno
smjeru rotacije glodala (protusmjerno).

Kod istosmjernog glodanja elektri¢ni alat se
moze istrgnuti iz ruke osobi koja radi sa
elektricnim alatom.

Postupak glodanja

B Elektricni alat koristite samo sa
montiranom ko$arom za glodanje. Gubitak
kontrole nad elektricnim alatom moze
prouzroditi ozljede.

B Prije pocetka postupka glodanja provjerite da
li se koSara za glodanje 2 sa oznakom , A"
nalazi na simbolu ,@“ na pogonskoj
jedinici 1.

—

Napomena: Uzmite u obzir da glodalo 4 uvijek
strsi iz temeljne plo€e 7. Kod toga ne oStetite
Sablonu ili izradak.

Namjestite dubinu glodanja kako je prije
opisano.

Ukljucite elektri¢ni alat i vodite ga uzduz
obradivanog mjesta.

Postupak glodanja izvodite uz jednoli¢ni
posmak.

Nakon zavr§enog postupka glodanja iskljucite
elektri¢ni alat. Elektriéni alat ne odlazite na
stranu prije nego Sto se glodalo potpuno
zaustavi.

Glodanje s kopirnom ¢ahurom

Pomodu kopirne ¢ahure 14 mogu se konture
Sablona prenijeti na izradak.

Staviti kopirnu éahuru 14 (vidjeti sl. 1)

Odvijte Cetiri vijka sa cilindriécnom glavom na
donjoj strani klizne ploc¢e 6 i uklonite kliznu
plo¢u 6. U okruglu kliznu plo€u 16 umetnite
gumeni prsten 15 i nakon toga kopirnu

€ahuru 14, kako je prikazano na slici. Okruglu
kliznu plocu 16 stegnite na temeljnu plocu 7 sa
isporu€enim vijcima sa plosnatom glavom.

PodeSavanje/centriranje kopirne ¢ahure
(vidjeti sl. f}l)

Kako bi razmak od sredine glodala i ruba
kopirne ¢ahure bio svugdie isti, kopirne ¢ahure i
klizne ploce ukoliko je potrebno mogu se jedna
prema drugoj centrirati.

Otpustite vijak za pri¢vr§éenje 17 za cca.

2 okreta, tako da klizna plo¢a 16 bude slobodno
pomiéna.

Trn za centriranje 18 umetnite u stezac alata
kako je prikazano na slici. ZavrSnu maticu
stegnite rukom, tako da je trn za centriranje jo$
slobodno pomican.

Trn za centriranje 18 i kopirnu ¢ahuru 14
usmjerite laganim pomicanjem klizne ploce 16.
Ponovno stegnite vijak za priévrséenje 17 i iz
stezaca alata uklonite trn za centriranje 18.
Postupak glodanja
Promjer glodala odaberite manjim od
unutarnjeg promjera kopirne ¢ahure.
Elektriéni alat sa kopirnom ¢ahurom 14 poloZite
na Sablonu.
Elektriéni alat sa nadvisuju¢om kopirnom
¢ahurom vodite uz manji bo¢ni pritisak uzduz
Sablone.
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Napomena: Zbog visine nadviSenja kopirne
¢ahure $ablona treba imati minimalnu debljinu

od 8 mm. u
G — ﬁ.—m
— U=

,\_/—\/—/\

Obrada rubovai ili profilno kopiranje
(vidjeti sl. [4)

Kod obrade rubova ili profilnog kopiranja bez
grani¢nika paralelnosti, alat za glodanje treba se
opremiti rukavcem za vodenije ili kugliénim
lezajem.

Elektri¢ni alat vodite sa strane uzduz izratka,
sve dok vodeci rukavac ili kugli¢ni lezaj glodala
ne nalegne na obradivani rub izratka. Elektri¢ni
alat vodite uzduz ruba izratka i kod toga pazite
na nalijeganje pod pravim kutom. Preveliki
pritisak mnozZe oStetiti rub izratka.

Glodanje s grani¢nikom paralelnosti
(vidjeti sl. [H)

Graniénik paralelnosti 20 pri¢vrstite na koSaru
za glodanje sa leptirastim vijkom 19.

Sa leptirastim vijkom na grani¢niku
paralelnosti 21 namjestite Zeljenu dubinu
granic¢nika.

Elektri¢ni alat vodite jednoli¢nim posmakom
uzdu? ruba izratka i jednoliénim bo¢nim
pritiskom na grani¢nik paralelnosti 20.

Glodanje sa pomoc¢nim sredstvom za
vodenje (vidjeti sl. [1])

Pomocéno sredstvo za vodenje 22 sluZi za
glodanje rubova sa glodalima bez vodeéeg
rukavca ili kugliénog lezaja.

Pomoc¢no sredstvo za vodenje 22 pri¢vrstite na
koSaru za glodanje sa leptirastim vijkom 19.

Elektri¢ni alat vodite jednoliénim posmakom
uzduz ruba izratka.

—

Boc¢ni razmak

Za promjenu koli¢ine skinutog materijala,
mozete namijestiti bo¢ni razmak izmedu izratka i
vodeceg valj¢iéa na pomoénom sredstvu za
vodenje.

Otpustite leptirasti vijak 24, namjestite zeljeni
bocni razmak uvijanjem leptirastog vijka 23 i
ponovno stegnite leptirasti vijak 24.

Visina

Ovisno od koristenog glodala i debljine
obradivanog izratka, namjestite vertikalnu
usmjerenost pomocnog sredstva za vodenije.

Otpustite leptirasti vijak 19 na pomo¢nom
sredstvu za vodenje, pomaknite pomocno
sredstvo za vodenje za vodenje u u zeljeni
poloZaj i ponovno stegnite leptirasti vijak.

Montirati poklopac kosare za glodanje
(vidjeti sl. 1)

Za montazu poklopca koSare za glodanje 25
uklonite steznu polugu 10. Stavite poklopac
koSare za glodanje 25 odozgo na koSaru za
glodanje 2 i ponovno stegnite steznu polugu 10,
tako da se kod zatvorene stezne poluge
pogonska jedinica 1 sigurno drzi u koSari za
glodanje.

Glodanje sa kuthom kosarom za
glodanje (vidjeti slike [ -[{)

Kutna kosSara za glodanje 26 posebno je
prikladna za glodanje laminarnih rubova na
teSko dostupnim mjestima, za glodanje
specijalnih kutova, kao i za skoSenje rubova.

Kod glodanja rubova sa kutnom koSarom za
glodanje 26, glodalo mora biti opremljeno
vodec¢im rukavcem ili kugliénim lezajem.

Montaza kutne kosare za glodanje provodi se
prema uputama za kosSaru za glodanje 2.

Za postizanje preciznog kuta, kutna koSara za
glodanje 26 ima preskoke na razmaku od 7,5°.
Citavo podrucje podeSavanja iznosi 75°; kutna
koSara za glodanje moze se nagibati pod kutom
45° prema naprijed i 30° prema natrag. Za
namjestanje kuta otpustite oba leptirasta

vijka 27. Namjestite zeljeni kut pomocu skale 28
i ponovno stegnite leptirasti vijak 27.
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Glodanje sa kliznom plo¢om sa
ruckom i adapterom usisavanja
(vidjeti sl. @)

Klizna plo¢a 32 se moze montirati umjesto
klizne plocCe 6 i raspolaze dodatnom ru¢kom 29,

kao i moguénosdu prikljuka usisavanja prasine.

Odvijte Cetiri vijka sa cilindri¢cnom glavom na
donjoj strani klizne ploce 6 i skinite kliznu ploc¢u.
Kliznu plo¢u 32 stegnite na temeljnu plo¢u sa
isporu¢enim vijcima sa ravnom glavom, kako je
prikazano na slici.

Za priklju¢ak usisavanja prasine, pri¢vrstite
adapter usisavanja 31 sa dva vijka na kliznu
plo€u, adapter usisavanja 31 pri¢vrstite sa dva
vijka na kliznu plo¢u 32. Usisno crijevo promjera
19/35 mm prikljucite na adapter usisavanja 31.

Kako bi se osiguralo optimalno usisavanje,
trebate redovito Cistiti adapter usisavanja 31.

Za obradu rubova koristite dodatno usisnu

haubu 30. Ugradite je kako je prikazano na slici.

Za obradu glatkih planarnih povrSina
demontirajte usisnu haubu 30.

Uredaj se moze izravno prikljuciti na uti¢nicu
Bosch univerzalnog usisavaa s napravom za
daljinsko pokretanje. Ovaj ¢e se usisavac
automatski pokrenuti kod uklju€ivanja uredaja.

Usisavac praSine treba biti pogodan za
obradivani materijal.

Kod usisavanja suhe prasine koja posebno
ugrozava zdravlja i uzrokuje rak, rabiti specijalni
usisavac.

Odrzavanje i CiSéenje
MW Prije svih radova na uredaju izvuéi mrezni
utikag.
W Kako bi mogli dobro i sigurno raditi,

odrzavajte uvijek Cistim elektri¢ni alat i
proreze za hladenje.

Ako bi uredaj usprkos brizljivim postupcima
izrade i ispitivanja ipak prestao raditi, popravak
prepustite ovlaStenom servisu za Bosch-
elektri¢ne alate.

Kod svih povratnih upita i naru€ivanja rezervnih
dijelova, molimo neizostavno navesti
10-znamenkasti kataloSki broj sa tipske plocice
uredaja.

—

Zbrinjavanje u otpad

Elektricne alate, pribor i ambalazu treba predati
na ekoloski prihvatljivu ponovnu uporabu.

Samo za zemlje EU:

Elektricne alate ne bacajte u kucni

otpad!

Prema Europskim smjernicama

2002/96/EG za stare elektriéne i

elektroni¢ke uredaje i njihovo

stavljanje u promet i prema
vazecim zakonskim propisima, ne moraju se
viSe odvojeno sakupljati elektri¢ni alati prikladni
za uporabu i predavati na ekolo$ki prihvatljivu
ponovnu uporabu.

Strucni savjetnik

Crteze u rastavljenom obliku i informacije o
rezervnim dijelovima mozete naéi na adresi:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch d.o.o
Kneza Branimira 22

100 40 Zagreb
© o +385 (0)1 /295 80 51
FaXoeceeeeeeeecceseee +385 (0)1 /295 80 60

Zadrzavamo pravo izmjena
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Uldised ohutusjuhised

Koik ohutusnduded s
TAHELEPANU
4 juhised tuleb labi lugeda.

Ohutusnduete ja juhiste eiramise tagajarjeks
vOib olla elektrilook, tulekahju ja/voi rasked
vigastused.

Hoidke koik ohutusnduded ja juhised
edasiseks kasutamiseks hoolikalt alles.
Allpool kasutatud moiste ,Elektriline to0riist*
kaib vorgutoitega (toitejuhtmega) elektriliste
tooriistade ja akutoitega (ilma toitejuhtmeta)
elektriliste todriistade kohta.

1) Ohutusnduded toopiirkonnas

a) Tookoht peab olema puhas ja hasti
valgustatud. T6dkohas valitsev segadus ja
hamarus voib pohjustada 6nnetusi.

b) Arge kasutage elektrilist tooriista
plahvatusohtlikus keskkonnas, kus
leidub tuleohtlikke vedelikke, gaase voi
tolmu. Elektrilistest tooriistadest 166b
sademeid, mis voivad tolmu voi aurud
suldata.

c) Elektrilise tooriista kasutamise ajal
hoidke lapsed ja teised isikud to6kohast
eemal. Kui Teie tahelepanu korvale
juhitakse, voib seade Teie kontrolli alt
valjuda.

2) Elektriohutus

a) Elektrilise tooriista pistik peab
pistikupessa sobima. Pistiku kallal ei
tohi teha mingeid muudatusi. Arge
kasutage kaitsemaandusega elektriliste
tooriistade puhul adapterpistikuid.
Muutmata pistikud ja sobivad pistikupesad
vahendavad elektril66gi saamise riski.

b) Véltige kehakontakti maandatud
pindadega, nagu torud, radiaatorid,
pliidid ja kiilmikud. Kui Teie keha on
maandatud, on elektrild6gi oht suurem.

c) Hoidke seadet vihma ja niiskuse eest.
Kui elektrilisse to0riista on sattunud vett, on
elektrilddgi oht suurem.

d) Arge kasutage toitejuhet otstarvetel,
milleks see ei ole ette nihtud, naiteks
elektrilise tooriista kandmiseks,
ulesriputamiseks voi pistiku
pistikupesast valjatombamiseks.
Hoidke toitejuhet kuumuse, 6li, teravate
servade ja seadme liikuvate osade eest.
Kahjustatud voi keerduldinud toitejuhtmed
suurendavad elektrilo6gi ohtu.

—

e) Kui tootate elektrilise tooriistaga vabas
ohus, kasutage ainult selliseid
pikendusjuhtmeid, mida on lubatud
kasutada ka valistingimustes.
Valistingimustes kasutamiseks sobiva
pikendusjuhtme kasutamine vihendab
elektrilddgi ohtu.

Kui elektrilise tooriista kasutamine
niiskes keskkonnas on viltimatu,
kasutage rikkevoolukaitseliilitit.
Rikkevoolukaitselliti kasutamine vihendab
elektril6dgi ohtu.

f

-

3) Inimeste turvalisus

a) Olge tahelepanelik, jalgige, mida Te
teete, ning toimige elektrilise
tooriistaga tootades kaalutletult. Arge
kasutage elektrilist tooriista, kui olete
vasinud voi uimastite, alkoholi voi
ravimite moju all. Hetkeline
tahelepanematus seadme kasutamisel voib
pohjustada tdsiseid vigastusi.

b) Kandke isikukaitsevahendeid ja alati
kaitseprille. Isikukaitsevahendite, naiteks
tolmumaski, libisemiskindlate turvajalatsite,
kaitsekiivri voi kuulmiskaitsevahendite
kandmine — soltuvalt elektrilise tooriista
tllbist ja kasutusalast — vdhendab
vigastuste ohtu.

c) Valtige seadme tahtmatut kaivitamist.
Enne pistiku iihendamist pistikupessa,
aku iihendamist seadme kiilge, seadme
ulestostmist ja kandmist veenduge, et
elektriline tooriist on valja liilitatud. Kui
hoiate elektrilise todriista kandmisel sérme
IGlitil voi thendate vooluvorku sisselilitatud
seadme, voivad tagajarjeks olla 6Gnnetused.

d) Enne elektrilise tooriista sisseliilitamist
eemaldage selle kiiljest reguleerimis- ja
mutrivotmed. Seadme pdorleva osa kiiljes
olev reguleerimis- voi mutrivati voib
pohjustada vigastusi.

e) Vdltige ebatavalist kehaasendit. Votke
stabiilne to6asend ja hoidke kogu aeg
tasakaalu. Nii saate elektrilist todriista
ootamatutes olukordades paremini
kontrollida.

f) Kandke sobivat roivastust. Arge kandke
laiu riideid ega ehteid. Hoidke juuksed,
roivad ja kindad seadme liikuvatest
osadest eemal. Lotendavad riided, ehted
vOi pikad juuksed voivad sattuda seadme
liikuvate osade vahele.
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g) Kui on véimalik paigaldada
tolmueemaldus- ja
tolmukogumisseadiseid, veenduge, et
need on seadmega ilhendatud ja et neid
kasutatakse digesti.
Tolmueemaldusseadise kasutamine
vahendab tolmust pohjustatud ohte.

