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RU MNepeBosppuriHaabHOMHCTPYKLMMIO SKCRyaTaLmm
DE Ubersetzung der Original-Bedienungsanleitung
EN Translatioof theoriginabperatingnanual

RO Traduceremanualde utilizare

BG MpeBoaHa OpUrMHa/IHUT@IHCTPYKLMIBa ynoTpe6a
CZ PrekladpGvodnihaavoduk pouziti

SK Prekladpévodnéhamavoduna pouzitie



ENI Caution!

It is essential that you read the instructions in this manual before assembling, operating, and maintaining the
product.

CZ1 Upozornéni!

Neinstalujteyeprovadéjtadrzblaninepouzivejteentovyrobeldrive nezsi precteteokynyvedend tomto
navodu.

SK | Upozornenie!
Je dolezitéabystesi predmontazouyidrzbowa obsluhoproduktipreditalpokyny tomtonavode.

BGI BaxxHo!

M3KI0YNTENHBANKHOE /A POYETETEMHCTPYKLUMMTE HACTOALOTBKOBOACTBOPEANAA TPEMMHETEKBM
criobsBaHe, NOAAPbBKKA MM paboTa C NpoayKTa.

ROI Atentie!

Esteesentiakd cititiinstructiunildinacestmanualnaintede asamblaregfectuaredntretineriji operarea
produsului.

RUI BHumaHme!

Heo6Xx0AMMaIPOUMTATHAHCTPYKLMYE JaHHOMPYKOBOACTBEIEPEACGOPKOI 06y KMBAHMEM
3KCMyaTaumeiaaHHoro ussenms.

DE | ACHTUNG!

Es ist sehr wichtig, dass Sie die Anweisungen in diesem Handbuch vor dem Zusammenbau, der Wartung und
dem Betrieb dieser Maschine lesen.
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RU| PYCCKMUH

OPE3EP3/IEKTPUYECKUM
POB1200H
MHCTPYKLUMA

TeXHM‘-IeCKP)GpaKTePMCTMKM
Mogaenb POB1200H
Hanpsaxenned 220240
Yacrorta,ly 50
MoTpebnsemasmoLLHOCTb,BT 1200
[ny6uHappeseposaHv®a ogmMHNpoxogmm 050
[nameTpsarKMMaxBoCTOBUKAPPE3bl,MM 6;8
:zf‘T)OTaBpau.leumma XxosocTomxozy (06/ 1600030000
Bubpaumam/c2
MpaBaspyyka ah=2.038
JleBaspyyKka ah=1.608K=1.5
YpoBeHbB3BYKOBOrQaaBaeHnsA 4b(A) Lpa=93.3Kpa=3

YpOBEHB3BYKOBOMMOLLHOCTH 1B (A) Lwa=104.Xwa=3

Knaccsawmbl ]
YpoBeHb3aLLThI IPX0
Bec,kr 4

OMUCAHUB/CTPOMCTBAPUC. 1)

1. TouyHasperymMpoBKasy6uHbI

2. Pyuka-3aMoKyif IerKon
6JI0KMPOBKMpErynaTopa
ry6uHbI

3. PerynupoBKa rny6uHbl €
NOMO- Wbl MapanieNlbHoro
ynopa

HA3HAYEHUBAHCTPYMEHTA

®pe3eppyyHoiBAeKTpuYeckmoT TM Procraft sanee<MHCTpymeHTWIN

4. PerynvMpoBKaKopocT1

5. Pyyka/l-Tvna
6. BnokupoBKaunuHaens

MEPbI BE3OMACHOCTHU

s Balweiike 6€30MacHOCTURIONKANYICTa, CEAYMTE UHCTPYKLMM MO TeX-
HUKe 6€30MacHOCTH:

O

MPU BbINO/IHEHMIPABOT, AEPKUTEUHCTPYMEHBA M30/IMPOBAHHbIE
pyuku. TorazaHue Ha TOKOBEAYLLMI NPOBOZA MOXKET NPUBECTH K
MOPaXKEHMIO SNEKTPUHECKMM TOKOM OrepaTopa.

Npr NPOAO/KUTENbHBIX paboTax Mosb3yNTeCh CPEACTBAMM 3ally-
Thl OPraHoB c/yxa.

AKKypaTHm6paLLanTects hpesamu.

TwarenbHo NpoBepsiiTe hpesy Ha OTCYTCTBME TPELMH M MOJIOMOK
nepe/ Hayasiom paboTt. HeMeAIEHHO 3aMeHUTe MOBPEkKAEHHbIE
3/IEMEHTbI.

M36eraiTe nonagaHusa dpesoi Ha reo3au. MNepes Hauanom pa6ot
npoBepbTe MOBEPXHOCTb Ha OTCYTCTBME FBO3AEN.

Mpu paboTekpenkoaepuTabpesepaByMAPYyKamM.
He npubamKanT@YKMK BpaLLaOLLMMCRHIACTSAM.

Mepes BKIOYEHMEM YGeaMTECH B TOM,
KacaeTcA MOBEPXHOCTH.

ﬂepe,q TS?M, KaK Ha4aTb MCMoJIb30BaTb MallMHY B PEXWMME Harpysku,
Aante en I'I0pa60TaTb Ha MaKCMMaJibHbIX XOJIOCTbIX o60p07ax

He MeHee 30 CeKyHA B 6e30MacHOM MOJIOKEHUM. HeMeAI'IeHHO
0OCTa- HOBWUTE MalUMHY NPpU NOABJIEHMMNOCTOPOHHUX3BYKOB }:1
Bw6paul414, KOTOpble  CBMAETE/IbCTBYOT O  HEMnpaBu/IbHOM
yCTaHoBKe dpesbl.

MpoBepbTe  NPaBUNBLHOCTL  HaMpaB/ieHWH
nogaun cpesbl.

He ocrtaBnsiite WUHCTPYMEHT BK/IIOYE€HHbIM 6e3 npucMmoTpa. Bknto-
YamTe WHCTPYMEHT TOJIbKO TOrAa, Korga OH HaxoguTtcAa B
pyKax.

Mocne BbIkAOYEHUA d)pe3§pa, nepej CHATUMEM €ero C NoBepxHOCTHU
06pa3u,a A0XKANUTECH NOIHOU OCTAHOBKU CDpeBbI.

He npukacaiTech K ¢pese cpasy nocne OKOHYaHMs paGoTbl,

OHa MOKET GbITb O4EHb ropAYel U MPUBECTU K OXKOraM.

Bcerpa pacnonaraiite 31eKTPOLLHYP B HanpaBAeHMM OT MallMHbl K
poseTke.

yto pesa He

BpaweHnsa wn

IKCNNYATAUUA

0BKau CHATHeDpesb!
BAXXHO

nepeayCcTaHOBKOMIM CHATUEMDbPE3bI,Y6EAUTECES TOM, 4TO MaLLMHA

c/lefjoBaTe/NIbHO, MO-

KeT  6biTb MOAK/IYEH K  He3a3eMJ/IEHHbIM

po3eTKaM.

«cbpesep» - 3T0 AepeBoo6pabaTbiBalOLMIA MHCTPYMEHT, MpeAHasHayeH
ans ppesepoBaHus_(pUrypHOi 06paboTKM KPOMOK, BbIpe3aHMA nasos

CBep/IeHUsDTBEPCTHI) Ha pyc. 1 npeAcTaBnetobLLMIMBIA MHCTPYMEHTA.