4) Elektriliste tooriistade hoolikas
kasitsemine ja kasutamine

a) Arge koormake seadet iile. Kasutage
t60 tegemiseks selleks ettenahtud
elektrilist tooriista. Sobiva elektrilise
tooriistaga tootate ettenahtud
joudluspiirides efektiivsemalt ja ohutumalt.

b) Arge kasutage elektrilist tooriista, mille
luliti on rikkis. Elektriline t60driist, mida ei
ole enam voimalik lilitist sisse ja vélja
IUlitada, on ohtlik ning tuleb parandada.

c) Tommake pistik pistikupesast vilja ja/
voi eemaldage seadmest aku enne
seadme reguleerimist, tarvikute
vahetamist ja seadme drapanekut. See
ettevaatusabindu valdib elektrilise tooriista
soovimatut kaivitamist.

d) Kasutusvalisel ajal hoidke elektrilisi
tooriistu lastele kidttesaamatus kohas.
Arge laske seadet kasutadaisikutel, kes
seadet ei tunne voi pole siintoodud
juhiseid lugenud. Asjatundmatute isikute
kaes on elektrilised todriistad ohtlikud.

e) Hoolitsege seadme eest korralikult.
Kontrollige, kas seadme litkkuvad osad
tootavad veatult ega kiildu kiini.
Veenduge, et seadme detailid ei ole
murdunud vdi kahjustatud maaral, mis
mojutab seadme t66kindlust. Laske
kahjustatud detailid enne seadme
kasutamist parandada. Paljude
onnetuste pohjuseks on halvasti hooldatud
elektrilised tooriistad.

f) Hoidke lI6iketarvikud teravad ja puhtad.
Hoolikalt hooldatud, teravate
|dikeservadega lI6iketarvikud kiilduvad
harvemini kinni ja neid on lihntsam juhtida.

g) Kasutage elektrilist tooriista,
lisavarustust, tarvikuid jne vastavalt
siintoodud juhistele ning nii, nagu
konkreetse seadmetiiubi jaoks ette
nahtud. Arvestage seejuures
tootingimuste ja teostatava t66
iseloomuga. Elektriliste tooriistade
nouetevastane kasutamine vdib pohjustada
ohtlikke olukordi.

—

5) Akutdoriistade hoolikas kdsitsemine ja
kasutamine

a) Laadige akusid ainult tootja poolt
soovitatud akulaadijatega. Akulaadija,
mis sobib teatud tllpi akudele, muutub
tuleohtlikuks, kui seda kasutatakse teiste
akudega.

b) Kasutage elektrilistes tooriistades
ainult selleks ettenahtud akusid. Teiste
akude kasutamine voib pohjustadavigastusi
ja tulekahjuohtu.

c) Hoidke kasutusel mitteolevad akud
eemal kirjaklambritest, miintidest,
votmetest, naeltest, kruvidest voi
teistest viikestest metallesemetest,
mis voivad kontaktid omavahel
uhendada. Akukontaktide vahel tekkiva
lGhise tagajarjeks voivad olla poletused voi
tulekahju.

d) Vaarkasutuse korral voib akuvedelik
valja voolata. Viltige sellega
kokkupuudet. Juhusliku kokkupuute
korral loputage kahjustatud kohta
veega. Kui vedelik satub silma,
poorduge lisaks arsti poole. Valjavoolav
akuvedelik voib pdhjustada nahaarritusi voi
poletusi.

6) Teenindus

a) Laske elektrilist tooriista parandada
ainult kvalifitseeritud spetsialistidel,
kes kasutavad originaalvaruosi. Nii
tagate pusivalt seadme ohutu t66.
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Tehnilised andmed Vastavus EL nguetele C €
Servafrees GKF 600 Kinnitame ainuvastutajana, et see toode vastab
PROFESSIONAL jargmistele normidele v6i normdokumentidele:
Tootenumber 3601 FOA 1.. EN 60 745 vastavalt direktiivide 89/336/EMU,
e —— W] 600 98/37/EU nouetele.
A6 Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Eﬁ]?l;:[e a}rv [min'1] 33000 Senior Vice President Head of Product
) gu. . Engineering Certification
Tarviku kinnitus 6 mm/ %
g mm/ W / 1.V ’ﬁ%{‘"
Tk sy =
Kaal vastavalt 05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
EPTA-Procedure D-70745 Leinfelden-Echterdingen
(protseduurile)
01/2003 [ka] 1.5 Seadme osad
Ohutusklass O] /1
Poorake palun téhelepanu seadme andmesildil toodud Palun voltige lehekllg, millel on seadme joonis,
tootenumbrile. Seadmete kaubanduslikud téhistused kasutusjuhendi lugemise ajaks lahti.

voivad olla erinevad.

Andmed kehtivad nimipingel [U] 230/240 V. Madalamate
pingete ja kasutusriigis spetsiifiliste mudelite puhul

Seadme osade numeratsiooni aluseks on
jooniste lehekiiljel toodud joonised.

voivad toodud andmed varieeruda. 1 Ajamilksus
2 Freesikorv
Miira ja vibratsioon 3 Regulaator freesimissiigavuse

I . peenreguleerimiseks
Mootmised teostatud vastavalt normile

EN 60 745. 4 Freesitera™

Seadme A-karakteristikuga maodetud hefirshy ~ ° Kinnitusmutter koos tsangiga

tase on uldjuhul 84 dB (A). Mddteviga K =3 dB. 6 Liugtald
7
8

Tootamise ajal voib miratase uletada 85 dB (A). Alustald
Kandke koérvaklappe! E L .
reesimissiigavuse reguleerimise skaala

Kae-randme-vibratsioon on tldjuhul alla A

2,5 m/32. 9 Spindlilukustusnupp

Kéesolevas juhendis toodud 10 LHITQStL‘JShOOb__ )
vibratsioonitase on 11 Ldliti (sisse/vélja)

moddetud EN 60 745 kohaselt standarditud 12 Lehtvoti

mootemeetodil ja seda saab kasutada 13 Tsang

seadmete vordlemiseks.

Vibratsioonitase muutub séltuvalt elektrilise 14 Kopeerhllss*

tooriista kasutusalast ja voib moningatel 15 Kummiréngas

juhtudel kéesolevas juhendis toodud vaartuse 3 : *

{iletada. Juhul, kui elektrilist tooriista 16 Ummargune liugtald

kasutatakse sellisel viisil regulaarselt, tekib 17 Liugtalla kinnituskruvi (4 x)

vibratsiooni alahindamise voimalus. 18 Tsentreerimistorn™

MARKUS: Teatud t66perioodi jooksul esineva 19 Tiibkruvi piiriku fikseerimiseks

vibratsiooni tdpseks hindamiseks tuleks L

arvesse votta ka aega, mil seade on vilja 20 Paralleeljuhik

llitatud voi sisse lulitatud, kuid tegelikult t6dle 21 Tiibkruvi paralleeljuhiku kinnitamiseks
rakendamata. See voib vibratsiooni kogu 22 Juhik

toO6perioodi 16ikes tunduvalt vihendada.
perioodifotes tunduvaltv 23 Tiibkruvi juhiku horisontaalseks rintimiseks

24 Tiibkruvi horisontaalse asendi
fikseerimiseks

25 Freesikorvi kate *
26 Nurkfreesikorv*
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27 Tiibkruvi nurga reguleerimiseks MW Arge viige oma kiisi freesimispiirkonda ja
28 Skaala freesimisnurga reguleerimiseks freesiteraléhedusse. Hoidke teise kdega
kinni lisakdaepidemest voi

29 Kdepide* mootorikorpusest. Kui hoiate t6oriista

30 Tolmueemaldusseadis* molema kaega, ei jaa kaed freesitera ette

31 Tolmueemaldusdapter * €ga saaviga.

32 Liugtald koos kéepideme ja B Freesimisel vdltige freesitera
tolmueemaldusadapteriga * kokkupuudet metallesemete, naelte ja

kruvidega. Freesitera voib kahjustuda ja
pohjustada suuremat vibratsiooni.

B Kui on oht, et tarvik v6ib puutuda kokku

* Tarnekomplekt ei sisalda koiki joonistel esitatud
voi kirjeldatud lisatarvikuid.

oe e varjatud elektrijuhtme v6i seadme enda

& Teoohutus toitejuhtmega, tuleb elektrilist tooriista

K&ik ohutusnduded ja juhised hoida ainult isoleeritud kdepidemetest.

tuleb I3bilugeda. Ohutusnduete ja Kokkupuude pinge all oleva juhtmega v&ib

juhiste eiramise tagajarjeks vdib olla tekitada pinge seadme metallosades ja

elektrilook, tulekahju ja/voi rasked pGhjustada elektril66gi.

vigastused. M Varjatult paiknevate elektrijuhtmete,

HOIDKE JUHISED HOOLIKALT ALLES. gaasi- voi veetorude avastamiseks

kasutage sobivaid otsimisseadmeid voi
poorduge kohaliku elektri-, gaasi- voi
veevarustusettevotte poole.
Kokkupuutel elektrijuntmetega tulekahju- ja

B Kinnitage toorik. Kinnitusvahendite abil voi
kruustangide vahele kinnitatud toorik pisib
kindlamalt paigal kui kdega hoides.

B Asbesti sisaldava materjali té6tlemine on elektrilbdgioht. Gaasitorustiku vigastamisel
keelatud. Asbestil on vahkitekitav toime. p|ahvatusoht_ Veetorustiku vigastamisel

B Enne seadme kiestpanemist oodake, materiaalne kahju voi elektrilodgioht.
kuni spindel on seiskunud. Tarvik voib kinni
killduda ja pGhjustada kontrolli kaotuse N6uetekohane kasutamine
tooriista Ule.

B Arge kunagi kasutage kahjustatud Seade on ette ndhtud servade freesimiseks
toitejuhtmega seadet. Arge puutuge t66 puidus, plastmaterjalides ja kergmaterjalides.
kiigus kahjustatud voi lzbildigatud See sobib ka soonte, profiilide ja pikiavade
toitejuhet, vaid eemaldage seade kohe freesimiseks ning kopeerfreesimiseks.
vooluvorgust. Kahjustatud toitejuhe
suurendab elektrilo6gi ohtu. Montaaz

M Vilistingimustes kasutatavad elektrilised . o )
tooriistad iihendage vooluvérku B Enne mistahes t66de alustamist seadme
rikkevoolu-(Fl) kaitseliiliti kaudu. kallal tdommake pistik pistikupesast valja.

H Tarviku lubatud poorete arv peab olema Ajamiiiksuse mahavétmine
vahemalt sama suur nagu seadmel (vt joonist “)
margitud maksimaalne pdodrete arv. )
Lubatust kiiremini podrlev tarvik voib Ajamitiksuse 1 mahavdtmiseks avage
puruneda. lukustushoob 10 ja keerake freesikorvi 2 nii,
et margistus ,A“ oleks ajamiliksusel oleva
siimboliga ,mf" “ kohakuti. Seejarel tommake
ajamiliksus 1 kuni piirikuni lles, keerake
ajamiliksust 1 kuni piirikuni vastupéaeva ja
tommake ajamitiksus 1 freesikorvist 2 vilja.

B Freesimistarvikud ja teised lisatarvikud
peavad elektrilise tooriista
tarvikukinnitusega (tsangiga) tapselt
sobima. Tarvikud, mille mdddud ei vasta
tooriista tarvikukinnitusele, poorlevad
ebauhtlaselt, vibreerivad tugevalt ja voivad
pohjustada kontrolli kaotuse t6oriista dle.

B Toodeldava toorikuga kokku viies peab
seade olema sisse liilitatud. Vastasel
korral tekib tagasilo6gi oht, kui tarvik toorikus
kinni kiildub.
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Freesitera valik

Freesiterade sortiment on lai, valik sGltub
toodeldavast materjalist ja kasutusotstarbest:

Kiirldiketerasest (HSS) freesiterad sobivad
pehmete materjalide, nt pehme puidu ja
plastmaterjalide t66tlemiseks.
Kovasulammetallist (HM) teraga freesid on
spetsiaalselt ette nahtud kdvade ja abrasiivsete
materjalide, naiteks kdva puidu, tootlemiseks.

Boschi originaalfreesiterad leiate Boschi
mudgiesindusest.

Freesitera paigaldamine

(vt joonised E]1+K)

B Enne mistahes t66de alustamist seadme
kallal tdmmake pistik pistikupesast valja.

B Freesitera paigaldamisel ja vahetamisel on
soovitav kanda kaitsekindaid.

Votke ajamilksus vastavalt asjaomases punktis

esitatud juhistele maha.

Vajutage spindlilukustusnupp 9 alla ja hoidke

seda all. Keerake spindlit vajaduse korral

kéega, kuni lukustus fikseerub kohale.

B Vajutage spindlilukustusnupule tiksnes siis,
kui seade ei t66ta.

Keerake kinnitusmutrit 5 lehtvotmega 12 (ava

laius 18 mm) mdne poorde ulatuses lahti, ent

arge keerake mutrit vélja.

Asetage freesitera nii, et saba oleks vahemalt

20 mm ulatuses (saba pikkusest) sisse llikatud.

Keerake kinnitusmutter 5 lehtvotmega 12 (ava
laius 18 mm) kinni ja vabastage
spindlilukustusnupp 9.
Arge pingutage mingil juhul tsangi
koos kinnitusmutriga kinni enne
freesitera paigaldamist.

—

Tsangi vahetamine (vt joonist [}])

Vastavalt kasutatavale freesiterale saab
kasutada erinevaid tsange, vt punkti , Tehnilised
andmed”.

Tsang 13 peab mutris istuma vahese I6tkuga.
Kinnitusmutter koos tsangiga 5 peab olema
kergesti monteeritav. Kui kinnitusmutter koos
tsangiga 5 on kahjustatud, vahetage see kohe
valja.

Vajutage spindlilukustusnupp 9 alla ja hoidke
seda all. Keerake spindlit vajaduse korral
kdega, kuni lukustus fikseerub kohale.

Keerake kinnitusmutter koos tsangiga 5 maha.
Vabastage spindlilukustusnupp 9.

Puhastage tsangi alus ja tsang 13 pehme pintsli
abil voi surudhuga labi puhudes.

Pingutage kinnitusmutter 5 uuesti kinni.
Arge pingutage mingil juhul tsangi
koos kinnitusmutriga kinni enne
freesitera paigaldamist.

Ajamiiiksuse montaaz (vt joonist )

Ajamitiksuse 1 montaaZiks avage
lukustushoob 10 ja seadke ajamiliksusel 1 ja
freesikorvil 2 olevad kahekordsed nooled
kohakuti. Liikake ajamiliksus 1 freesikorvi 2 ja
keerake ajamiliksust 1 paripaeva, kuni
freesikorvil 2 olev margistus ,A“ on suunatud
ajamiliksusel 1 oleva siimboli ,mf" “ all olevale
joonele. Likake ajamiliksus 1 freesikorvi 2.

Parast montaazi seadke freesikorv 2 nii, et
margistus ,A"“ oleks ajamiliksuse 1
siimboliga ,,@“ kohakuti ja sulgege
lukustushoob 10.

B Parast montaazi kontrollige alati, kas
ajamiliksus kinnitub freesikorvi kindlalt.
Lukustushoova pinget saab mutri
reguleerimisega muuta.

Lukustushoova reguleerimine

Lukustushoova pingutusjou reguleerimiseks
avage lukustushoob 10, keerake lukustushoova
mutrit lehtvdtmega (ava laius 8 mm) umbes 45°
paripaeva ja sulgege lukustushoob 10 uuesti.
Kontrollige, kas ajamiliksus 1 on kindlalt
pingutatud. Arge keerake mutrit liiga tugevalt
kinni.
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Kasutuselevott

Kontrollige vérgupinget: Vooluallika pinge
peab vastama seadme andmesildile margitud
pingele. Andmesildil lubatud 230 V seadmeid
voib kasutada ka 220 V vorgupinge korral.

Sisse-/viljaluilitamine

Seadme sisseliilitamiseks seadke liliti
(sisse/valja) 11 asendisse I.

Seadme valjaliilitamiseks seadke liliti
(sisse/valja) 11 asendisse 0.

Freesimissiigavuse reguleerimine
(vt joonist )

B Freesimissugavust tohib reguleerida tiksnes
siis, kui seade on valja lllitatud.

Asetage seade toodeldavale toorikule.

Avage lukustushoob 10, keerake freesikorvi 2,
nii et méargistus ,A“ on siimboliga ,mf™*
kohakuti ja viige ajamiliksus aeglaselt alla, kuni
freesitera toorikut puudutab. Ajamiliksuse
lukustamiseks selles asendis sulgege
lukustushoob 10.

Lugege mootetulemus skaalalt 8 ja markige
tles (nullkompensatsioon). Liitke sellele
vaartusele soovitud freesimissugavus.

Avage lukustushoob 10 ja seadke ajamitiksus
vadljaarvutatud skaalavaartusele. Keerake
freesikorvi 2 nii, et margistus ,A“ on
siimboliga ,@“ kohakuti ja sulgege
lukustushoob 10 uuesti.

Kontrollige seadistatud freesimissiugavust
praktilise katsega ja vajaduse korral
korrigeerige seda.

Freesimissiligavuse peenreguleerimiseks
seadke ajamiliksus avatud lukustushoova 10
puhul nii, et margistus ,,A“ on simboliga ,@&*
kohakuti. Regulaatoriga 3 reguleerige valja
soovitud freesimissligavus. Seejarel sulgege
lukustushoob 10, et ajamiliksust freesikorvis
kindlalt lukustada.

Todjuhiseid

Freesimissuund (vt joonist [g)

Ettenihke suund peab olematépseltvastupidine
freesitera p6drlemissuunale.

Ettenihke suunaga samas suunas freesides
vOib seade kasutaja kdest minema paiskuda.

—

Freesimine

B Kasutage seadet iiksnes siis, kui
freesikorv on kiilge monteeritud. Kontrolli
kaotus seadme ule vdib pohjustada vigastusi.

B Enne freesimise algust kontrollige, kas
freesikorvi 2margistus ,, A" onajamitiksuse 1
siimboliga ,,@“ kohakuti.

Markus: Arvestage sellega, et freesitera 4
ulatub alati tle alustalla 7. Arge vigastage
Sablooni voi toorikut.

Reguleerige freesimisstigavus vastavalt
eespool esitatud juhistele valja.

Lulitage seade sisse ja viige see tdodeldavale
kohale.

Freesige Uhtlase ettenihkega.

Pérast freesimise |6ppu lulitage seade vélja.
Arge pange seadet kdest enne, kui freesitera on
seiskunud.

Freesimine kopeerhiilsiga

Kopeerhdilsi abil 14 saab toorikutele kanda
Sabloonide kontuure.

Kopeerhiilsi 14 paigaldamine (vt joonist m)

Keerake vdlja liugtalla 6 alumisel kuljel olevad
neli silinderkruvi ja votke alustald 6 maha.
Asetage kummirdngas 15 ja seejarel
kopeerhiilss 14 vastavalt joonisele
Ummargusse liugtalda 16. Keerake
ummargune liugtald 16 komplekti kuuluvate
lamepeakruvidega alustalla 7 kiilge.

Kopeerhiilsi reguleerimine /tsentreerimine
(vt joonist [l

Et freesitera keskkoha ja kopeerhiilsi serva
vaheline kaugus on igalt poolt ihesugune, saab
kopeerhlilssi ja liugtalda vajaduse korral
Uksteise suhtes tsentreerida.

Keerake kinnituskruve 17 umbes 2 pooret lahti,
nii et liugtald 16 vabalt liigub.

Asetage tsentreerimistorn 18 joonisel naidatud
viisil tarvikukinnitusse. Pingutage mutrit kaega
kinni nii palju, et tsentreerimistorn veel vabalt
liigub.

Rihtige tsentreerimistorn 18 ja kopeerhiilss 14,
nihutades kergelt liugtalda 16, teineteise
suhtes vélja.

Keerake kinnituskruvid 17 uuesti kinni ja

eemaldage tsentreerimistorn 18
tarvikukinnitusest.
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Freesimine

Freesitera labim66t peab olema
vaiksem kui kopeerhiilsi siseava
12bimoot.
Asetage seade koos kopeerhiilsiga 14
Sabloonile.

Juhtige seadet koos lileulatuva kopeerhiilsiga
kerge kulgsurvega piki Sablooni.

Markus: Kopeerhilsi kdrguse tottu peab
Sabloon olema vahemalt 8 mm paksune.

I
mﬁ.—m
— U=

,\_/—\_/—/\

Servade freesimine voi
figuurfreesimine (vt joonist [4)

Servade voi figuurfreesimisel ilma
paralleelrakiseta peab freesitera olema
varustatud juhttapi voi kuullaagriga.

Juhtige seade kiilje suunast toorikule, kuni
freesi juhttapp voi kuullaager on té6deldava
tooriku serva vastas. Juhtige seadet piki tooriku
serva, veenduge seejuures, et nurk on dige.

Liiga tugev surve voib tooriku serva kahjustada.

Freesimine paralleelrakisega

(vt joonist M)

Kinnitage paralleeljuhik 20 tiibkruviga 19
freesikorvi kilge.

Reguleerige paralleeljuhiku tiibkruviga 21 valja
soovitud piirdesiigavus.

Juhtige seadet Uihtlase ettenihkega ja

paralleeljuhikule 20 avaldatava kulgsurvega piki
tooriku serva.

—

Freesimine juhikuga (vt joonist [])

Juhik 22 on ette nahtud servade freesimiseks
juhttapita voi kuullaagrita freesiteradega.

Kinnitage juhik 22 freesikorvi kilge
tiibkruviga 19.

Juhtige seadet uhtlase ettenihkega piki tooriku
serva.

Kiilgmine vahemaa

Et muuta eemaldatava materjali kogust, voite
reguleerida tooriku ja juhiku kiljes oleva juhtrulli
vahelist vahemaad.

Keerake lahti tiibkruvi 24, kiilgmise vahemaa
valjareguleerimiseks keerake tiibkruvi 23 ja
seejarel keerake tiibkruvi 24 uuesti kinni.

Kdrgus
Reguleerige vastavalt kasutatavale freesiterale

ja toddeldava tooriku paksusele valja juhiku
vertikaalne asend.

Keerake lahti juhiku tiibkruvi 19, likake juhik
soovitud asendisse ja keerake tiibkruvi uuesti
kinni.

Freesikorvi katte montaaz
(vt joonist )

Freesikorvi katte 25 montaaziks eemaldage
lukustushoob 10. Asetage freesikorvi kate 25
ulalt freesikorvile 2 ja keerake

lukustushooba 10 uuesti kinni nii palju, et
suletud lukustushoova puhul pisib
ajamitiksus 1 kindlalt freesikorvis.

Freeimine nurkfreesikorviga

(vt joonised ] -[)

Nurkfreesikorv 26 sobib eelkdige lamineeritud
servade freesimiseks raskesti ligipdasetavates

kohtades, spetsiaalsete nurkade freesimiseks
ja servade faasimiseks.

Servade freesimisel nurkfreesikorviga 26 peab
freesitera olema varustatud juhttapi voi
kuullaagriga.

Nurkfreesikorvi montaaz toimub vastavalt
freesikorvi 2 kohta antud juhistele.

Tapsete nurkade saavutamiseks fikseerub
nurkfreesikorv 26 7,5°-sammude kaupa. Kogu
reguleerimispiirkond on 75°; nurkfreesikorvi
saab kallutada 45° ette ja 30° taha. Nurga
reguleerimiseks keerake lahti mélemad
tiibkruvid 27. Reguleerige soovitud nurk vélja
skaala 28 abil ja keerake tiibkruvid 27 uuesti
kinni.
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Freesimine kdepideme ja
tolmueemaldusadapteriga
varustatud liugtallaga (vt joonist [])

Liugtalda 32 saab monteerida liugtalla 6
asemele ja see on varustatud
lisakdepidemega 29 ja seda saab (ihendada
tolmuimejaga.

Keerake neli silinderkruvi liugtalla 6 alumisel
kiljel lahti ja votke liugtald maha. Kinnitage
liugtald 32 joonisel ndidatud viisil komplekti
kuuluvate lamepeakruvidega liugtalla kulge.

Tolmuimeja thendamiseks kinnitage
tolmueemaldusadapter 31 kahe kruviga
liugtalla 32 kiilge. Uhendage imivoolik
labim6dduga 19/35 mm
tolmueemaldusadapteri 31 kiilge.
Optimaalse tolmuimemise tagamiseks tuleks
tolmueemaldusadapterit 31 regulaarselt
puhastada.

Servade t66tlemiseks kasutage lisaks
tolmueemaldusseadist 30. Monteerige see
pildil naidatud viisil.

Siledate pindade t66tlemiseks votke
tolmueemaldusseadis 30 maha.

Seadet on voimalik ihendada otse Boschi
kaugkaivitusega universaaltolmuimeja
pistikupessa. Tolmuimeja kaivitub seadme
sisselllitamisel automaatselt.

Tolmuimeja peab sobima t6ddeldava materjali
tolmu eemaldamiseks.

Tervisele eriti ohtliku, vahkitekitava, kuiva tolmu
eemaldamiseks tuleb kasutada
spetsiaaltolmuimejat.

Hooldus ja puhastus

B Enne mistahes t6dde alustamist seadme
kallal tdmmake pistik pistikupesast valja.

M Tohusa ja turvalise t66 tagamiseks hoidke
elektriline tooriist ja selle tuulutusavad alati
puhtad.

Antud seade on hoolikalt valmistatud ja testitud.
Kui seade sellest hoolimata rikki laheb, tuleb
see lasta parandada Boschi elektriliste
tooriistade volitatud klienditeeninduses.

Paringute ja varuosade tellimise korral esitage
palun kindlasti seadme andmesildil toodud
10-kohaline tootenumber.

—

Kasutuskolbmatuks muutunud
seadmete kaitlus

Elektriseadmed, lisatarvikud ja pakendid tuleks
keskkonnasaastlikult ringlusse votta.

Uksnes EL liikmesriikidele:

Arge kaidelge kasutuskdlbmatuks

muutunud elektrilisi t66riistu koos

olmejaatmetegal

Vastavalt Euroopa Parlamendi ja

néukogu direktiivile 2002/96,/EU

elektri- ja elektroonikaseadmete
jaatmete kohta ning direktiivi nduete
kohaldamisele liikmesriikides tuleb
kasutuskolbmatuks muutunud elektrilised
tooriistad eraldi kokku koguda ja
keskkonnasaastlikult korduskasutada voi
ringlusse votta.

Klienditeenindus

Uksikasjalised joonised ja teabe varuosade
kohta leiate internetiaadressil:
www.bosch-pt.com

Eesti Vabariik

Mercantile Group AS

Boschi elektriliste kdsitdoriistade remont ja
hooldus

Parnu mnt. 549

76401 Saue vald, Laagri

(T +372679 1122
FX: eeeeeeeeessnsessseeeeseeee e +372679 1129

Tootja jatab endale 6iguse muudatuste tegemiseks
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Visparejie drosSibas noteikumi darbam ar elektroinstrumentiem

& UZMANIBU Rupigi izlasiet visus

drosibas noteikumus. Seit
sniegto droSibas noteikumu un noradijumu
neieveéroSanavar izraisit aizdegSanos un bat par
celoni elektriskajam triecienam vai nopietnam
savainojumam.
Péc izlasiSanas uzglabajiet Sos noteikumus
turpmakai izmantosanai.
Turpmakaja izklasta lietotais apzimejums
sElektroinstruments® attiecas gan uz tikla
elektroinstrumentiem (ar elektrokabeli), gan ar
uz akumulatora elektroinstrumentiem (bez
elektrokabela).
1) Dros$iba darba vieta

a) Sekojiet, lai darba vieta butu tira un
sakartota. Nekartiga darba vieta un slikta
apgaismojuma var viegli notikt nelaimes
gadijums.

b) Nelietojiet elektroinstrumentu
eksplozivu vai ugunsnedrosu vielu
tuvuma un vietas ar paaugstinatu gazes
vai puteklu saturu gaisa. Darba laika
elektroinstruments nedaudz dzirkstelo, un
tas var izsaukt viegli dego3u puteklu vai
tvaiku aizdeg8anos.

c) Lietojot elektroinstrumentu, nelaujiet
nepiedero$am personam un jo ipasi
bérniem tuvoties darba vietai. Citu
personu klatbutne var noverst uzmanibu,
ka rezultata jas varat zaudét kontroli par
elektroinstrumentu.

2) Elektrodrosiba

a) Elektroinstrumenta kontaktdaksai jabut
piemeérotai elektrotikla kontaktligzdai.
Kontaktdaksas konstrukciju nedrikst
nekada veida mainit. Nelietojiet
kontaktdakSas salagotajus, ja
elektroinstruments caur kabeli tiek
savienots ar aizsargzeméjuma kedi.
Neizmainitas konstrukcijas kontaktdaksa,
kas piemérota kontaktligzdai, lauj samazinat
elektriska trieciena sanems$anas risku.

b) Darbalaika nepieskarieties sazemeétiem
priekS§metiem, pieméram, caurulém,
radiatoriem, phitim vai ledusskapjiem.
Pieskaroties sazemétam virsmam, pieaug
risks sanemt elektrisko triecienu.

c) Nelietojiet elektroinstrumentu lietus
laika, neturiet to mitruma. Mitrumam
ieklUstot elektroinstrumenta, pieaug risks
sanemt elektrisko triecienu.

d) Nenesiet un nepiekariet
elektroinstrumentu aiz elektrokabela.
Neraujiet aiz kabela, ja vélaties atvienot

instrumentu no elektrotikla
kontaktligzdas. Sargajiet elektrokabeli
no karstuma, ellas, asam §kautném un
elektroinstrumenta kustigajam dajam.
Bojats vai samezglojies elektrokabelis var
bat par celoni elektriskajam triecienam.

e) Darbinot elektroinstrumentu arpus
telpam, izmantojiet ta pievienoSanai
vienigi tadus pagarinatajkabelus, kuru
lietoSana arpus telpamir atlauta. Lietojot
elektrokabeli, kas piemérots darbam arpus
telpam, samazinas risks sanemt elektrisko
triecienu.