OBLUMEYKA3AHUA
BHMMaTeIbHOM3YYMTEAAHHYIOMHCTPYKLMKIIO TEXHUHECKOMYDBCTY K-
BaHMIO 3/IEKTPUYECKOro pesepa.

CTporoc/eAynTenpasuiaMiaHHOMMHCTPYKLMVB NPOLECCEIKCNTyaTa-
UMMM TEXHUYECKOr@6C Ty KMBaHMsHenpaBuabHa@KCnayaTaLms He-

HaANIekalUMM TEXHUYECKUI YXOZ, CYLLECTBEHHO COKPALLAIOT CPOK CY6bl
AaHHOro M3ems. CneanTe 3a COXPaHHOCTbIO MHCTPYKLMK N0 3KCMTya-
TaUMM M TEXHUYECKOMY OBC/TYKMBaHMIO BEPTUKAIbHOM (pe3epHoi Ma-

LUMHbI.

HeyKocHWUTeIbHO COobAtoZaiTe npaBuia TEXHUKM 6e30MacHOCTM B npoLec-

ce paboTbl BEPTUKA/IbHOW (DPE3EPHOM MALUMHOM, BO M3GENEBIBHRIK-

HOBEHMS MOXKapOONacHbIX CUTYaLui, yAapa 3/EeKTPUYECKMM TOKOM WM

MO/y4eH!st YBEUMI 1 TPaBM.
B npouecce nokynku obsi3aTeNlbHO npoBepbTE KOMMNIEKTHOCTb, a TaK-

e OoTCyTCTBME nospe»(,quMﬁ WX NOIOMOK, BbI3BaHHbIX Henpasmanoﬁ

TPAHCMOPTUPOBKOMN U/IM XPaHEHMEM MHCTPYMEHTA.
O6palaeM Balle BHMMaHWe, 4YTO B CBA3M C pasBUTUEM M

TEXHUYECKMM MPOTrPeccoMm, NPoM3BOAWTE b OCTABJIAET 3a COGOM NpaBo

BBEAEHMA TeX- HMYECKUX M3MEHEHMI 6e3
MH(OPMMPOBAHMAG STOM.

SJIEKTPOMUTAHUE

MHCTPYMEHTI0/IKEHEBITb NOAK/IIOYEHK CETUC HANPSXKEHUEMEOOTBET-
CTBYIOLUMM HArMpPSXKEHMIO, YKa3aHHOMY Ha  MapKMPOBOYHOMTaG/IMYKE.
PoZ ToKa- nepemeHHbINPAHObA3HBIMB COOTBETCTBUIEBPONENCKMMM
CTaH-  [apTaMM MHCTPYMEHT MMEEeT [BOMHYI0 M30MIALUMIO W,
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BbIK/IHOYEHAA OTK/IIOYEHADT CETU.

BcraBbTepesys 3axmnMHytalaHry.HajaButeda pukcaTopsanam,
yZiep- XuBas Ba/l B HEMOABMKHOM COCTOSIHMM, C MOMOLLbIO KJlto4a
Kpernko 3a- Kpenute d)Peay (uaHra Ha 8 MM MM 6 MM
NocTaB/AeTCA BMeCTe € Ma- M). [p1 mMcrnonb3oBaHMM dpes ¢ &)
MEHbLUMM AMaMETPOM XBOCTOBMKA,
JIb3yNTECOOTBETCTBYIOLMEEPEXOAHIEUb3bI.

NMPUMEYAHUE

He 3atAruBaiTe ramky 3aXWMMHOM MM/b3bl MPU HE BCTABNEHHOM (hpese

WK 6e3 NepexofHOM BTY/IKM, TaK KaK 3TO NPUBEAET K NOBPEXAEHUIO

LaHru. \
:

HOBKar lyGMHbhpe3epoBaHusa Ycra
BAXHO

MepeaperynmpoBKoiTIy61HbIpe3epoBaHUsyGe AMTECE TOM, YTO
Ma- LUMHa BbIK/IIOYEHA M OTK/IIOYEHA OT CETU.

MopagopaboTbl

YCTaHOBUTE YCTPOMCTBO Ha POBHOM MOBEPXHOCTU. OcBoGoAuTe
pblbar G/IOKMPOBKM W OMYCTMTE KOPMyC ABMraTens TaK, 4TO6bl OH
KOCHYJICS! MO-BEPXHOCTH. 3a6/IOKMPYHTE pbivar.

MoBopaumBaa KHOMKY 6bICTPOM MOAAYM NPOTMB YacOBOM CTPEsKM,
nepe- /BMHbTE CTOMOPHYIO CTOMKY BHM3 [0 KacaHMA C
Pery/MpoBOYHbIM  GO/I-  TOM. YCTaHOBWTE yKasaTeNlb yGMHbl Ha
Aenenmn  «O».  [ny6uHa  pesepoBaHMA Tenepb bygeT
perncTpupoBaTbCAyKasaTeNemM ry6uHbl. Haxmumas Ha KHOMKY
6bICTPOM NOAAUM, OHUMUTECTONOPHYIOCTOMKY /10 AOCTUNKE- HUA
BbIGPAHHOMIyBMHbI. TOHKasA peryMpoBKaA0CTMIaeTCANOBOPOTOM
CTOMOPHOM CTOMKM (1 MM 3a 06OpOT).

MoBopauuBas KHOMKY GbICTPOM MOAAuYM MO YACOBOM CTPEsIKe, KPenko
3a- UKCUpYHTE CTOMOPHYI MaHKy. Tenepb, npeaycTaHOBIEHHas
rny6uHa QpesepoBaHMs MOMXET 6biTb MNOJyYeHa OCNabieHMem
KHOMKM GbICTPOM MojayM M OnyckaHuMem Kopnyca pesepa fo
KacaHus CTOMOPHOM CTOMKREry/IMPOBOYHBIM 60TOM 1KcaTopa.
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3N DE | DEUTSCH

Nylonschraube
ACHTUNG

Senken Sie die Nylonschraube nicht zu weit ab, da dies zu einebie Schnitttiefe darf bei der Frasung von Nuten mit einem 8-mm-Fraser 15 r
tiberméaBigen Absenken des Frasers fiihren kann. Die obere Position deo Durchgang nicht tiberschreiten.

Motorgehauses kann durch Drehen eingestellt werden. Stellen Sie vor jeglichen Wartungsarbeiten am Gerét sicher, dass es

& ACHTUNG ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.

Da eine zu groBe Schnitttiefe zu einer Uberlastung des Motors udistausch der Kohlebiirsten

Schwierigkeiten bei der Handhabung des Frasers wahrend des Beme:brssetzen Sie die Kohlebiirsten, wenn sie bis zur Begrenzungsmarke
filhren kann. abgenutzt sind. Die Birsten miissen paarweise gewechselt werden.
Bei der Frasung von Nuten mit einem 20-mm-Fraser darf die Schnitttiefe nicht

mehr als 5 mm pro Durchgang betragen. Starttaste. Fur langere Arbeiten driicken Sie zuerst die Starttaste und dann
Bei der Frasung von sehr tiefen Nuten fiihren Sie die Arbeit in 2 oderdlf Verriegelungstaste. o

Durchgéngen mit schrittweiser Erhohung der Tiefe aus. Zum Ausschalten lassen Sie die Starttaste los.

Arretierung Betrieb des Gerits

Da die Arretierung drei Einstellschrauben mit 0,8 mm pro Umdrehung halgtzieren Sie das Gerét auf der Oberflache des Werkstiicks so, dass der
kénnen ohne Einstellung der Arretierstiitze drei verschiedene Frastiefaser das Werkstiick nicht beriihrt. Schalten Sie es ein und warten Sie,
eingestellt werden. Zum Einstellen der Schrauben losen Sie dids das Gerdt volle Drehzahl erreicht hat. Losen Sie den Arretierhebel und
Sechskantmuttern und stellen dann die Schrauben ein. Nach deenken Sie das Gerat langsam ab, bis die gewiinschte Tiefe erreicht ist.
Einstellung der gewiinschten Positionen der Einstellschrauben ziehen Brwegen Sie das Gerdt dann mit beiden Handen nach vorne.

die Muttern zur Fixierung fest. Beim Frasen von Ecken sollte die Werkstiickoberfléche links vom Fréser
Ein- und Ausschalten des Gerats. in Vorschubrichtung liegen.
ACHTUNG DE | DEUTSCH
L ELEKTRISCHE FRASE
Uberpriifen Sie vor dem Anschluss an das Stromnetz, ob der Einschalter POB1200H
nach Loslassen in die Position ,,OFF*“ zuriickkehrt.
§tellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass die Welle nicht blockiert ANLEITUNG
ist. B Technische Daten
Zum Einschalten driicken Sie gleichzeitig die Verriegelungstaste und die
/\\ ACHTUNG
Stellen Sie sicher, dass sich das Gerat beim Loslassen der
Schnellvorschubtaste automatisch in die obere Position hebt. Die
Fraserposition muss hoher als die Geratebasis sein.
Die Bewegung des Frasers uber die Werkstiickoberflache darf nicht Zelfs s o
schnell sein, um einen hochwertigen Schnitt, vorzeitigen Verschleif dek Feineinstellung der 4. Geschwindigkeitsregelung
Frasers und eine Uberlastung des Motors zu vermeiden. Die Schnitttiefe 5. D-Griff
Vorschubgeschwindigkeit darf auch nicht zu niedrig sein, um einp  Griff-Verriegelung zur . .
Anbrennen des Werkstiicks zu verhindern. Die richtige Geschwindigker12t eir:fachenls%ocﬂif‘rjﬁg 6. Spindelarretierung

hangt von der Frasergrobe, dem Werkstlickmaterial und der Schnitttiefe der Tiefeneinstellung

ab. Wahlen Sie die Vorschubgeschwindigkeit vor Arl:neitsbeginn3 . X )
experimentell aus. . Tiefeneinstellung mittels

Bei Verwendung eines Parallelanschlags platzieren Sie diesen rechts in Parallelanschlag
Vorschubrichtung.

Parallelanschlag Vertikalfrasmaschine sorgfaltig auf.

Beachten Sie unbedingt die Sicherheitsvorschriften beim Arbeiten mit

- ™ i " der Vertikalfrasmaschine, um Brandgefahren, Stromschlage oder

die Offnungen am GeréatefuB. Stellen Sie den Abstand zwischen A »

Fraser und Anschlag ein und fixieren Sie ihn mit der ~ Verletzungenzuvermeiden. ) ) o )

Feststellschraube. Uberpriifen Sie beim Kauf unbedingt die Vollstandigkeit sowie das
: 2 i hlen von Beschadigungen oder Bruchstellen, die durch

Wenn der Abstand zwischen Fraser und Parallelanschlag vergrofh P o O

werden muss, verwenden Sie ein zusitzliches Holzbregtt m%t dupsachgemaben Transport oder Lagerung entstanden sein konnten.

gewiinschten Dicke, das mit Schraubzwingen am Werkstiick befestigt
werden kann.

Zur Montage des Parallelanschlags stecken Sie die Fiihrungshalter in

Staubsaugeranschluss

Fiir sauberere Arbeiten kann der Fraser an einen Staubsauger
angeschlossen werden.

Dazu miissen der Halter und der Staubabsaugstutzen am Fraser
befestigt werden. Der Stutzen kann am Fréaser mit oder ohne Halter
befestigt werden. Verbinden Sie den Staubabsaugstutzen mit dem
Staubsauger mittels eines Adapters (separat erhaltlich).
Handelektrischer Fraser der Marke Procraft, im Folgenden
»Werkzeug“ oder

LFraser genannt, ist ein Holzbearbeitungswerkzeug zum Frasen
(formgebende Kantenbearbeitung, Nutenfrasen und Bohren). Abb. 1 zeigt
die Gesamtansicht des Werkzeugs.

ALLGEMEINE HINWEISE

Lesen Sie diese Bedienungsanleitung fiir die Wartung des elektrischen
Frasers sorgfaltig durch.

Befolgen Sie strikt die Regeln dieser Anleitung wahrend des Betriebs
und der Wartung. UnsachgemaBer Gebrauch und mangelhafte
Wartung verkiirzen die Lebensdauer des Produkts erheblich.
Bewahren Sie die Bedienungs- und Wartungsanleitung der

PRO-CRAFT




Wir weisen darauf hin, dass der Hersteller aufgrund von

Weiterentwicklung und technischem Fortschritt das Recht a‘ffrehen Sie die Schnellvorschub-Taste im Uhrzei : .

s : iy s gersinn, um die

technische Anderungen ohne vorherige Ankiindigung behit. érretgerleiste(}’estsz% fixlileren.hDiE zuvor ein&geséellti Frécsjtiefe kann nbun

urch Losen der Schnellvorschub-Taste und Absenken des Frasers bis

STROMVERSORGUNG zum Kontakt der Arretierschiene mit dem Einstellbolzen erreicht

Das Werkzeug muss an ein Netz mit der auf dem Typenschild ~ Werden.

angegebenen Spannung angeschlossen werden. Stromart

- Wechselstrom, einphasig. Nach europaischen Normen verfiigt djylonmutter

Werkzeug iiber doppelte Isolierung und kann daher an nicht geerde& ACHTU

Steckdosen angeschlossen werden. .

Senken Sie die Nylonmutter nicht zu weit ab, da dies zu einem zu

SICHERHEITSMASS| tiefen Absenken des Frasers fiihren kann. Die obere Position des
YN Motorgehauses kann durch Drehen der Nylonmutter eingestellt

Zu lhrer eigenen Sicherheit beachten Sie bitte die Sicherheitshinweiseyverden.

¢ Halten Sie das Werkzeug wahrend der Arbeit an den isolierte& ACHTU
Griffen. Das Beriihren eines stromfiihrenden Leiters kann z L .
einem elektrischen Schlag des Bedieners fiihren. Da eine zu groBe Schnitttiefe zu einer Uberlastung des Motors und
Schwierigkeiten bei der Handhabung des Frasers fiihren kann,

darf die Schnitttiefe bei der Bearbeitung von Nuten mit einem 8 mm

an

O Bei langeren Arbeiten verwenden Sie Gehorschutz.

0 Gehen Sie vorsichtig mit Frasern um. Fréser 15 mm pro Durchgang nicht iiberschreiten.

0 Uberpriifen Sie den Fréser vor Arbeitsbeginn sorgfaltig auf Risse Bei der Bearbeitung von Nuten mit einem 20 mm Fréser darf die
und Briiche. Ersetzen Sie beschadigte Teile sofort. Schnitttiefe 5 mm pro Durchgang nicht iiberschreiten.