Ja elektroinstrumentu tomer
nepiecieSams lietot vietas ar paaugstinatu
mitrumu, izmantojiet ta pievienoSanai
nopludes stravas aizsargreleju. Lietojot
noplUdes stravas aizsargreleju, samazinas
risks sanemt elektrisko triecienu.

f

=

3) Personiska drosSiba

a) Darba laika saglabajiet paskontroli un
rikojieties saskana ar veselo sapratu.
Partrauciet darbu, ja jutaties noguris vai
atrodaties alkohola, narkotiku vai
medikamentu izraisita reibuma.
Stradajot ar elektroinstrumentu, pat viens
neuzmanibas mirklis var bat par céloni
nopietnam savainojumam.

b) Izmantojiet individualos darba
aizsardzibas lidzeklus. Darba laika
nésajiet aizsargbrilles. Individualo darba
aizsardzibas lidzeklu (puteklu maskas,
neslidoSu apavu un aizsargkiveres vai ausu
aizsargu) pielietoSana atbilstosi
elektroinstrumenta tipam un veicama darba
raksturam lauj izvairities no savainojumiem.

c) Nepielaujiet elektroinstrumenta
patvaligu ieslégSanos. Pirms
elektroinstrumenta pievienoSanas
elektrotiklam, akumulatora
ievietoSanas vai iznemsanas, ka art
pirms elektroinstrumenta parneSanas
parliecinieties, ka tas ir izslégts.
Parnesot elektroinstrumentu, ja pirksts
atrodas uz ieslédzéja, ka ari pievienojot to
elektrobaro8anas avotam laika, kad
elektroinstruments ir ieslegts, var viegli
notikt nelaimes gadijums.

d) Pirms elektroinstrumenta ieslegSanas
neaizmirstiet iznemt no ta reguléjosos
instrumentus vai atsleégas. Regulgjo3ais
instruments vai atsléga, kas ieslégSanas
bridi atrodas elektroinstrumenta kustigajas
dalas, var radit savainojumu.
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) Darba laika izvairieties iepemt neértu vai
nedabisku kermena stavokli. Vienmeér
ieturiet stingru staju un centieties
saglabat ldzsvaru. Tas atvieglo
instrumenta vadibu neparedzétas situacijas.

lzvelieties darbam piemeérotu apéérbu.
Darba laika nenésajiet brivi plandoSas
dré‘bes unrotaslietas. Netuviniet matus,
apgeérbu un aizsargcimdus instrumenta
kustigajam dalam. Valigas drébes,
rotaslietas un gari mati var iekerties
instrumenta kustigajas dalas.

) Ja elektroinstrumenta konstrukcija lauj
tam pievienot aréjo puteklu uzsuiiksanas
vai savakSanas/uzkrasanas ierici,
sekojiet, lai ta butu pievienota un pareizi
darbotos. Pielietojot puteklu uzsukSanu vai
savak8anu/uzkraSanu, samazinas to kaitiga
ietekme uz stradajo$as personas veselibu.

Saudzeéjosa apieSanas un darbs ar
elektroinstrumentiem

a) Neparslogojiet elektroinstrumentu.

Katram darbam izvélieties piemérotu
elektroinstrumentu. Elektroinstruments
darbojas labak un dro$ak pie nominalas
slodzes.

b) Nelietojiet elektroinstrumentu, jair

bojats ta iesledzejs. Elektroinstruments,
ko nevar ieslégt un izslegt, ir bistams
lietoSanai un to nepiecieSams remontét.

c) Pirms elektroinstrumenta apkopes,

reguléSanas vai darbinstrumenta
nomainas atvienojiet ta kontaktdaksu
no barojosa elektrotikla vai iznemiet no
ta akumulatoru. Sadi iespéjams novérst
elektroinstrumenta nejausu ieslég3anos.

d) Ja elektroinstruments netiek lietots,

uzglabajiet to piemerota vieta, kur
elektroinstruments nav sasniedzams
bérniem un personam, kuras neprot ar
to rikoties vai nav iepazinusas ar Siem
noteikumiem. Ja elektroinstrumentu lieto
nekompetentas personas, tas var
apdraudét cilveku veselibu.

e) Rupigi veiciet elektroinstrumenta

83+2609 140 418 » TMS * 14.06.06

%

apkalposanu. Parbaudiet, vai kustigas
dalas darbojas bez traucéjumiem un nav
iespiestas, vai kada no dalam nav
salauzta vai bojata, vai katra no tam
pareizi funkcioné un pilda tai paredzéeto
uzdevumu. NodrosSiniet, lai bojatas
dalas tiktu savlaicigi nomainitas vai
remontétas pilnvarota remontu
darbnica. Daudzi nelaimes gadijumi notiek
tapéec, ka elektroinstruments pirms
lietoSanas nav pienacigi apkalpots.

—

f) Savlaicigi notiriet un uzasiniet griezoSos

darbinstrumentus. Rupigi kopti
elektroinstrumenti, kas apgadati ar asiem
griezéjinstrumentiem, lauj stradat daudz
raZigak un ir vieglak vadami.

g) Lietojiet vienigi tadus

elektroinstrumentus,
papildpiederumus, darbinstrumentus
utt., kas atbilst Seit sniegtajiem
noradijumiem, nemot véra arrkonkrétos
darba apstaklus un pielietojuma
Tpatnibas. Elektroinstrumentu lietoSana
citiem mérkiem, neka tiem, kuriem to ir
paredzejusi raZotajfirma, ir bistama un var
novest pie neparedzamam sekam.

5) SaudzejosSa apieSanas un darbs ar

akumulatora elektroinstrumentiem

a) Akumulatora uzladei lietojiet tikai tadu

uzlades ierici, ko ir ieteikusi
elektroinstrumenta razotajfirma. Katra
uzlades ierice ir paredzéta tikai noteikta tipa
akumulatoram, un méginajums to lietot cita
tipa akumulatoru uzladei var novest pie
uzlades ierices un/vai akumulatora
aizdegSanas.

b) Pievienojiet elektroinstrumentam tikai

tadu akumulatoru, ko ir ieteikusi
razotajfirma. Cita tipa akumulatoru
lietoSana var but par céloni savainojumam
vai novest pie elektroinstrumenta un/vai
akumulatora aizdeg$anas.

c) Laika, kad akumulators netiek lietots,

nepielaujiet, lai ta kontakti saskartos ar
saspraudém, monétam, atslegam,
naglam, skravém vai citiem nelieliem
metala priekSmetiem, kas varetuizraisit
Tsslégumu. Isslégums starp akumulatora
kontaktiem var radit apdegumus un bat par
céloni ugunsgrékam.

d) Nepareizi lietojot akumulatoru, no tavar

izplust Skidrais elektrolits. Nepielaujiet
elektrolita nonak8anu saskare ar adu.
Ja tas tomer ir nejausi noticis,
noskalojiet elektrolitu ar ideni. Ja
elektrolits nonak acis, nekavéjoties
griezieties pie arsta. No akumulatora
izpludusais elektrolits var izsaukt adas
iekaisumu vai pat apdegumu.

6) Apkalpo$ana
a) NodrosSiniet, lai elektroinstrumenta

remontu veiktu kvalificé‘ts personals,
nomainai izmantojot originalas rezerves
dalas un piederumus. Tikai ta iespéjams
panakt un saglabat vajadzigo darba
droSibas [imeni.
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Tehniskie parametri

Malu freze GKF 600
PROFESSIONAL
Izstradajuma numurs 3601 FOA1..

Nominala
patéréjama jauda [W] 600
GrieSanas atrums

tuksgaita [min.""] 33000

Darbinstrumenta 6 mm/

stiprinajums 8 mm/
1/4"

Svars atbilstosi

EPTA-Procedure

(procedurai)

01/2003 [kg] 1,5
Aizsardzibas klase o] /1

Ladzam vadities pé€c izstradajuma numura uz elektro-
instrumenta markejuma plaksnites. AtseviSkiem elektro-
instrumentiem tirdzniecibas apzimé&jums var mainities.
Parametri ir sniegti nominalajam spriegumam [U] 230/
240 V. Sis parametru vértibas var atSkirties, ja barojosa
elektrotikla spriegums ir mazaks, ka arf, ja instruments
tiek raZots kadai valstij pasi paredzéta izpildijuma.

Informacija par troksni un vibraciju

Instrumenta radita trok8na un vibracijas parametri
ir izméertti atbilstoSi standartam EN 60 745.
Pé&c raksturliknes A izsvérta trok3na spiediena
tipiska vertiba ir 84 dB (A). Mérjjumu izkliede
K=3dB.
Trok8na limenis darba laika var parsniegt
85dB (A).
Nesajiet ausu aizsargus!
Izsvérta vibracijas paatrinajuma tipiska vertiba,
kas iedarbojas uz stradajosas personas rokam,
neparsniedz 2,5 m/s?.
Saja pamaciba sniegtais
vibracijas limenis ir izmérits
atbilstoSi standarta EN 60 745 noteiktajai
procedurai un var tikt lietots instrumentu
salidzinaSanai.
Vibracijas imenis mainas atkariba no elektro-
instrumenta pielietojuma veida un daudzos
gadijumos var parsniegt §aja pamaciba noradito
vértibu. Ja elektroinstruments tiek ilgstosi lietots
kada noteikta veida, vibracijas radita papildu
slodze nereti tiek novértéta parak zemu.
PIEZIME. Lai precizi izvértétu vibracijas radito
papildu slodzi zinamam darba laika posmam,
janem véra art laiks, kad instruments ir izslégts
vai ari darbojas, tacu reali netiek izmantots
paredzeta darba veik§anai. levérojot Sos
faktorus, vibracijas radita papildu slodze, kas
noteikta zinamam darba laika posmam, var bt
ievérojami mazaka.

—

Deklaracija par ce
atbilstibu standartiem
Mes ar pilnu atbildibu pazinojam, ka Sis
izstradajums atbilst standartiem vai

normativajiem dokumentiem EN 60 745,
ka ar1 direktivam 89/336/EES un 98/37/ES.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

. Y Y %ﬁ%ﬁt«

05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Attelotas sastavdalas

Lddzam atvért atlokamo lapu ar instrumenta
kopskata att€lu un turét to atvertu visu laiku,
kameér tiek lasita lietoSanas pamaciba.

Attéloto sastavdalu numeracija atbilst
numuriem elektroinstrumenta kopsalikuma
ZIm€&juma, kas sniegts Sis pamacibas grafiskaja
lappuseé.

1 Piedzinas bloks

2 FrézeSanas aptvere

3 Regulators frézéSanas dziluma precizai
iestadiSanai
FrézéSanas darbinstruments (fréze) *
Turétajaptveres uzgrieznis
Pamatnes slidplaksne
Pamatne
Skala fréezé8anas dziluma precizai
iestadiSanai

9 Taustin$ darbvarpstas fikséSanai

10 Fikséjosa svira
11 leslédzéjs
12 Valgja tipa uzgrieZnu atsléga
13 Turétajaptvere
14 Sablonu vadotne *
15 Gumijas gredzens
16 Apala shdplaksne*

17 Skrives pamatnes slidplaksnes
stiprina8anai (4 x)

18 Centréjosais stienis*

19 Sparnskrive vadotnes fiksé8anai

20 Paralela vadotne

21 Sparnskrive paralélas vadotnes fikséSanai
22 Paligvadotne

o N OGO A
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23 Sparnskruve paligvadotnes reguléSanai
horizontala virziena

24 Sparnskriuve paligvadotnes fikséSanai
horizontala virziena

25 FrézeSanas aptveres parsegs *

26 LenkfrezéSanas aptvere*

27 Sparnskruve frézéSanas lenka fikséSanai
28 Skala frézéSanas lenka iestadidanai

29 Rokturis*

30 Puteklu uzstik8anas parsegs *

31 UzsiikSanas adapters™*

32 Shidplaksne ar rokturi un uzsukSanas
adapteru*

* §eit attélotie un/vai aprakstitie piederumineietilpst
standarta piegades komplekta.

N

Jusu droSibai

Rupigi izlasiet visus drosibas
noteikumus. Seit sniegto droSibas
noteikumu un noradijumu
neievéroSana var izraisit
aizdeg$anos un but par céloni
elektriskajam triecienam vai
nopietnam savainojumam.

PEC IZLASISANAS SAGLABAJIET SO
PAMACIBU.

B Stingri nostipriniet apstradajamo
priekSmetu. lestiprinot apstradajamo
priek8metu skravspilés vai cita stiprinajuma
ierice, stradat ir dro8ak, neka tad, ja
priek8mets tiek turéts ar roku.

B Neapstradajiet materialus, kas satur
azbestu. Azbests tiek uzskatits par
kancerogénu vielu.

H Pirms elektroinstrumenta novieto$Sanas
nogaidiet, lidz tas apstajas.
Darbinstrumentam atrodoties kustiba, tas
var iestrégt, ka rezultata lietotajs var zaudét
kontroli par elektroinstrumentu.

H Nelietojiet elektroinstrumentu, ja ir
bojats ta elektrokabelis. Ja darba laika
tiek bojats elektrokabelis,
nepieskarieties tam, bet atvienojiet
kabela kontaktdakSu no barojosa
elektrotikla. Ja elektrokabelis ir bojats,
pieaug risks sanemt elektrisko triecienu.

H Lietojot elektroinstrumentu arpus
telpam, pievienojiet to barojoSajam
elektrotiklam caur nopludes stravas
aizsargreleju (FI-).

B Nomainamo darbinstrumentu
pielaujamajam grieSanas atrumam jabut
vismaz tikpat lielam, ka
elektroinstrumentam noteiktais
maksimalais grieSanas atrums.
Piederumi, kuru grieSanas atrums parsniedz
pielaujamo vertibu, var saluzt.

B FrezeSanas darbinstrumentiem vai
citiem piederumiem precizi jaievietojas
elektroinstrumenta turéetajierice
(turetajaptvere). Nomainamie
darbinstrumenti, kuru konstrukcija vai izmeri
precizi neatbilst elektroinstrumenta
turétajiericei, nevienmerigi griezas, loti
SpECIgi vibré un var but par céloni kontroles
zaudéSanai par instrumentu.

H Kontaktéjiet darbinstrumentu ar
apstradajamo priekSmetu tikai péec
instrumenta ieslegSanas.
Darbinstrumentam iekeroties
apstradajamaja priek8meta, var notikt
atsitiens.