¢ Vermeiden Sie, dass der Fraser auf Nagel trifft. Uberpriifen Sie Bei sehr tiefen Nuten fiihren Sie die Arbeit in 2 oder 3 Durchgéngen mit
die Oberflache vor Arbeitsbeginn auf Nagel. schrittweiser Erhohung der Tiefe aus.

¢ Halten Sie den Fraser wahrend der Arbeit mit beiden Handen fest. Arretierung

¢ Nahern Sie Ihre Hande nicht den rotierenden Teilen an.
. . . . . Da die Arretierung drei Einstellschrauben mit 0,8 mm pro Umdrehung hat
0 Stellen Sie vor dem Einschalten sicher, dass der Fréser die kénnen ohne Verstellen der Arretierschiene drei verschiedene Fréstiefer
Oberflache nicht bertihrt. eingestellt werden. Zum Einstellen der Schrauben l6sen Sie die
0 Bevor Sie die Maschine im Belastungsmodus verwenden, lassen Sechskantmuttern und nehmen die Einstellung vor. Ziehen Sie nach der
Sie sie mindestens 30 Sekunden im Leerlauf auf maximaler Einstellung die Muttern wieder fest, um die Position zu sichern.
Drehzahl in sicherer Position laufen. Schalten Sie sofort ab,

wenn ungewshnliche Gerdusche oder Vibrationen auftreten, Ein- und Ausschalten des Gerits.
die auf eine falsche Frasermontage hinweisen. ACHTU
O Uberpri]fen Sie die korrekte Drehrichtung und Vorschubrichtuq i~ 3
des Frisers. UBerpriifen Sie vor dem Anschluss an das Netz, ob der Einschalter nach

Loslassen in die Position "OFF" zuriickkehrt.

O Lassen Sie das Werkzeug nicht unbeaufsichtigt. Schalten Sie das : : i : :
Werkzeug nur ein, wenn es sich in der Hand befindet. g}g(l:llzrérstﬁtvor dem Einschalten des Gerats sicher, dass die Welle nicht

¢ Warten Sie nach dem Ausschalten des Frasers, bevor Sie ihn vonz, o Finschalten
gg[lvgerléstuikoberﬂa;he abheben, bis der Fraser vollstandig zurgiejchzeitig die Starttaste. Fir lingere Arbeiten driicken Sie zuerst
tillstand gekommen ist. die Starttaste und dann die Verriegelungstaste.
¢ Berlihren Sie den Fraser unmittelbar nach Beendigung der Arbeitz,,m ausschalten lassen Sie die Starttaste los.
nicht, da er sehr heiB sein kann und Verbrennungen verursachen

kann. Betrieb des Gerits
¢ Fiihren Sie das Netzkabel stets vom Gerat zur Steckdose.

driicken Sie die Verriegelungstaste und

Platzieren Sie das Gerat auf der Oberflache des Werkstiicks so, dass der

BETRIEB Fraser es nicht beriihrt. Schalten Sie ein und warten Sie, bis das Gerat

volle Drehzahl erreicht hat. Losen Sie den Arretierhebel und senken Sie

Montage und Demontage des Frésers das Gerat langsam ab, bis die gewiinschte Tiefe erreicht ist. Fiihren Sie
das Gerat dann mit beiden Handen nach vorne.

WICHTIG Beim Frésen von Ecken sollte die Werkstiickoberflache links vom Fraser

Stellen Sie vor dem Montieren oder Demontieren des Frasers sicher Vorschubrichtung liegen.

dass die Maschine ausgeschaltet und vom Netz getrennt ist. ACHTU

Setzen Sie den Fraser in die Spannzange ein. Driicken Sie ST . . .
Wellenarretierung und halten Sie die Welle fest, wihrend Sie den Fré: ft Sie sicher, dass sich das Gerat beim Loslassen der Schnellvorschub-
dem Schlissel festziehen (8 mm oder 6 mm Spannzange wird mitgeli ?& ) dutomatisch in die obere Position hebt. Die Position des Frasers
Bei Frasern mit kleinerem Schaftdurchmesser verwenden Sie entsprecfl foher sein als die Basis des Gerdts.
Reduzierhiilsen. Die Bewegung des Frasers Uiber die Werkstiickoberflache sollte nicht zu
schnell erfolgen, um einen hochwertigen Schnitt zu erzielen, eine
& HINWEIS Uberlastung des Motors sowie vorzeitigen VerschleiB des Frasers und des
. e . . . .Geréts zu vermeiden. Die Vorschubgeschwindigkeit sollte auch nicht zu
Ziehen Sie die Spannmutter nicht an, wenn kein Fraser oder ke"?ﬁ‘edrig sein, um ein Anbrennen des Werkstlicks zu verhindern. Die
Reduzierhiilse eingesetzt ist, da dies die Spannzange beschadigen kanfiehtige  Geschwindigkeit hangt von der FrasergroBe, dem

Einstellung der Fréstiefe Werkstiickmaterial und der Schnitttiefe ab. Wahlen Sie vor
Arbeitsbeginn die Vorschubgeschwindigkeit experimentell aus.
WICHTIG Bei der Arbeit mit dem Parallelanschlag positionieren Sie diesen rechts

Stellen Sie vor der Einstellung der Fristiefe sicher, dass die MaschiffeVorschubrichtung.
ausgeschaltet und vom Netz getrennt ist.
Parallelanschlag
ARBEITSABLAUF Zur Montage des Parallelanschlags stecken Sie die Fiihrungsbugel in die
: . . . . : ffnungen an der Geratebasis. Stellen Sie den Abstand zwischen Fraser
Stellen Sie das Gerat auf eine ebene Flache. Losen Sie de

A . . : nd Anschlag ein und fixieren Sie ihn mit der Arretierschraube.
Verriegelungshebel und senken Sie das Motorgehause, bis es die . A .
Oberflache beriihrt. Verriegeln Sie den Hebel. Bei Bedarf zur VergroBerung des Abstands zwischen Fraser und

o S Parallelanschlag verwenden Sie ein zusdtzliches Holzbrett mit
Drehen Sie die Schnellvorschub-Taste gegen den Uhrzeigersinn u : By ; o B
schieben Sie die Arretierschiene nach unten, bis sie den Einstellbolz%%rsgersckhaenmder Dicke, das mit Schraubzwingen am Werkstiick befestigt
beriihrt. Stellen Sie den Tiefenanzeiger auf ,,0“. Die Frastiefe wird ni :
vom Tiefenanzeiger angezeigt. Heben Sie durch Driicken d
Schnellvorschub-Taste die Arretierschiene an, bis die gewunschte Tiggschluss an den Staubsauger
erreicht ist. Die Feineinstellung erfolgt durch Drehen deFiir sauberere Arbeiten kann der Fraser an einen Staubsauger

Arretierschiene (1 mm pro Umdrehung). angeschlossen werden.
PRO-CRAFT




Dazu miissen die Halterung und der Anschlussstutzen des
Staubabscheiders am Fra-

PRO-CRAFT
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Der Anschlussstutzen kann am Fraser befestigt werden und auch
separat - ohne Stander. SchlieBen Sie den Staubabsaugstutzen
mit Hilfe eines Adapters (separat erhdltlich) an den Staubsauger
an.

POWERSUPPLY

The tool should be connected to the voltage corresponding to the voltage
printedn thenameplatePowersupply- AC, singlephase.UnderEuropean
standards, the tool is double insulated and can therefore be connected to
a non-grounded outlet.