B Netuviniet rokas frézei un frezeSanas
darbinstrumentam. Ar otru roku turiet
instrumentu aiz papildroktura vai dzin€ja
korpusa. Ja fréze tiek turéta ar abam rokam,
tas nevar saskarties ar fréezéSanas
darbinstrumentu un tikt savainotas.

M Neveiciet frezeéSanu pari metala
priekS§metiem, naglam un skravem.
Tas var sabojat frezéSanas darbinstrumentu
un izsaukt paaugstinatu vibraciju.

H Veicot darbu apstaklos, kad
darbinstruments var skart sleptu
elektroparvades lniju vai pasa
instrumenta elektrokabeli, turiet
instrumentu tikai ar izoletajiem rokturiem.
Darbinstrumentam skarot spriegumu nesoSus
vadus, Sis spriegums nonak ariuz instrumenta
stravu vadoSajam dalam un var bat par céloni
elektriskajam triecienam.

B Pirms darba ar piemeérota
metalmeklétaja palidzibu parbaudiet,
vai apstrades vietas neSkerso sléptas
elektroparvades lnijas, ka ari gazes vai
udens caurules. Saubu gadijuma
griezieties péc palidzibas vietéja
komunalas saimniecibas iestade.
Darbinstrumentam skarot spriegumu
neso8us vadus, var izcelties ugunsgréks un
instrumenta lietotajs var sanemt elektrisko
triecienu. Gazes vada bojajums var izraisit
spradzienu. Darbinstrumentam skarot
udensvada cauruli, var tikt bojatas materialas
vértibas un instrumenta lietotajs var sanemt
elektrisko triecienu.
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Pielietojums

Elektroinstruments ir paredzéts koka,
plastmasas un vieglo celtniecibas materialu
malu frézéSanai. Tas ir piemeérots ari gropju,
profilu un garenisko atvérumu frézéSanai, ka
ari Sablonfrézésanai.

SalikSana

B Pirmsinstrumenta apkalpo$anas un apkopes
atvienojiet to no elektrotikla kontaktligzdas.

Piedzinas bloka iznem$ana
(skatit attelu [})

Laiiznemtu piedzinas bloku 1, atveriet fikséjoSo
sviru 10 un pagrieziet fréezeéSanas aptveri 213, lai
tas markéjums , A“ atrastos pret simbolu ,mf" “
uz piedzinas bloka. Tad pavelciet piedzinas
bloku 1 augSup, pagrieziet bloku 1 lidz galam
pretéji pulkstena raditaju kustibas virzienam un
izvelciet piedzinas bloku 1 no frézéSanas
aptveres 2.

Darbinstrumenta izvele

FirmaraZo visdazadaka izpildijuma un kvalitates
frézéSanas darbinstrumentus (frézes), kas
piemeéroti dazadiem apstrades veidiem un
dazadu materialu apstradei.

FrézesSanas darbinstrumenti no
atrgriezejterauda (HSS) ir pieméroti mikstu
materialu (pieméram, mikstas koksnes vai
plastmasas) apstradei.

Frézes ar cietmetala (HM) griezéjSkautném
ir ipas8i paredzetas cietu un abrazivu materialu
(pieméram, cietu koka Skirnu) apstradei.
Originalos frézeé$anas darbinstrumentus Jis
varat iegadaties razotajfirmas pilnvarota
tirdzniecibas vieta, izveloties tos no Bosch
raZoto papildpiederumu plasa klasta.

Frézes iestiprinasana
(skatit attelu +[)

B Pirmsinstrumenta apkalpo$anas un apkopes
atvienojiet to no elektrotikla kontaktligzdas.

B lestiprinot un nomainot frézéSanas
darbinstrumentus (frézes), ieteicams uzvilkt
aizsargcimdus.

Nonemiet piedzinas bloku, ka aprakstits

attieciga nosaukuma sadala.

Nospiediet darbvarpstas fikséSanas taustinu 9

un turiet to nospiestu. Ja nepiecieSams,
pagrieziet darbvarpstu ar roku, lidz ta fiks€jas.

—

B Nospiediet darbvarpstas fikséSanas taustinu
tikai tad, ja darbvarpsta negriezas.
Atskruvéjiet turétajaptveres uzgriezni 5 ar valéja
tipa uzgrieZnu atslégu 12 (atslegas platums
18 mm), pagriezot to par daziem apgriezieniem,
bet nenoskriuvejot pavisam.
lebidiet freézi turétajaptveres atverumata, laitaja
atrastos vismaz 20 mm no kata garuma.
Stingri pieskrivéjiet turétajaptveres uzgriezni 5
ar valéja tipa uzgrieZnu atslegu 12 (platums
18 mm) un atlaidiet darbvarpstas fikséSanas
taustinu 9.
Nekada gadijuma nemé&giniet
pieskruvét turetajaptveres uzgriezni,
ja aptvere neatrodas frézes kats.

Turétajaptveres nomaina
(skatit attelu )

Elektroinstrumenta var iestiprinat dazadas
turétajaptveres, kas atbilst izmantojamo frézu
kata diametram (skatit sadalu , Tehniskie
parametri).
Turétajaptverei 13 jaievietojas turétajaptveres
uzgriezni ar nelielu spéli. Turétajaptveres
uzgrieznim 5 kopa ar turétajaptveri jabat viegli
nostiprinamam uz elektroinstrumenta. Ja
turétajaptveres uzgrieznis 5 vai taja ievietota
turétajaptvere ir bojata, 8is dalas nekavéjoties
janomaina.
Nospiediet darbvarpstas fikséSanas taustinu 9
un turiet to nospiestu. Ja nepiecieSams,
pagrieziet darbvarpstu ar roku, lidz ta fikséjas.
Noskruvéjiet turétajaptveres uzgriezni 5 kopaar
turétajaptveri.
Atlaidiet darbvarpstas fikséSanas taustinu 9.
Notiriet turétajaptveres stiprinajumu un
turétajaptveri 13 ar mikstu otu vai apputiet to ar
saspiesta gaisa struklu.
Uzskravéjiet turétajaptveres uzgriezni 5 kopa ar
turétajaptveri.
Nekada gadijuma neméginiet
pieskruveét turetajaptveres uzgriezni,
ja aptvere neatrodas frézes kats.
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Piedzinas bloka iestiprinasana
(skatit attelu [ @)

Lai iestiprinatu piedzinas bloku 1, atveriet
fiks€joSo sviru 10 un savstarpéji savietojiet
divkarsas bultas uz piedzinas bloka 1 un uz
frézeSanas aptveres 2. lebidiet piedzinas
bloku 1 frézéSanas aptveré 2 un tad pagrieziet
piedzinas bloku 1 pulkstena raditaju kustibas
virziena, idz markejums , A“ uz frézé8anas
aptveres 2 nonak pret liniju, kas atrodas zem
simbola ,mf™ “ uz piedzinas bloka 1. lebidiet
piedzinas bloku 1 talak frézé8anas aptveré 2.

Péc salikSanas pagrieziet fréze$anas aptveri 2
ta, lai tas markéjums , A“ atrastos pret
simbolu ,,@“ uz piedzinas mezgla 1, un tad
nospiediet fikséjoSo sviru 10.

B Pé&c salik§8anas vienmér parbaudiet, vai
piedzinas bloks ir stingri iestiprinats
frézéSanas aptverée. Fiks€josas sviras
piespieSanas speku var regulét, griezot
sviras uzgriezni.

Fikseéjosas sviras reguléSana

Lai palielinatu fiks€jo8as sviras piespieSanas
spéku, atveriet fiks€joo sviru 10, ar valgja tipa
uzgrieZnu atslégu (platums 8 mm) pagrieziet
sviras uzgriezni aptuveni par 45° pulkstena
raditaju kustibas virziena un tad nospiediet
fiks€joSo sviru 10. Parbaudiet, vai piedzinas
bloks 1 ir stingri iestiprinats. Nepieskriveéjiet
uzgriezni parak stingri.

leslegSana un vadiba

Pievadiet instrumentam pareizu
spriegumu! Spriegumam elektrotikla jaatbilst
vértibai, kas noradita uz instrumenta
markéjuma plaksnites. Elektroinstrumenti, kas
paredzeti 230 V spriegumam, var darboties ar1
no 220 V elektrotikla.

lesléegS8ana un izslégSana

Lai ieslegtu elektroinstrumentu, parvietojiet
iesledzeju 11 stavokirl.

Lai izslegtu elektroinstrumentu, parvietojiet
iesledzeju 11 stavokli 0.

—

FrezeSanas dziluma iestadiSana
(skatit attelu &)

B FrézéSanas dzilumu drikst regulét vienigi tad,
ja elektroinstruments ir izslégts.
Novietojiet elektroinstrumentu uz apstradajama
priekSmeta virsmas.
Atveriet fiks€joSo sviru 10, pagrieziet
frézé8anas aptveri 2 ta, lai tas markéjums , A"
atrastos pret simbolu ,mf"“, un tad |éni virziet
piedzinas bloku lejup, ldz fréze pieskaras
priek8meta virsmai. Nostipriniet piedzinas
bloku $aja stavoklr, nospieZot fikséjoso sviru 10.
Nolasiet radijumus uz skalas 8 un atzZiméjiet tos
ka nulles dziluma vertibu. Pieskaitiet atzimétajai
nulles dziluma vértibai vélamo frézéSanas
dzilumu.
Atveriet fikséjoSo sviru 10 un parvietojiet
piedzinas bloku stavokli, kas atbilst
apréekinatajai skalas vértibai. Pagrieziet
frézé8anas aptveri 2 ta, lai tas mark&jums , A"
atrastos pret simbolu ,@“ uz piedzinas mezgla,
un tad no jauna nospiediet fiks€joSo sviru 10.
Praktisku méginajumu cela parbaudiet iestadita
frézéSanas dziluma pareizibu un vajadzibas
gadijuma to koriggjiet.
Lai precizi ieregulétu frézeSanas dzilumu,
atveriet fiks€joSo sviru 10 un pagrieziet
frézéSanas aptveri ta, lai tas markéjums , A"
atrastos pret simbolu ,,@“ uz piedzinas bloka.
Ar regulatoru 3 iestadiet vélamo fréezéSanas
dzilumu. Stingri iestipriniet piedzinas bloku
frézéSanas aptvere, nospiezot fikséjoSo sviru 10.

Darbs ar instrumentu

Frézésanas virziens (skatit attélu [)

FrézeSanas laika instruments vienmér
japarvieto virziena, kas ir pretéjs rotéjosa
frézéSanas darbinstrumenta (frézes) pieskares
kustibas virzienam.

Parvietojot elektroinstrumentu

darbinstrumenta (frézes) pieskares kustibas

virziena, tas var tikt izrauts no stradajosas
personas rokam.

Frezesana

B Lietojiet elektroinstrumentu tikai ar
nostiprinatu fréezéSanas aptveri.
Kontroles zaudéSana par elektroinstrumentu
var izraisit savainojumu.

B Pirms frézéSanas parliecinieties, ka
frézé8anas aptveres 2 markéjums ,A“
atrodas pret simbolu , @“ uz piedzinas
mezgla 1.
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Piezime. NodrosSiniet, lai darbinstruments
(freze) 4 nepieskartos pamatnei 7. Sekojiet, lai
netiktu sabojats Sablons vai apstradajamais
priekSmets.

lereguléjiet frézéSanas dzilumu, ka aprakstits
ieprieks.

leslédziet elektroinstrumentu un kontaktéjiet
darbinstrumentu ar apstradajamo vietu.
Veiciet fréz€Sanu, vienmeérigi parvietojot
elektroinstrumentu.

Péc frézéSanas operacijas beigam izslédziet
elektroinstrumentu. Neizlaidiet
elektroinstrumentu no rokam, pirms
darbinstruments (fréze) nav pilnigi apstajies.

Sablonfrézésana, lietojot Sablonu
vadotni

lestiprinot instrumenta ipasu Sablonu

vadotni 14, uz apstradajamo priekSmetu
iesp€jams parnest ieprieks sagatavotu Sablonu
vai citu priek&metu (originalu) kontdras.

Sablonu vadotnes 14 iestiprinagana (skatit
attelu m)

Izskravejiet Cetras cilindriskas skraves, kas
atrodas zem slidplaksnes 6, un nonemiet
slhidplaksni 6. levietojiet gumijas gredzenu 15
un péc tam ari Sablonu vadotni 14 apalaja
slidplaksné 16, ka paradits attéla. Lietojot
plakangalvas skriives, kas ietilpst piegades
komplekta, stingri pieskravéjiet apalo
slhidplaksni 16 pie pamatnes 7.

Sablonu vadotnes regulésana /centrésana
(skatit attelu [l

Lai panaktu, ka attalums no fréezéSanas
darbinstrumenta centra lldz Sablonu vadotnes
apmales aré€jai malai visos virzienos butu
vienads, Sablonu vadotni vélams centret
attieciba pret pamatnes shidplaksni.

Atskriiveéjiet stiprino8as skrives 17 par aptuveni
2 apgriezieniem ta, lai slidplaksne 16 varétu
brivi kustéties.

levietojiet darbinstrumenta stiprinajuma
centréjoSo stieni 18, ka paradits attéla. Ar roku
pieskravéjiet turétajaptveres uzgriezni ta, lai
centréjoSais stienis vél varétu kusteties.
Savstarpéji izlidziniet centréjos$o stieni 18 un
Sablonu vadotni 14, nedaudz parvietojot
shidplaksni 16.

Stingri pieskrivéjiet stiprinoas skrives 17

un iznemiet centréjoSo stieni 18 no
darbinstrumenta stiprinajuma.

FrezeSana
lzvéelieties frézi, kuras diametrs ir

mazaks par Sablonu vadotnes ieks€jo
diametru.

Novietojiet uz Sablona elektroinstrumentu ar
taja iestiprinato Sablonu vadotni 14.

Vadiet elektroinstrumentu ar taja iestiprinato
Sablonu vadotni gar Sablona malu, izdarot uz to
nelielu sanu spiedienu.

leteikums. Lai Sablonu vadotnes apmale
nepieskartos apstradajama priek8metavirsmai,
Sablona biezumam jabit vismaz 8 mm lielakam
par apmales biezumu.

B

o

1 I_fV
— L

Malu frezesSana vai profilfréezeSana
(skatit attélu [J)

Veicot malu frézéSanu vai profilfrézéSanu bez
paralélas vadotnes, jalieto frezéSanas
darbinstrumenti, kas apgadati ar ipasSu atdures
elementu - vadotnes izcilni vai gultni.

No saniem tuviniet elektroinstrumentu
apstradajamajam priekSmetam, lidz
darbinstrumenta atdures elements (vadotnes
izcilnis vai gultnis) pieskaras apstradajama
priekSmeta malai. Virziet elektroinstrumentu
gar apstradajama priekSmeta malu, turot to
taisna lenki attieciba pret priekSmeta virsmu.
Parak spécigs sanu spiediens var sabojat
apstradajama prieckSmeta malu.

Frezesana, lietojot paralélo vadotni
(skatit attélu )

Nostipriniet uz frézéSanas aptveres paral€lo
vadotni 20, lietojot sparnskravi 19.

Ar paralélas vadotnes sparnskrivi 21 iestadiet
vélamo atdures attalumu.

Vienmérigi parvietojiet elektroinstrumentu gar

apstradajama priekSmeta malu, ieturot nelielu
spiedienu uz paral€lo vadotni 20.
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FrezesSana ar paligvadotni
(skatit attélu [])

Paligvadotne 22 ir lietojama malu frézéSanai
tad, ja darbam tiek izmantots darbinstruments
(freze) bez atdures elementa (vadotnes izcilna
vai gultna).

Nostipriniet uz frézéSanas aptveres
paligvadotni 22, lietojot sparnskravi 19.
Vienmérigi parvietojiet elektroinstrumentu gar
apstradajama priekSmeta malu.

Attalums sanu virziena

Attalums sanu virziena starp paligvadotnes
rulliti un apstradajamo priekSmetu ir
reguléjams, kas |auj izmainit nofrézéjama
materiala daudzumu.

Atskravejiet sparnskrivi 24, iestadiet velamo
attalumu sanu virziena, griezot sparnskruvi 23,

un no jauna stingri pieskriavéjiet sparnskrivi 24.

Augstums

Paligvadotnes vertikalais novietojums ir
reguléjams atbilstoSi izmantojamajam
darbinstrumentam (frézei) un apstradajama
priek8meta cietibai.

Atskriveéjiet paligvadotnes sparnskrivi 19,
parvietojiet paligvadotni vélamaja stavokli un no
jauna stingri pieskruvéjiet sparnskravi.

FrézeSanas aptveres parsega
nostiprinasana (skatit attélu [f])

Lai nostiprinatu frezéSanas aptveres

parsegu 25, nonemiet fiks€joSo sviru 10. No
augsas novietojiet frézéSanas aptveres
parsegu 25 uz frézéSanas aptveres 2 un no
jauna pieskruvéjiet fikséjoso sviru 10 tik stingri,
lai pie nospiestas fiks€jo3as sviras piedzinas
bloks 1 droSi turétos frézéSanas aptveré.

Frézesana ar lenkfrezeSanas aptveri
(skatit attelu [ -[)

LenkfrézéSanas aptvere 26 ir piemérota
laminatmaterialu malu sadurfrézéSanai gruti
pieejamas vietas, frez€Sanai ar brivi izvelétu
lenki, ka art slipo malu veidoSanai.

Veicot malu frézéSanu ar lenkfrézeSanas
aptveri 26, darbinstrumentam (frézei) jabut
apgadatam ar atdures elementu (vadotnes
izcilni vai gultni).

LenkfrézéSanas aptveres nostiprinasana
veicama idzigi, ka frézéSanas aptveres 2
nostiprinasana.

—

Lai nodrosSinatu precizu frézeSanas lenka
iestadisanu, lenkfrézéSanas aptvere 26 ir
apgadata ar rastréjo§am ierobém, kuru solis ir
7,5°. FrézéSanas lenki iespéjams regulét 75°
robezas: lenkfrézéSanas aptveri var noliekt lidz
45° uz priek8u un lidz 30° atpakal. Lai iestaditu
frézéSanas lenki, atskravejiet abas
sparnskraves 27. lestadiet vélamo frézéSanas
lenki atbilsto&i nolasijumiem uz skalas 28 un no
jauna stingri pieskrivéjiet sparnskraves 27.

Frezesana, lietojot slidplaksni ar
rokturi un uzsuk$anas adapteru
(skatit attelu [[)

Slidplaksni 32 var nostiprinat slidplaksnes 6
vieta; tairapgadata ar papildrokturi 29 un taivar
pievienot puteklu uzsukSanas ierici.

Izskriveéjiet Cetras cilindriskas skruves, kas
atrodas zem slidplaksnes 6, un nonemiet
shidplaksni. Lietojot plakangalvas skrives, kas
ietilpst piegades komplekta, stingri
pieskravéjiet shidplaksni 32 pie pamatnes.

Lai pievienotu puteklu uzsukSanas ierici, ar
divam skravém pieskravéjiet uzsukSanas
adapteru 31 slidplaksnei 32. Tad pievienojiet
adapteram 31 uzsuk3anas S|uteni ar diametru
19/35 mm.

Lai nodroSinatu optimalu puteklu uzsuk3anu,
uzsukSanas adapters 31 regulari jatira.

Veicot malu apstradi, papildus izmantojiet
puteklu uzstikSanas parsegu 30. Nostipriniet
parsegu, ka paradits attéla.

Apstradajot plakanas virsmas, nonemiet
uzsukSanas parsegu 30.

Izmantojot puteklu uzstk3anai firmas Bosch
universalo putek|sucéju, kas apgadats ar
talvadibas ierici, instruments japievieno tiesi
puteklsuceja papildu kontaktligzdai. Sada
gadijuma, ieslédzot un izslédzot instrumentu,
automatiski ieslédzas un izsledzas art
puteklsucejs.

Lietojamajam puteklsticéjam jabut piemérotam
apstradajama materiala putek|u uzsuk3anai.
Uzsucot sausus puteklus, kas ir kancerogéni vai
kuru ieelpoSana rada paaugstinatu bistamibu
cilvéku veselibai, jalieto specializéts
puteklsucejs.
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Apkope un tiriSana ApkalpoSana un konsultacijas
L N klientiem
B Pirmsinstrumenta apkalpo$anas un apkopes
atvienojiet to no elektrotikla kontaktligzdas. Elektroinstrumenta kopsalikuma zZim&jumi
W Lai panaktu elektroinstrumenta drosu un un informacija par rezerves dalam ir
nevainojamu darbibu, uzturiet firuta korpusu ~ atrodama datortikla vietné:
un ventilacijas atveres. www.bosch-pt.com.
Ja, neraugoties uz augsto izgatavoSanas Latvijas Republika
kvalitati un rapigo pécrazoSanas parbaudi, Robert Bosch SIA

instruments tomeér sabojajas, tas remontéjams

" . = . Bosch elektroinstrumentu servisa centrs
firmas Bosch pilnvarota elektroinstrumentu

Dzelzavasielda 120 S

remontu darbnica. LV-1021 Riga
Veicot saraksti un pasutot rezerves dalas, ©: +3717 146262
noteikti uzradiet 10 zZimju izstradajuma numuru, Tommmmmmmmmmm———
kas atrodams uz instrumenta markéjuma TelefakSS: ..o, +3717 146263
plaksnites.
AtbrivoSanas no nolietotajiem Tiesibas uz izmainam tiek saglabatas
izstradajumiem

Sagatavojot otrreizéjai izmantoS$anai nolietotos
elektroinstrumentus, to piederumus un
iesainojuma materialus, tie japarstrada
apkartéjai videi nekaitiga veida.

Tikai ES valstim

Neizmetiet elektroinstrumentu
sadzives atkritumu tvertne!
Saskana ar Eiropas Savienibas
direktivu 2002/96/ES par
nolietotajam elektriskajam un
elektroniskajam iericem un to
parstradi, ka art atbilstosi tas atspogulojumiem
nacionalaja likumdosana, lietoSanai nederigie
elektroinstrumenti jasavac un izjaukta veida
janogada parstradei apkart€jai videi nekaitiga
veida, lai tos sagatavotu otrreizéjai
izmantoSanai.
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Bendrosios darbo su elektriniais jrankiais saugos nuorodos

Perskaitykite visa:«s Sias d) Nena_ut?okite maiti[lir_no laido ne pagal

saugos nuorodas ir paskirtj, t. y. neneskite elektrinio
reikalavimus. Jei nepaisysite Zemiau pateikty prietaiso paéme uz laido, nekabinkite
saugos nuorody ir reikalavimy, gali trenkti ant laido, netraukite uz jo, jei norite i$
elektros smugis, kilti gaisras ir/arba galite kiStukinio lizdo iStraukti kiStuka. Laidg
sunkiai susiZaloti arba suzaloti kitus asmenis. patieskite taip, kad jo neveikty karstis,
ISsaugokite Sias saugos nuorodas ir jis neiSsitepty alyva ir jo nepaZeisty
reikalavimus, kad ir ateityje galétuméte jais astrios detalés ar judancios prietaiso
pasinaudoti. dalys. PaZeisti arba susipyne laidai gali tapti
Toliau pateiktame tekste vartojama sgvoka elektros smugio prieZastimi.

+Elektrinis jrankis“ apibidina jrankius,
maitinamus i$ elektros tinklo (su maitinimo
laidu), irakumuliatorinius jrankius (be maitinimo laidus, kurie tinka ir lauko darbams.
laido). Naudojant lauko darbams pritaikytus

1) Darbo vietos saugumas ilginamuosius laidus, sumaZze¢ja elektros
smugio pavojus.

e) Jei su elektriniu jrankiu dirbate lauke,
naudokite tik tokius ilginamuosius

a) Darbo vieta turi bati Svari ir gerai

aps$viesta. Netvarkinga arba blogai f) Jei su elektriniu jrankiu neiSvengiamai
ap$viesta darbo vieta gali tapti nelaimingy reikia dirbti drégnoje aplinkoje,
atsitikimy priezastimi. naudokite nuotékio srovés saugiklj.

Dirbant su nuotékio srovés saugikliu

b) Nedirbkite su elektriniu jrankiu sumazéja elekiros Smigio pavojus.

aplinkoje, kurioje yra degiy skysg&iy, .
dujy ar dulkiy. Elektriniai jrankiai gali 3) Zmoniy sauga

kibirkSciuoti, 0 nuo kibirkSciy dulkes arba a) Bikite atids, sutelkite démesij j tai, kg
susikaupg garai gali uzsidegti. Jis darote ir, dirbdami su elektriniu

c) Dirbdami su elektriniu jrankiu neleiskite jrankiu, vadovaukités sveiku protu.
Salia buti ziurovams, vaikams ir Nedirbkite su elektriniu jrankiu, jei esate
lankytojams. Nukreipe démes;j j kitus pavarge arba vartojote narkotiky,
asmenis galite nebesuvaldyti prietaiso. alkoholio ar medikamenty. Akimirksnio

neatidumas dirbant su elektriniu jrankiu gali
tapti rimty suzalojimy prieZastimi.

b) Visada dirbkite su asmens apsaugos
priemonémis ir apsauginiais akiniais.
Naudojant asmens apsaugos priemones,
pvz., respiratoriy ar apsauging kauke,
neslystancius batus, apsauginj Salma,
klausos apsaugos priemones ir kt.,

2) Elektrosauga

a) Elektrinio jrankio maitinimo laido
kiStukas turi atitikti tinklo kiStukinio
lizdo tipg. KiStuko jokiu biidu negalima
modifikuoti. Nenaudokite jokiy kiStuko
adapteriy su jZemintais elektriniais
jrankiais. Originalls kiStukai, tiksliai
tinkantys elektros tinklo kiStukiniam lizdui, rekomenduojamas atitinkamai pagal

sumazina elektros smugio pavojy. naudojama elektrinj jrankj, sumaZzéja rizika
b) Saugokités, kad neprisiliestuméte prie susiZeisti.

jZeminty pavirSiy, pvz., vamzdziy,

Sildytuvy, virykliy ar Saldytuvy. Kai Jusy

kunas yra jZemintas, padidéja elektros

smugio rizika.

c) Saugokités, kad nejjungtuméte
prietaiso atsitiktinai. Pries prijungdami
elektrinj jrankj prie elektros tinklo ir/
arba akumuliatoriaus, prie$ pakeldami

c) Saugokite prietaisa nuo lietaus ir ar nesdami jsitikinkite, kad jis yra
drégmeés. Jei | elektrinj jrank] patenka iSjungtas. Jeigu nesdami elektrinj jrankj
vandens, padidéja elektros smugio rizika. pirsta laikysite ant jungiklio arba prietaisg,

jjungsite j elektros tinklg, kai jungiklis yra
ijungtas, gali jvykti nelaimingas atsitikimas.
d) Prie$ jjungdami elektrinj jrankj
pasalinkite reguliavimo jrankius arba
verzlinius raktus. Prietaiso besisukancioje
dalyje esantis jrankis ar raktas gali suzaloti.
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e) Stenkités, kad kiinas visada buty
normalioje padétyje. Dirbdami stovékite
saugiaiir visada iSlaikykite pusiausvyrg.
Tvirtai stovédami ir gerai iSlaikydami
pusiausvyrg galésite geriau kontroliuoti
elektrinj jrankj netikétose situacijose.

Dévékite tinkama aprangg. Nedévékite
pla€iy drabuZiy ir papuos$aly. Saugokite
plaukus, drabuzius ir pir§tines nuo
besisukanciy prietaiso daliy. Laisvus
drabuZzius, papuo8alus beiilgus plaukus gali
itraukti besisukancios dalys.

g) Jei yra numatyta galimybé prijungti
dulkiy nusiurbimo ar surinkimo
jrenginius, visada jsitikinkite, ar jie yra
prijungti ir ar tinkamai naudojami.
Naudojant dulkiy nusiurbimo jrenginius
sumaZzeéja kenksmingas dulkiy poveikis.

—
=

4) Rupestinga elektriniy jrankiy prieziura ir
naudojimas

a) Neperkraukite prietaiso. Naudokite
Jusy darbui tinkama elektrinj jrankj. Su
tinkamu elektriniu jrankiu Jus dirbsite geriau
ir saugiau, jei nevirSysite nurodyto
galingumo.

b) Nenaudokite elektrinio jrankio su
sugedusiu jungikliu. Elektrinis jrankis,
kurio nebegalima jjungti ar iSjungti, yra
pavojingas ir jj reikia remontuoti.

c) Prie$ reguliuodami prietaisg, keisdami
darbo jrankius ar prie$ valydami
prietaisg, i$ elektros tinklo lizdo
iStraukite kiStuka ir/arba iSimkite
akumuliatoriy. Si atsargumo priemoné
apsaugos jus nuo netikéto elektrinio jrankio
isijungimo.

d) Nenaudojama prietaisg sandéliuokite
vaikams ir nemokantiems juo naudotis
asmenims neprieinamoje vietoje.
Elektriniai jrankiai yra pavojingi, kai juos
naudoja nepatyre asmenys.

e) Rupestingai prizitirékite elektrinj jrankj.
Patikrinkite, ar besisukancios prietaiso
dalys tinkamai veikia ir niekur nestringa,
ar néra sulGZusiy ar pazeisty daliy,
kurios trikdyty elektrinio jrankio
veikima. Prie$ vél naudojant prietaisa,
pazeistos prietaiso dalys turi buti
sutaisytos. Daugelio nelaimingy atsitikimy
prieZastis yra blogai priziarimi elektriniai
jrankiai.

—

f) Pjovimo jrankiai turi bati astrus ir
Svarus. Rupestingai priziureti pjovimo
jrankiai su aStriomis pjaunamosiomis
briaunomis maziau stringa ir juos yra
lengviau valdyti.

g) Elektrinjjrankj, papildomajrangg, darbo
jrankius ir t. t. naudokite taip, kaip
nurodyta Sioje instrukcijoje, ir
atsizvelkite j darbo sglygas ir atliekamg
darba. Naudojant elektrinius jrankius ne
pagal paskirtj, gali susidaryti pavojingos
situacijos.