SAFETYRULES

Vor Durchfiihrung jeglicher Servicearbeiten am Gerét stellen Sie siche .,

dass es ausgeschaltet und vom Stromnetz getrennt ist.
Austausch der Kohlebiirsten

Wechseln Sie die Kohlebiirsten, wenn sie bis zur Begrenzungsmarke
abgenutzt sind. Die Biirsten missen paarweise gewechselt werden.

EN|ENGLISH
ELECTRIROUTER
POB1200H
MANUAL

Technicadpecifications

Model POB1200H
Voltage V 220240
FrequencyHz 50
Ratedower, W 1200
Cuttinglepthin onepass, mm 050
Diametenf tailof clampingf cut,mm 6;8
No-loadspeed,/min 1600030000

Vibration,m/s2

Righthandle ah=2.038
Lefthandle ah=1.608K=1.5
Soundpressurdevel,dB(A) Lpa=93.3Kpa=3
Soundpowerlevel,dB(A) Lwa=104.Xwa=3
Protectionlass Il
Protectionategory IPX0

Weight,kg 4

DESCRIPTION(Pic. 1)*

1. Precisiordepthadjustment 4. Variablespeedequippedn
2. Lockhandlefor easylock thehandle

3. Depthadjustmenwithturret 2+ D-typehandle
stop 6. Spindlelockforeasytool
change

Electricrouter TM Procraft, the "tool” or machine”- a woodworking

tool, designedfor milling(shapededging,groovinganddrilling).Figure
1isa perspective view of the tool.

GENERALINSTRUCTIONS

Carefullyeadtheseinstructionfor maintenancef theelectrianill.
Strictlyfollowthe rulesof thisinstructionn the operatiomnd maintenance.

Foryourownsafety pleasefollowthesafetyinstructions.

In carrying out the works, hold the tool by the insulated handles.
Contact with current- carrying conductor can result in electric shock
the operator.

¢ Incontinuousperationysehearingrotection.
¢ Handlecutters.

¢ Carefullyinspectthe cutterfor cracksand damagebeforestarting
work.Immediatelyeplacethe damageditems.

¢ Avoid contact with the cutter on the ndifore starting work,
check the surface of the absence of nails.

¢ Holdthepapemillwithtwohands.
O Keephandsawayfromrotatingparts.

¢ Beforeswitchingon, makesurethatthe cutterdoesnot touchthe
surface.

¢ Before you start using the machine under load, allow it to run at
maximum idle for at least 30 seconds in a safe position. Immediately
stop the machine with the appearance of extraneous sounds and
vibrationshatindicateimproperinstallatiorof the cutter.

¢ Checkthecorrectirectiomf rotatiorandfeedmills.

¢ Donotleavethetoolrunninginattendeddperatethetoolonlywhen
itisintheirhands.

O Afterturningff therouterbeforeremovingt fromthesurfaceof the
samplewaituntilthecutter.

¢ Donottouchthecutteimmediatelgfteruse,it canbeveryhotand
causeburns.

O Alwaysplacethe cordin the directionof the machineto a power
outlet.

OPERATINGINSTRUCTIONS
Installatioandremovabf thecutter
IMPORTANT
Beforeinstallingor removingthe cutter,makesure that the machineis
turnedoff andunplugged.

Insert the cutter into collet. Push the shaft lock, hold the shaft stationary
with the key firmly fastenthe cutter. 8 mm collet or 6 comes with

the machine. When using a cutter with a smaller diameter shank,

use appropriate transitional liner.

NOTE
Do not tightenthenutof theclampingleevewhennotinsertedtutteror
withoutbushingas thiswilldamagethecollet.
Settinghecuttinglepth

IMPORTANT

Beforeadjustingthe depthof cut, makesure the machineis off t and
unplugged.

Operatingrocedure

Installtheunitona flatsurface Releasethelockleverandlowerthemotor

housing so that it touches the surface. Lock lever.
Rotatethequickfeedcounterclockwismovethelockingackdownuntilit

touches the adjusting bolt. Position the pointer on the depth of the divisior
of the"0". Millingdepthwill nowregisterpointerdepth.

Incorrect operation and improper technical maintenance, significanfliess the fast forward feed, lift the locking rack to reach the selected
shorten the life of the product. Follow the instructions on the safetydefpthe Fine adjustment is achieved by turning the locking rack (1 mm per

operatiorand maintenancef a verticalmillingmachine.
Alwaysobservesafetyrulesin the processof verticalmillingmachine,
to avoidpotentiaffire situationsglectricshockor personalinjury,and
injury.

Intheprocesof purchaseés requiredo checktheitems,andnodamageor
breakagecausedby impropertransportor storageof the tool.

revolution).

Rotate the quick feed clockwise firmly secure the locking plate. Now, the
preset cutting depth can be obtained weakening buttons fast delivery and
lowering the body until it touches the stopper router rack adjustment bol
lock

PRO-CRAFT




Nylonnuts
A ATTENTION

Do notlowerthe nylonnut is too low, it can lead to excessivelowering

of the cutter. Top position of the motor housing can be adjusted by

rotating the nylon nut.

A ATTENTION

Due to the fact that an excessivedepthof cut may lead to overloading

of the motor and mill retention difficulties in operation. Depth c
should not exceed15 mm in one pass millinggrooves8 mm-ingcutter.
Routing grooves with 20 mm-ing cutter cutting depth should not
exceed5 mmin one pass. Routing grooves at very large depths wher
operating, make thework in 2 or 3 passes with a gradual increase in
depth.

Clamp

Sincethe lock has threeadjustmentolts-0.8 mm per rotation thenno
adjustment of the locking rack can be installed three different milling
depth. To adjust the bolts, loosere hex nuts on them artéhen make
adjustments bolts. After the installation of the selected position of t
adjustingscrews,tightenthe nut to lockthem.

Turningnandoffthedevice

& ATTENTION

Before turning to the network, check whether the switch is returned
start "OFF" position when you releaseit.

Before switching on the device, make sure that the shaft is released fror
the lock.

To activate, press the lock and at the same time the start button. Fol
continuoupperation pressthe startbuttonand thenthe buttonlock.

Toturnoff,releasethestartbutton.

Usingthemachine

Place the producton the sample surface so that the cutter does not
touch the sample. Turn it on, and wait until the device gains momentu
Releasethe lock leverandslowlylowerthe unitdownuntiltheyreacha
predeterminediepth.Thentwohandsmovethe deviceforward.

When milling angles sample surface should be left of the cutter in
the directionof flow.

ATTENTION

Makesurethattheweakeningastfeedbutton thedevicewillautomatically
riseto thetoppositionPositiorthe cuttermustbe higherthanthe bottom

of thedevice.

Move the router along the surface of the sample should not be quick
that perfect cut, avoid overloading the motor, premature failure of!

RO | ROMANA
FREZAELECTRICA
POB1200H
INSTRUCTIUNDE OPERARE

Specificatiiehnice

Modelul POB1200H

Voltajy 220240

Frecvent@ominalaHz 50

Consumudle energie W 1200

Adancimelefrezarepertreceremm 0-50
h%tréngereﬁjeimoriimm 6;8

Vitezade oprire(rpm) 1600030000
Vibratiem/s2

Maneruldrept ah=2.038
mManerstang ah=1.608K=1.5

Nivelulde presiuneal sunetului Lpa=93.3Kpa=3

Nivelulde putereal sunetului Lwa=104.Xwa=3

Clasade protectie 1l
Nivelude protectie IPX0
Greutate 4

DESCRIER (Des. 1)*

1. Reglareadancimsi precizie
2. Manerpentrublocareusoara
3. Reglareadancimitu opritor

4. Vitezavariabilachipatge
maner

5. ManerdetipD

6. Ax blocare pentru schimbarea
usoara a sculei

Retineti cd, in legatura cu evolutia si progresul tehnic, producdtorul isi
regg@ dreptul de a introduce modificaritehnice fara a cunoastem
itagest lucru.

and the device. The feed rate should also not be very low to avoid l‘mmmmanualé electrica de la TM Procraft, denumita in continuare "sculd"

thesample Propervelocitydependon thesizeof mill,thesamplematerial
and the depth of cut. Before working experimentallygrab the feed

rate. Whenworkingviththeripfenceto therightplaceit in thedirection
of flow.

Paralleguide

Tosettheparallekuide,inserttheguideholdersntotheholesin thebase
of the device.Adjust thedistance betweethe cutterand thestopand
secure with a screw clamp.

Whennecessaryto increasethe distancebetweenthe cutterand therip
fenceuse additionatwoodenboardthickness whichmaybe attachedto
the sample using clamps.

Connectingoa vacuuncleaner

For cleanerworksroutermay be connectedto a vacuumcleaner.To do
this,standandfittingthedustbagmustbe securedo cutter Fittinganbe
fixedon cutterandseparately withoutthestand Attachthenozzleto the
vacuum cleaner dust bag, using an adapter (sold separately).

MAINTENANCE
ATTENTION

cpeniunngany servicework on the unit, make sure that it is
switcheaff andunplugged.

Replacingarborbrushes

Replacecarbonbrusheswhentheyare worndownto the limitmark.
Brushes should be changed in pairs.

PRO-CRAFT

sau "masina de frezat", este o unealtd de prelucrare a lemnului, pro1ectat(
pentru frezare (prelucrarea marginilor fasonate, taierea si gaura gaurilor)
Figura 1 prezinta forma generala a instrumentului.

INSTRUCTIUNIGENERALE

Cititicu atentieacesteinstructiunpentrudeserviredaieriielectricede
frezat.

Respectamu strictetenstructiunildinacestmanualin tlmpulfunchonarn
si |ntretlnenOperareancorectm 1ntret|nereaehmcznecorespunzatoare
scurteaza semnificativ durata de viata a acestui produs. Urmati
instructiunilele sigurant3pentrumasinade frezatverticala.

Respectati cu strictete regulile de siguranta in timpul functionarii
cu ajutoruluineimasinide frezatverticale pentrua ev1taapar1t1a.mor
pericolede incendiu socurielectricesau ranirisi raniri.

in timpulachizitiei asigurati-vaca ati verificatexhaustivitateaprecum
si absenta deteriorarii sau ruperii cauzate de transportul sau
depozitareanecorespunzitoare a sculei.

ALIMENTARE
Instrumentul ~ trebuie ~conectat la retea cu o tensiune
corespunzitoare  tensiunii indicate pe plicuta cu caracteristici

tehnice. Tipul curent este variabil, monofazat.In conformitatecu
standardeleuropenejnstrumentulare o izolatie dubla si, prin urmare,
poate fi conectat la prize neizolate.

MASURI DE SIGURANTA
Pentrusigurantavs. ,urmatiinstructiunilée siguranta:

¢ Cand efectuatilucrarile, tineti scula langa manereleizolate.
Contactul cu un fir live poate provoca socuri electrice operatorului.




O Folositprotectiauditivipentruperioadéndelungatee utilizare.
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0 Manipulattu grijataietorii.

clema

o« Tnainte de a incepe lucrul, verificati cu atentie taietorul pentru fifishrece incuietoarea are trei suruburi de reglare - 0,8 mm per revolutie

si sparturi Inlocu1t11med1atpart1ledeter1orate

0 Evitatiobtinereacutituluipe unghii.inaintede a incepelucrul,
verificati suprafata pentru unghii.

Canducratitinetfermruterutuambelenaini.
fiinetimainilelepartele partileotative.
Tnaintedea porni asigurati-véa taietoruhuatingesuprafata.

S o o o

Inamteﬁea utilizamasinan moduﬁncarcareLasatl -&a functioneze
la maxim in gol timp de wetin 3@e secunde intr-o pozitie sigura.

apoi fara ajustarea standului, putetl seta trei adancimi diferite de frezare
Pentru a regla suruburile, slab1t1 piulitele hexagonale si apoi reglati
surubunleDupapoz1t10narepoz1tnlor selectaaéesurubunlode reglare,
strangetipiulitelepentrua le fixa.

Porniti opritidispozitivul.
ATENTIE

inainte de a porni alimentarea cu energie electrica, verificati daca
‘comutatorutle pornirerevinela pozitia"OFF" candesteeliberat.

Opriti imediat aparatul daca existd sunete si vibratii anormale,.ceea

ceindicafaptulca frezanu esteinstalatacorect.
O Verificatdirectialerotatiesi alimentaredispozitivuluie taiere.

"Inaintede a pornidispozitivulgsigurati-véa arboreleestedeblocat.

Pentru a porni, apasati butonul de blocare si simultan butonul de pornire.
Pentru lucrari continue, apasati butonul de pornire si apoi butonul de

0 Nu lasati aparatul nesupravegheat in timpul lucrului. Utilizati masitare.

doar atunci cand este in mana.

¢ Dupdoprirearouterului asteptatipanacandtaietorulse opreste
complet inainte de al scoate de pe suprafata specimenului.

0 Nuatingetifrezaimediatdupaterminareducrului,poatefi
foarte fierbintesi poate duce la arsuri.

0 Plasatintotdeaunaablulin directiade la masinda priza.
OPERARE
Instalareai scoatereanorii
IMPORTANT

Inaintedeinstalareaauscoateredaietoruluigsigurati-véa aparatueste
oprit si deconectat.

Introduceti masina de frezat in coltul de prindere. Apésati dlSpOZ1t1Vul
fixare a arborelui si, tinand arborele intr-o pozitie stationard, fixat

cu ferastraucu o che]e (clemade 8 mm sau 6 mm furn1zata|mpreuna
cu masina).
mansoanele de adaptare corespunzitoare.

& NOTA

Nu strangeti piulita mansonului de prindere atunci cand freza nu
este introdusdsau fara bucsa, deoarece acest lucru va deteriora
colierul.

Setareadancimidefrezare

& IMPORTANT

Tnaintede a reglaadancimeade frezare,asigurati-vica jugulesteoprit
si deconectat.

Procedurale lucru

Asezati dispozitivul pe o suprafatd plana. Eliberati maneta de
blocare i cobordti carcasa motorului astfel incat si atingd
suprafata. Blocati parghia.

Rotitibutonulde alimentarerapidain sensulinversacelorde ceasornic,

Pentrua opri eliberathutonuéie pornire

Functionaredispozitivului

Plasatidispozitivube suprafataesantionuluastfelincttdietorulsa nu

atinga proba. Porniti-l si asteptati ca dispozitivul sd atingd viteza maxima
Eliberati maneta de blocare si coboréti usor aparatul in jos pana

cand atingeadancimeapecificati Apoi mutatidispozitivucu ambele

maini.

La frezareaolturilor, suprafgteobei trebui seafle irpartea stanga
taietoruluin dlrect1ade alimentare.