5) Rupestinga akumuliatoriniy jrankiy
prieziura ir naudojimas
a) Akumuliatoriui jkrauti naudokite tik tuos
jkroviklius, kuriuos rekomenduoja
gamintojas. Naudojant kitokio tipo
akumuliatoriams skirtg jkroviklj, iSkyla
gaisro pavojus.

b) Su elektriniu jrankiu galima naudoti tik
jam skirtg akumuliatoriy. Naudojant
kitokius akumuliatorius iSkyla susizZalojimo ir
gaisro pavojus.

c) Nelaikykite sgvarzéliy, monety, rakty,
viniy, varzty ar kitokiy metaliniy daikty
arti iStraukto iS$ prietaiso
akumuliatoriaus kontakty. UZtrumpinus
akumuliatoriaus kontaktus galima
nusideginti ar sukelti gaisrg.

d) Netinkamai naudojant akumuliatoriy, i$
jo gali iStekéti skystis. Venkite kontakto
su Siuo skysciu. Jei skysc€io pateko ant
odos, nuplaukite jj vandeniu, jei pateko j
akis — nedelsdami kreipkités j gydytojq.
Akumuliatoriaus skystis gali sudirginti ar
nudeginti oda,.

6) Aptarnavimas

a) Elektrinj jrankj turi remontuoti tik
kvalifikuoti specialistai ir naudoti tik
originalias atsargines dalis. Taip galima
garantuoti, jog prietaisas isliks saugus
naudoti.
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Techniniai duomenys Kokybés atitikties deklaracija C €
Briauny GKF 600 Mes atsakingai pareiSkiame, kad is gaminys
frezavimo masina PROFESSIONAL atitinka Siuos standartus ir normatyvinius
Gaminio numeris 3601 FOA 1.. dokumentus: EN 60 745 pagal EEB direktyvy
Nominali 89/336/EEB, 98/37/EB nuostatas.
naudojamoji galia  [W] 600 Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen
Tustiosios eigos Senior Vice President Head of Product

e A g .1 Engineering Certification
sukiy skaiCius [min™'] 33 000 %

Jrankiy jtvaras 6 mm/ / IV p .
& . Y 2

/4" 05.05.2006, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
Svoris pagal D-70745 Leinfelden-Echterdingen
+EPTA-Procedure
01,/2003 - kgl 15 Pavaizduotos sudedamosios dalys
Apsaugos klasé EWAL
Atkreipkite demesj j JUsy prietaiso firminéje lenteléje Skaitydami instrukcijg, atsiverskite atlenkiamajj
esantj gaminio numerj, nes kai kuriy prietaisy modeliy puslapj, kuriame yra pavaizduota prietaiso
pavadinimai gali skirtis. schema, ir palikite §j puslapj atlenkta,

Pateikti duomenys galioja tuo atveju, kai nominali

jtampa [U] yra lygi 230/240 V. Esant mazesnei jtampai, Pavaizduoty sudedamuyjy daliy numeriai atitinka

o taip pat priklausomai nuo jrankio modifikacijos, Sie elektrinio prietaiso schemos numerius.
duomenys gali skirtis nuo auk&¢iau pateiktyjy. 1 Pavaros mechanizmas
2 Frezavimo galvuté
Informacija apie triukSma ir 3 Frezavimo gylio tikslaus nustatymo
vibracija, reguliavimo ratukas

Freza*

SuspaudZiamoiji jvoré su gaubiamaja verZle
Atraminé plokste

Pagrindo ploksté

Frezavimo gylio nustatymo skalé

Matavimy duomenys gauti pagal EN 60 745.

Prietaiso triukSmo lygis, iSmatuotas pagal
A-charakteristika, tipiniu atveju siekia

84 dB (A). Matavimo paklaidos

koeficientas K =3 dB.

Darbo metu prietaiso keliamo triukSmo lygis gali

o N g &

vir8yti 85 dB (A). 9 Suklio fiksuojamasis klavisas
Naudoti klausos apsaugos nuo triuk§mo 10 JverZimo svirtelé
priemones! 11 Jjungimo/i&jungimo jungiklis
Vibracijos pagreitis ranky-plastaky srityje 12 Versliaraktis
tipiniu atveju yra maZesnis kaip 2,5 m/s”. ) L

_ Sioie instrukciioie pateikt 13 SuspaudzZiamoji jvoré
IS Jiole metrcilopatehias 14 yopavimo ore-

vibracijos lygis buvo opljavimo jvore

iSmatuotas pagal EN 60 745 normoje 15 Guminis Ziedelis
standartizuotg matavimo metoda, ir jj galima 16 Apvali atraminé plok&te *
naudoti. o . o _
Vibracijos lygis kai kuriais atvejais gali bati 17 Atraminés ploksteés tvirtinimo varZtai (4 x)
didesnis uZ Sioje instrukcijoje nurodytg verte. 18 Centruojamasis kaistis *
Jei prietaisas reguliariai naudojamos tokiu 19 Sparnuotasis varstas atramai fiksuoti
budu, vibracijos poveikis gali bati . o
nepakankamai jvertinamas. 20 Lygiagrecioji atrama
NURODYMAS: norint tiksliai jvertinti vibracijos 21 Sparnuotasis varZtas lygiagreciajai atramai
poveikj per tam tikrg darbo laikg, reikia fiksuoti
atsizvelgti ir j laikg, per kurj prietaisas buna 22 Pagalbiné kreipiamoji

iSjungtas arba, nors ir veikia, bet néra
naudojamas. Tai jvertinus, vibracijos poveikis
per visg darbo laikg Zymiai sumaZzés.

23 Sparnuotasis varztas pagalbinei
kreipiamajai horizontaliai iSlyginti

93 +2 609 140 418 « TMS * 14.06.06 Lietuviskai - 3

. 4 +|0




%}% é 2 609 140 418.book Seite 4 Mittwoch, 21. Juni 2006 2:56 14

24 Sparnuotasis varztas iStiesinus
horizontaliai uzfiksuoti

25 Frezavimo galvutés dangtelis *

26 Kampinio frezavimo galvuté *

27 Sparnuotasis varztas kampui reguliuoti
28 Frezavimo kampo nustatymo skalé

29 Rankena*

30 Nusiurbiamasis gaubtas*

31 Nusiurbimo sistemos adapteris *

32 Atraminé ploksté su rankena ir nusiurbimo
adapteriu*

* Pavaizduoti ar apraSyti priedai j standartinj
komplekta nejeina.

N

Darby sauga

Perskaitykite visas Sias saugos
nuorodas ir reikalavimus. Jei
nepaisysite Zemiau pateikty saugos
nuorody ir reikalavimy, gali trenkti
elektros smugis, kilti gaisras ir/arba
galite sunkiai susiZaloti arba
suZaloti kitus asmenis.

ISSAUGOKITE SIAS SAUGOS NUORODAS.

M Jtvirtinkite ruoS$inj. Verzimo jranga arba
masininiais spaustuvais jtvirtintas ruoSinys
yra uzfiksuojamas Zymiai patikimiau, nei
laikant ruoSinj ranka.

B Draudziama apdirbti medziagas, kuriy
sudétyje yra asbesto. Asbestas gali sukelti
VEZ|.

M PrieS padédami elektrinj jrankj j Salj
palaukite, kol jis visiSkai sustos. Darbo
jrankis gali uz ko nors uZzsikabinti ir tuomet
prietaisas gali tapti nevaldomas.

H Niekuomet nenaudokite elektrinio
jrankio, jeigu maitinimo laidas yra
pazeistas. Jeigu dirbant bus pazZeistas ar
nutruks maitinimo laidas, jo nelieskite,
bet tuojau pat iStraukite kiStuka i$
elektros tinklo lizdo. PaZeisti laidai
padidina elektros smugio rizika.

B Elektrinius jrankius, su kuriais dirbama
lauke, reikia prijungti per nuotékio srovés
apsauginj iSjungiklj (FI-).

W Darbo jrankio leistinas sukiy skaicius turi
bati ne maZesnis uz auk$&iausia sukiy
skai€iy, nurodytg ant elektrinio prietaiso.
Irankis, kuris sukasi greiCiau, nei yra leistina,
gali buti visiSkai sugadinamas.

B Frezavimo jrankiai ar kiti priedai turi

tiksliai tilpti j Jusy prietaiso jrankiy laikiklj
(suspaudziamajq jvore). Darbo jrankiai,
kurie tiksliai netinka jrankiy laikikliui, sukasi
netolygiai, labai stipriai vibruoja ir dél to
prietaisas gali tapti nevaldomas.

W Prietaisg visuomet pirmiausia jjunkite ir
tik po to priglauskite prie pjaunamo
ruosinio. Jeidarbo jrankis jstringa ruosinyje,
atsiranda atatrankos pavojus.

B Nekiskite ranky prie frezavimo jrankio ir
nelaikykite jy frezavimo zonoje. Antraja
ranka suimkite pagalbine rankeng arba
variklio korpusg. Jei abiem rankomis
laikysite prietaisg, jy negalés suZeisti
frezavimo jrankis.

B Niekuomet nefrezuokite ruosinio,
kuriame yra viniy, varzty ar kitokiy
metaliniy objekty. Galite paZeisti frezavimo
jrankj ir tai sukels didesne vibracija.

B Dirbdami ten, kur besisukantis jrankis
galéty kliudyti pasléptg laidg ar savo
paties maitinimo laida, laikykite prietaisg
uZ izoliuoty rankeny. Dél kontakto su
laidininku, kuriuo teka elektros srové,
metalinése prietaiso dalyse atsiranda jtampa
ir naudotojas gali gauti elektros smug;.

H Naudodami tam skirtus paieskos
prietaisus, patikrinkite, ar greZimo
vietoje néra paslépty komunaliniy tinkly
vamzdyny, arba pasikvieskite j pagalbg
vietinius komunaliniy paslaugy teikéjus.
Kontaktas su elektros laidais gali sukelti
gaisro bei elektros smugio pavojy. PaZzeidus
dujotiekio vamzdj, gali jvykti sprogimas.
PaZeidus vandentiekio vamzdj, galima
pridaryti daugybe nuostoliy bei sukelti
elektros smugio pavojy.

Prietaiso paskirtis

Prietaisas skirtas medienos, plastmaseés ir
lengvyjy statybiniy medziagy briaunoms
frezuoti. Juo taip pat galima frezuoti griovelius,
profilius ir iSilgines skyles bei kopijuoti pagal
Sablong.
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Montavimas

B Pries atliekant bet kokius prietaiso
aptarnavimo, reguliavimo ar prieZiaros
darbus reikia iStraukti kiStukg i$ elektros
tinklo lizdo.

Pavaros mazgo nuémimas

(ziarékite paveikslélj [¥)

Norédami nuimti pavaros mazgg, 1, atlaisvinkite
iverZimo svirtele 10 ir sukite frezavimo

galvute 2, kol ant jos esanti Zyme , A" sutaps su
simboliu ,m" “, esangiu ant pavaros mazgo. Po
to traukite pavaros mazgg 1 j vir8y iki atramos,
sukite pavaros mazga, 1 prie$ laikrodzio rodykle
iki atramos ir iStraukite pavaros mazga 1i8
frezavimo galvutés 2.

Frezos pasirinkimas

|vairios kokybés ir konstrukcijos frezavimo
irankius galima pasirinkti pagal naudojamag,
apdirbimo technologijg ir pritaikymo sritj.
Frezavimo jrankiai, pagaminti i§ auk$Stos
kokybés greitapjovio plieno (HSS) tinka
mink&§toms medziagoms, pvz., medienai ar
plastmasei, apdirbti.

Kietlydinio frezos (HM) ypac tinka apdirbant

kietas ir abrazyvines medziagas, pvz., kietmed;.

Originalius frezavimo jrankius i3 placios Bosch
papildomos jrangos programos galite jsigyti
specializuotoje Bosch parduotuveéje.

Frezos jdéjimas

(ziarékite paveikslélius ]+[)

B Prie$ atliekant bet kokius prietaiso
aptarnavimo, reguliavimo ar prieziaros
darbus reikia iStraukti kiStukg i$ elektros
tinklo lizdo.

MW |statant ir keiCiant frezavimo jrankius,
rekomenduojama muveéti apsaugines
pirstines.

Nuimkite frezavimo galvute, kaip apraSyta

atitinkamame skyriuje.

Paspauskite suklio fiksuojamajj klavisg 9 ir
laikykite paspausta. Sukite suklj ranka, kol
uzsifiksuos fiksatorius.

B Suklio fiksuojamajj klaviSg spauskite tik tada,
kai suklys visiSkai sustojes.

Atlaisvinkite gaubiamajg verZlg 5:

verZliarak&iu 12 (rakto plotis 18 mm) atsukite

kelis sukius, taCiau gaubiamosios verzlés

nenusukite.

|dékite frezg taip, kad frezos kotas buty
istumtas ne maziau kaip 20 mm (koto ilgis).

Tvirtai priverZkite gaubiamajg verzle 5

verZliarakdiu 12 (rakto plotis 18 mm) ir atleiskite
suklio fiksuojamajj klavisa 9.
Jokiu budu neuzverzkite
suspaudZiamosios jvorés su
gaubiamaja verzle, jei néra jstatytas
frezavimo jrankis.

SuspaudzZiamosios jvorés keitimas
(ziurékite paveikslélj (D))
Atitinkamai pagal naudojamag frezavimo jrankj
galima jstatyti jvairias suspaudZiamasias jvores,
7r. ,Techninius duomenis”.
|stacius suspaudziamgjg, jvore 13 j gaubiamajg,
verZle turi likti nedidelis tarpelis. Gaubiamoji
verZlé su suspaudZiamajg jvore 5 turi bati
lengvai montuojama. Jei gaubiamoji verzlé su
suspaudZiamaja jvore 5 paZeista, jg nedelsdami
pakeiskite.
Paspauskite suklio fiksuojamajj klavisg 9 ir
laikykite paspausta. Sukite suklj ranka, kol
uzsifiksuos fiksatorius.
Nusukite gaubiamajg verZle su suspaudZiamaja
jvore 5.
Atleiskite suklio fiksuojamajj klavisg 9.
I18valykite suspaudZiamosios jvores jtvarg, ir
suspaudZiamagjg, jvore 13 Svelniu teptuku arba
prapuskite suslégtu oru.
Tvirtai uzverzkite gaubiamajg verzle 5.
Jokiu badu neuzverzkite
suspaudZiamosios jvorés su
gaubiamaja verZle, jei néra jstatytas
frezavimo jrankis.

Pavaros mazgo uzdéjimas

(ziarékite paveikslélj &)

Norédami uzdéti pavaros mazga 1, atlaisvinkite

iverZimo svirtele 10 ir nustatykite taip, kad

sutapty abi dvigubos rodyklés, esancios ant

pavaros mazgo 1 ir frezavimo galvutes 2.

|stumkite pavaros mazga 1 jfrezavimo galvute 2

ir sukite pavaros mazgg 1 pagal laikrodZio

rodykle, kol Zymeé , A", esanti ant frezavimo
galvutes 2, bus nukreipta j linijg po

simboliu ™ “, esan&iu ant pavaros mazgo 1.