& ATENTIE

Asigurati-va ca cand butonul de alimentare rapida este slabit, aparatul se
varidicaautomaftn pozitisuperioaraRozitiataietoruluirebuiesa fiemai

err%giteca cea a dispozitivului.
b plasarea ruteruluj pe suprafata specimenului nu trebuie sa fie rapida

Cand utilizati mori cu un diametru mai mic, utilizaBENtru a obtine o taiere de inaltd calitate, pentru a evita supraincarcare:

fnotoruluigefectareprematura d1spozmvuluie taieresi a dispozitivului.
Deasemeneayitezade alimentareuar trebuisé fie foartescazutipentru

a evita arderea probei. Viteza corecta depinde de dimensiunea cutterului
materialul specimenului si adancimea de tdiere. Inainte de a incepe lucrul
alegetiin modexperimentatatade alimentare.

Candlucraticu o oprireparalelaplasati-dn parteadreapté directietle
alimentare

Opriregaralela

Pentrua instalaun opritorparalel,introducetsuporturilede gh1dare1n

orificiile din baza dispozitivului. Reglati d1stanta dintre taietor si opritor s
fixati cu surubul de fixare.

Daca este necesar sd mariti distanta dintre freza si opritorul paralel,

utilizati o placd suplimentard de lemn cu grosimea specificat, care poat
fi atasati la esantion folosind cleme.

Conectarela un aspirator
Pentrua obtineo activitatenaicurata frezapoatefi atasatda aspirator.

deplasat1 opritorul la atingere cu surubul de reglare. Setati indicatorul Rientru a face acest lucru, suportul si duza recipientului de praf trebuie
adancime pe diviziunea "0". Adancimea frezarii va fi acum nregistrfif@teula freza. Cuplajul poate fi fixat pe un frezat si separat - fara suport

unindicatode adéncimeApdsandutonurapid alimentatiidicatidopul

pand cand atingetiadancimeaselectatd.Reglareafind se realizeaza

prin rotireastalpuluide blocare(1 mmpe rotatie).
Rotiti butonul de alimentarerapida in sensul acelor de ceasornic,

Conectaticonectorulsacului de praf la aspirator utilizand adaptorul
(optlonal)

INTRETINERE

blocati ferm bara de blocare. Acum, adancimea prestabilita a frezit
poate fi obtinutad prin slabirea butonulm de alimentare rapida si pr\& ATENT|E

coborérea carcasei de frezare, pana cand elementul de blocare
atingeboltulde reglareal incufetorii.

Nylonpiulita
ATENTIE
Nu coborati piulita de nylon prea joasa, aceasta poate duce la

cobordrea excesiva a taierii.
poate fi reglataprin rotirea piulitei de nailon

& ATENTIE

Datoritd faptului cd adancimea de tdiere excesiva poate duce la
supraincdrcareanotorulusi dificultateamentinerirouteruluin timpul
functionarii.

Adancimeataierii nu trebuie sa depaseasca15 mm intr-o singura
trecere atuncicandfrezarilesuntfrezatecu o frezide 8 mm.

La frezareacanelurilorcu o frezdde 20 mm, adancimeale tdierenu
trebuie sa depaseasca5 mm intr-osingura trecere.
Lafrezarexanelurilodeadanciméoartemare efectuatiucrarin2 sau3
trecericu o cresteregradualdin profunzime.

PRO-CRAFT

nainte de a efectua orice lucrare de service cu dispozitivul, asigurati-va ca
este oprit si deconectat de la retea.

inlocuireperiilorde carbune

Inlocu1tpemlaﬂe carbunatuncicdndacestezuntuzatepanalamarcajul
de limita.Periiletrebuieschimbatein perechi

Pozitia superioara a carcasei motorului
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3a Balwa co6cTBeHa 6e30MacHOCT, MOJIAl, CIefBaiTe MHCTPYKLMUTE 3a

BG | BBJIFAPCKMIA Gesonacwocr:

ENIEKTPUYECKATAEEPOPE3A 0 MpupaboTa,apbKTEMHCTPYMEHTEBA M30/IMPAHUTEIPbXKMU.KOH-
TaKTBT C NMPOBOAHMK Ha TOK MOMXe Ja [oBe/ie [0 TOKOB yAap
POB1200H 3a onepaTopa.

PbKOBOACTBBA EKCI/IOATALNA 0 TMpUMPOABIKMTENHENOTPEGa HOCETe3aLIHTa3a YILTe.

TexHUYeCKxapaKTepPUCTUKN O Pa6oTeTec dpesaTaBHUMATENHO.

0 MpoBepeTeHMMaTeIHabpe3aTasa NyKHaTMHWM CUynBaHMsA fpe-
Mogens POB1200H M Aa 3ano4HeTepaboTa.CMeHeTenoBpeAeHN T IacTH

He3abaBHO.
HanpexeHuned 220240 €3 .
O M36AarsanTepaboTaHa hpe3aTeBbPXYrBO34eMAIM MUPOHN.
HomunHanHaiectota,Hz 50 Mpeam fa 3anoyHeTe pa6oTa, NpoBepeTe MOBbPXHOCTTA 3a
rBoszem.
O Mpupa6oToa,apbxTe3apaBodpesaTac Ase pblie.

JIbn60ounHaa (ppe3oBaHemm 050 O JpbXTepbLeTecH JaneqoT BbPTALMCE YacTH.

¢ Tlpepyn fa BrItOuMTE (ppesaTa, yBepeTe ce, Ye TA HAMa Jonmp C
MOBBPXHOCT.

¢ Tpeau Aa M3nonssate mallmMHaTa B PEXMM Ha HaTOBapBaHe, ocTa-
BeTes AanopaboTiHa MakcMmaneHipaseHxoz noHe 30 cekyHau,
B 6e30nacHo nosnoxeHue. CrpeTte MalimMHata He3abaBHO, ako MMa

KoHcymupaHatoLwHocT BT 1200

[AnameTbpia paboTHalaHraHa ppesatamm  6;8

YacToTaBpalleH1sHa X0/10CTOMKOAY (06/ 1600030000

MHH) HeHOpMasIHM 3BYLIM MM BMBDALIMM, KOMTO MOKa3BaT, ye dpesaTa He
Bu6pauma,m/c2 € MHCTaZMpaHa NpaBuJIHO.
O MpoBepeTenanmnocoKMTEHa BbPTEHEHa hpesaTaca npasusIHM.
AAcHajpbiKa ah=2.038 M
¢ He octaBanTe MHCTPyMeHTa 6e3 HaZ30p Mo Bpeme Ha
ﬂﬂBaApb)KKa ah=1.608K=1.5 pa6OTa. Bktouete MHCTPYMEHTa CaMO KOraTto € B pbLeTe BU.
O CneskaTtousknoumTabpesarta,npeansa a noBAUrHeTenT paboT-
HuBoHa 3BykoBoHanaraxe, Ab(A) Lpa=93.3Kpa=3 HaTa NOBBLPXHOCT, M34aKaiiTe hpesara fja Cripe HambJIHO.
HuBoHa 3ByKOBa MOLLHOCT AB(A) Lwa=104.Xwa=3 0 He pokocaliTeppesaraseHarac/ieAnpuKloYBaHeia
paboTara, TbiKaToTA MOXeAa Gb/ieMHOroropelyan a
KnacHa zawmra Il NPUYUHMBTaPAHKA.
HuBOHa 3awpra IPX0 O BuHaru pa3nosaramte 3axpaHBawma Kaben ot YCTPOUCTBOTO KbM
KOHTaKTa.
Ternokr 4
EKCN/IOATAUMA
OnucaHuela ycTporcTBoT(PHC. 1) MHcTanMpaHet cBansHeHa ppesara
f} BAXXHO
1. ﬂpeuwagmervnwpaHe 4. PerynnpaHeia 060poTUTe L lMpeanaa MHCTanMpaTen ceaMTedpesaTta,yBepeTece, Ye 1A €
Ha AbnboymnHaTa peryniaTop Ha apbiKaTta M3K/II0- YeHa M He e CBbp3aHa KbM KOHTaKTa.
2. YpobHasakoBawgipbiKkasa 5. D-typeapbikia,eproHomuuHa MocTaBeTeHaKpaliHMKB LaHraTa.HaTUcHeTeh1KcaTopaHa Banam, f0-
JnecHodUKcHpaHe o KaTo [IbpXMTE Basla HEMOABMKEH, M3MON3BaNTE KoY, 3a Aa UKcupaTe
OpMa Ha ApbXKaTa 3a M N
3. Perynupaneia gba6ouMHaTa paz- MUHUNIONIOKEHHHA 3/ipaBOHAKPaMHMKA C MaLUMHATaCe AOCTABAB MM MM 6 MM LiaHra).Ko
raTo M3ros3BaTe HakpaMHMUM C NO-MasbK AMaMeTbp, M3Mos3BaiTe noa-
C orpaHuumTen 3a puHo XBalllaHe, NoAxoAALla 3a XORAWA BTV/KM WK aganTe!
HacTpouBaHe cboTBeTHaTa paboTa AALLA BTY. ah: p-