Pavaros mazgag 1 jstumkite j frezavimo

galvute 2.

Atlike Siuos montavimo darbus, frezavimo

galvute 2 nustatykite taip, kad ant jos esanti

Zymé ,A“ sutapty su simboliu , @, esanciu ant

pavaros mazgo 1, ir uzspauskite jverzimo

svirtele 10.

B Baige montuoti patikrinkite, ar pavaros
mazgas tvirtai jstatytas j frezavimo galvute.
lverZimo svirtelés jverZimo jégg galima
pakeisti pasukus verZle.
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lverzimo svirtelés reguliavimas

Norédami pakeisti jverZzimo jéga, atlaisvinkite
iverZimo svirtele 10, pasukite ant jverzimo
svirtelés esancCig verZle verZliarakciu (rakto
plotis 8 mm) apie 45° pagal laikrodZio rodykle ir
iverzimo svirtele 10 vél nuspauskite.
Patikrinkite, ar pavaros mazgas 1 tvirtai
iverztas. NeuZverZzkite verzlés per stipriai.

Naudojimas

Atkreipkite démes;j: sroves 3altinio jtampa turi
atitikti nurodytajg prietaiso modelio etiketéje.
230V paZzymétus prietaisus galima jungtiir |
220V jtampos elektros tinklg.

Jjungimas ir iSjungimas
Norédami prietaisg jjungti, jjungimo-iSjungimo
jungiklj 11 nustatykite j padétj I.

Norédami prietaisg iSjungti, jjungimo-
iSjungimo jungiklj 11 nustatykite j padétj 0.

Frezavimo gylio nustatymas
(ziarékite paveikslélj @)
B Frezavimo gylj galima nustatyti tik tada, kai
prietaisas iSjungtas.
Pastatykite prietaisg ant apdirbamo ruoSinio.

Atlenkite jverZimo svirtele 10, pasukite
frezavimo galvute 2, kad ant jos esanti

Zymé , A sutapty su simboliu ,mf™ ¢, ir stumkite
pavaros mazga létai Zemyn, kol freza pasieks
ruo8inj. Pavaros mazga Sioje padeétyje
uZzfiksuokite, t. y. nuspauskite jverzimo

svirtele 10.

Paziurékite, kokia verté rodoma skaléje 8, ir Sig
verte uzsiraSykite (nuliné riba). Prie Sios vertés
pridékite norimag frezavimo gyl;.

Atlaisvinkite jverZzimo svirtele 10 ir nustatykite
pavaros mazgag ties apskaiciuota skalés verte.
Pasukite frezavimo galvute 2, kad ant jos esanti
Zymé , A sutapty su simboliu ,@* ir
nuspauskite jverzimo svirtele 10.

Praktiniu bandymu patikrinkite nustatyta,
frezavimo gylj ir, jei reikia, pakoreguokite.
Norédami tiksliai nustatyti frezavimo gylj,
pavaros mazgg, esant atlaisvintai jverzimo
svirtelei 10, pasukite taip, kad Zymé ,,A“ sutapty
su simboliu ,,@“. Reguliavimo ratuku 3
nustatykite norimg frezavimo gylj. Kad pavaros
mazgas tvirtai uZsifiksuoty pavaros galvutéje,
nuspauskite jverzimo svirtele 10.

—

Darbo nuorodos

Frezavimo kryptis

(ziarékite paveikslélj [)

Frezuojant prietaisas turi buti stumiamas prie$
frezos sukimosi krypt;.

Frezuojant pagal sukimosi kryptj
(sinchroniS8kumas), elektrinis prietaisas
dirbanciajam gali iSkristi i8 ranky.

Frezavimas

H Prietaisg naudokite tik su uzdéta
frezavimo galvute. Praradus elektrinio
prietaiso kontrole galima susizaloti.

B Prie$ pradédami frezuoti patikrinkite, ar ant
frezavimo galvutés 2 esanti Zymé , A"
sutampa su simboliu ,@“, esanciu ant
pavaros mazgo 1.

Nuoroda: atkreipkite démesj, kad freza 4
visada yra iSlindusi per pagrindo plokste 7.
NepaZeiskite Sablono ar ruoSinio.
Nustatykite frezavimo gylj, kaip aprasyta
auksciau.

liunkite elektrinj prietaisg, ir veskite jj link
apdorojamos vietos.

Frezuokite tolygia pastima.

Baige frezuoti, elektrinj prietaisg iSjunkite.
Nepadeékite elektrinio prietaiso, kol nesustojo
freza.

Frezavimas, naudojant

kopijavimo jvore

Naudojant kopijavimo jvore 14, apdirbamame
ruoSinyje galima nukopijuoti pavyzdZiy arba
Sablony konturus.

Kopijavimo jvorés 14 montavimas
(ziurékite paveikslélj m)

I8sukite keturis varztus cilindrine galvute,
esancius atraminés plokstés 6 apatinéje
puse€je, ir atramine plokste 6 nuimkite. Uzdékite
guminj Ziedelj 15, o po to kopijavimo jvore 14,
kaip pavaizduota paveikslélyje, jstatykite |
atramine plokste 16. Tvirtai prisukite atramine
plokste 16 prie pagrindo plokstés 7 kartu su
prietaisu tiekiamais varZtais plokScia galvute.
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Kopijavimo jvorés derinimas /centravimas
(ziurékite paveikslélj n)

Norint, kad atstumas nuo frezos aSies iki
kopijavimo jvorés briaunos baty visur vienodas,
kopijavimo jvore galima centruoti atraminés
plokstés atzvilgiu.

Atsukite tvirtinamuosius varztus 17 apie

2 sukius, kad atraminé ploksté 16 galéty laisvai
judéti.

|statykite centruojamajj kaistj 18 j griebtuva,
kaip pavaizduota paveikslélyje. Gaubiamagjg,
verZle priverZkite ranka tiek, kad
centruojamasis kaistis dar galéty laisvai judéti.

Svelniai stumdami atraming plokste 16,
suderinkite centruojamajj kaistj 18 kopijavimo
ivorés 14 atzvilgiu.

Tvirtinamuosius varztus 17 vél priverzkite ir
iStraukite centruojamajj kaistj 18 i$ griebtuvo.
Frezavimas

Pasirinkite tokig freza, kurios
skersmuo mazesnis uz kopijavimo
jvorés vidinj skersmen;.
Prietaisg su kopijavimo jvore 14 pridékite prie
Sablono.
Elektrinj prietaisg su iSsikiSusia kopijavimo
ivore, Siek tiek spausdami i Sono, veskite pagal
Sablong.
Pastaba: kadangi kopijavimo jvoré iSsikisa is
atramineés plokstés, Sablonas turéty bati
storesnis nei 8 mm.

B
mﬁ—m
— > U I—"—

,\_/—\/—/\

Briauny frezavimas arba figurinis
frezavimas (Ziarékite paveikslélj K )]
Frezuojant briaunas arba figuras ir nenaudojant
lygiagrecios atramos, turi buti naudojama freza
su atraminiu kakliuku arba guoliuku.

Elektrinj prietaisg veskite i§ Sono link ruosinio,
kol frezos kreipiamasis kakliukas arba rutulinis
guolis priglus prie apdorojamo ruo8inio
briaunos. Veskite prietaisg pagal ruoSinio
briaung ir stenkités, kad prietaisas visada buty
laikomas vienodu kampu. Per stipriai
spaudziant galima paZeisti ruoSinio krastg.

—

Frezavimas su lygiagrec&igja atrama
(ziarékite paveikslélj [H)

Pritvirtinkite lygiagreciajg atrama, 20 prie
frezavimo galvutés sparnuotuoju varztu 19.
Lygiagreciosios atramos sparnuotuoju

varztu 21 nustatykite norimg atramos gyl;.
Elektrinj prietaisg, spausdami i§ Sono pastovia
j€ga, tolygiai veskite lygiagreciaja atrama 20
iSilgai ruoSinio krasto.

Frezavimas su pagalbine kreipiamaja
(ziurékite paveikslélj m)

Pagalbiné kreipiamoji 22 skirta briaunoms
frezuoti su frezomis be kreipiamojo kakliuko ir
rutulinio guolio.

Pritvirtinkite pagalbine kreipiamajg, 22 prie
frezavimo galvutés sparnuotuoju varztu 19.
Elektrinj prietaisg tolygia pastuma veskite iSilgai
ruosinio krasto.

Atstumas nuo krasto

Norédami pakeisti nupjaunamos medziagos
kiekj, galite reguliuoti atstumg, tarp ruoSinio ir
kreipiamojo ritinélio ant pagalbinés
kreipiamosios.

Atlaisvinkite sparnuotajj varztg 24, sukdami
sparnuotgjj varztg 23 nustatykite norimg,
atstuma ir vel uzverzkite sparnuotajj varztg 24.

Aukstis
Pagal naudojama freza ir apdorojamo ruoSinio

storj nustatykite pagalbinés kreipiamosios
vertikalaus iSteisinimo dalj.

Atlaisvinkite ant pagalbinés kreipiamosios
esantj sparnuotgjj varztg 19, pastumkite
pagalbing kreipiamajg j norima padétj ir vel
uzverZkite sparnuotajj varzts.

Frezavimo galvutés dangtelio
uzdéjimas (ziarékite paveikslélj )
Norédami montuoti frezavimo galvute 25,
nuimkite jverZzimo svirtele 10. Uzdékite
frezavimo galvutés dangtelj 25 iS virSaus ant
frezavimo galvutés 2 ir uzverZkite jverzimo
svirtele 10 taip tvirtai, kad esant nuspaustai
iverZimo svirtelei pavaros mazgas 1 bty tvirtai
laikomas frezavimo galvutéje.
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Frezavimas su kampinio

frezavimo galvute

(ziarékite paveikslélius [ -[)
Kampiné frezavimo galvuté 26 ypac tinka
laminuotoms briaunoms sunkiai prieinamose
vietose, kampams frezuoti bei briauny
nuozulnoms pjauti.

Frezuojant briaunas su kampinio frezavimo
galvute 26, freza turi bati su kreipiamuoju
kakliuku arba rutuliniu guoliu.

Kampinio frezavimo galvuté tvirtinama laikantis
frezavimo galvutés 2 tvirtinimo nuorody.

Kad kampas buty tikslus, kampinio frezavimo
galvute 26 galima uzfiksuoti 7,5° Zingsniu.
Bendras nustatymo diapazonas yra 75°;
kampinio frezavimo galvute galima palenkti 45°
kampu j priekj ir 30° kampu atgal. Norédami
nustatyti kampa, atlaisvinkite sparnuotajj
varztg 27. Skale 28 nustatykite norimg kampg, ir
vel priverzkite sparnuotgjj varztg 27.

Frezavimas su atramine plokste su
rankena ir nusiurbimo adapteriu
(ziarékite paveiksleélj )

Atramine plokste 32 galima montuoti vietoj
atraminés plokstés 6, ji yra su papildoma
rankena 29 ir prie jos galima prijungti dulkiy
nusiurbimo jrangg.

I8sukite keturis varztus cilindrine galvute,
esancius atraminés plokstes 6 apatinéje
puséje, ir atramine plokste nuimkite. Prisukite
atramine plokste 32, kaip pavaizduota
paveikslélyje, prie pagrindo plokstés kartu su
prietaisu tiekiamais varZtais plokScia galvute.
Norédami prijungti dulkiy nusiurbimo jranga,
dviem varZztais prisukite nusiurbimo adapterj 31
prie atraminés plokstés 32. Prie nusiurbimo
adapterio 31 prijunkite nusiurbimo Zarng, kurios
skersmuo 19/35 mm.

Kad buty optimaliai siurbiama, nusiurbimo
adapterj 31 reikia reguliariai valyti.

Norédami apdoroti briaunas, papildomai
naudokite nusiurbiamajj gaubtg, 30. Jj
montuokite, kaip pavaizduota paveikslélyje.
Norédami apdoroto lygius pavirSius,
nusiurbiamajj gaubtg, 30 nuimkite.

Prietaisg galima jungti tiesiai j kiStukinj lizda, esantj
Bosch universaliame siurblyje su nuotolinio
jjlungimo jtaisu. Tuomet dulkiy siurblys jsijungs
automatiSkai, kai tik Jus jjungsite prietaisa,.
Dulkiy siurblys turi bati pritaikytas apdirbamo
ruoSinio pjuvenoms ir dulkéms nusiurbti.
Sveikatai ypa¢ pavojingoms, vézj
sukelianGioms, sausoms dulkéms nusiurbti
batina naudoti specialy dulkiy siurblj.

—

Prieziura ir valymas

M Prie$ atliekant bet kokius prietaiso
aptarnavimo, reguliavimo ar priezitros
darbus reikia iStraukti kiStukg i elektros
tinklo lizdo.

B Reguliariai valykite elektrinj jrankj ir
ventiliacines angas jo korpuse, tuomet
galésite dirbti kokybiSkai ir saugiai.

Jeigu, nepaisant to, kad prietaisas buvo

kruop&cCiai pagamintasiriSbandytas, jis vis délto

sugedo, remontuoti jj galima tik jgaliotose

Bosch elektriniy jrankiy remonto dirbtuvése.

leSkant informacijos ir uZzsakant atsargines dalis
batina nurodyti deSimtZenklj gaminio numerj,
esantj ant prietaiso firminés lentelés.

Sunaikinimas

Prietaisas, papildoma jranga ir pakuoté turi buti
panaudoti ekologiSkam antriniam perdirbimui.

Tik ES Salims:

Nemeskite elektriniy jrankiy j

buitiniy atlieky konteinerius!

Pagal EEB direktyva 2002/96/EB

deél naudoty elektriniy jrankiy ir

elektroniniy prietaisy atlieky

utilizavimo ir pagal vietinius
valstybés jstatymus nebetinkami naudoti
elektriniai jrankiai turi bati surenkami atskirai
nuo kity atlieky ir gabenami j antriniy Zaliavy
tvarkymo vietas perdirbti aplinkai
nekenksmingu badu.

Remonto tarnyba ir klienty
konsultavimas

Detalius brézZinius ir informacijg apie

atsargines dalis rasite interneto puslapyje:
www.bosch-pt.com

Lietuvos Respublika

UAB ,Elremta“
Bosch jrankiy servisas
Neries kr. 16e
48402 Kaunas
@ - . +37037 370138

Faks. ... +370 37 350 108

Galimi pakeitimai
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6mm 2608570 133
8 mm 2608 570 134
1/4" 2608 570 135

10,8 mm 2 609 200 282
13mm 2609 200 138
13,8 mm 2 609 200 283
17mm 2609 200 139
24 mm 2609 200 140
27 mm 2609 200 141
30 mm 2609 200 142
40 mm 2609 200 312

8 mm 2609200 310
1/4" 2 609 200 317

@19 mm
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@19 mm
3m 2607 002 161
5m 2607 002 162

@ 35 mm
3m 2607 002 163
5m 2607 002 164

GAS 25/50/50 M
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