6. 6.b10KMpOBK&a WNMHAENBa & 3ABEJIEXKKA

JlecHa cMmsHa Ha pesepa L o
He 3aTsaraiiTeraiikataHa 3aTsrallaTasTy/iKa, KoraToHakpaiHuKaHe e

EnexTpuueckarta pbyHa obepdpesa ot Procraft TM, HapuyaHa ro-zo- C eBPONENCKUTETaHAAPTU MHCTPYMEHTbTAMA /|BOMHAM30NALMAN Cle-
Ny ,MHCTPYMEHT“Uan ,bpesa“, e AbpBo06pabOTBALMHCTPYMEHT,  [0BaTE/IHO MOXE Jja 6bje CBbp3aH KbM He3a3eMeHU M3BOAM.

npes- HasHaueH 3a ¢pesoBaHe (06paGoTKa Ha pbboBeTe, pA3aHe

KaHa/M M npo6uBaHe Ha Aynku). ®Ourypa 1 nokassa o6w usrnes H MEPKUA HA BE3OMACHOCT

MHCTPYMEHTa.

OBLMMHCTPYKLIMM

BHUMATE/IHO MpOYETETE TE3U WHCTPYKLUMA OTHOCHO MOAAPBKKATa
Ha eneKTpuUeckuTe (hPe3oBH MaLLMHM.

CnassaliTe CTPUKTHO NpaBuiaTaHa ToBa PbKOBOACTBOMO BPeMe Ha

pa6o- Ta M Npu noAApbXKKa HenpaBuaHaTynoTpe6an HempasuIHaTa
noAApPb- *KKa 3HAUMTEIHALE HAMaNATKMBOTaHa NpoAyKTa.CnassaiTe
MHCTPYK- LMMTE 3a eKCrioaTalpa M MoAApbKKa Ha BepTMKasHaTa
dpesa.

Cna3sBaliTe CTPUKTHO NpeAnasHMTE MEPKM Mo Bpeme Ha paboTa Ha Bep-
TuKanHaTappesa,3a fja M36erHeTenoxap,eNneKTpUyecKyjap MamHa-
paHsBaHe.

Mo Bpeme Ha MoKyrKara He 3a6passifTe A4a NpOBEpPUTE 3a OKOMM/IEKTOB-
KaTa, KaKTo M 3a NoBpeaM, NPUYMHEHW OT HENpaBMIHO TPaHCMOpTUPaHe
WM CbXpaHeH1e Ha MHCTPYMeHTa.

Monsi, 06bpHeTe BHUMaHWE, Ye Nopasu PasBUTMETO M TEXHUYECKWUTE MOAO-
6peHus, MPOM3BOAMTENAT CM 3ara3Ba NpaBoTO Aa BbBEXAA TEXHUYECKM
npoMeHH 6e3 NpesBapuTeNHO NpeaynpexaeHue.

ENNEKTPO3AXPAHBAHE

MHCTpyMeHTBT TpA6Ba fa 6bAe CBbp3aH KbM e/leKTpUyecKaTa Mpexa c
HanpexeHue, CbOTBETCTBALLO Ha HanpeeHWeTo, NOCOYEHO Ha Tabesikata
C MapKMpoBKaBM/bTHa TOKae npomeHnBeHodaseHB cboTBeTCTBME
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nocTaBeH uin 6es BTYyJIKaTa Ha agantepa, TbI1 KaTo ToBa e nospeau uaH-
rata.

Hactponkaia i bn6ounHaTaa ppesoBaHe

& BAXHO

Npean Aa perynmpate gbn6ounHaTa Ha (bpesoBaHe, yBepeTe ce, Ye Maluu-
HaTa e M3K/IIYEHa M He e CBbP3aHa KbM KOHTaKTa.

Pa6oTac MalwmHaTa

MoctaBeTe YCTPOMCTBOTO BbPXy paBHa MOBbpXHOCT. OcBo6ogeTe
3aKJ110- YBALLMA JIOCT M CryCHeTe Kopryca Ha AsMratesis, Taka ye
[a IOKOCBa  MOBBPXHOCTTA. 3aK/oyeTe JocTa.

3aBbpTeTebyToHa 32 6BP30 NoAaBaHe 06paTHO HAa YacOBHMKOBATA
CcTpen- Ka, 3a Ja npemectute Tanara HazZo/y, AOKaTto JOKOCHe
perynmpaiups  601T. HacTponTeorpaHuumTensHa Aba6ounHaTaHa
otaenenue "0". [b- nb6ounHaTaHa (pe3oBaHe Beve We 6bae
perynvpaHacrnopej orpaHuum- Tens Ha Abna6ounHata. /Jokato
HaTucKaTe GyToHa 3a 6bp30 nojaBaHe, MOBAMIHETE 3aK/YBaLUMA
JI0CT A0 u36paHaTa Aba6oumnHa. OuHaTa KapoiKka ce nocTura ypes
3aBbpTaHe Ha oropHaTa cToiKka (1 MM Ha 0poT).

3aBbpTeTe 6GyToHa 3a 6bP30 NoAaBaHe MO MOCOKA Ha
YacoBHMKOBaTa CTpesika, (uKcupaiiTe onopHata cToiika. Cera
npe/BapuTenHmajajeHa- Ta Abn6ouMHa Ha (pesoBaHe Moxe Ja
6bae nonyyeHa uype3 OTryCKaHe HAyToHa 3a 6bp30 MojaBaHe M
oTnyckaHe Ha pesaTa, /[OKaTo ONOPHATATOMKA [OKOCHE
peryvpatupma 6onT Ha ukcatopa.

HelnoHosaalika
& BHUMAHME
He oTnyckaite HeMOHOBaTa raiKy MpEeKasieHo HMCKO, Thi Karto

ToBa MOXe Ja A0Beje [0 Ype3MepHO OTMycKaHe Ha (pesarta.
[opHoTomnosio-
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KEHWe Ha Kopryca Ha MOTopa Moxe Aa 6bAe peryamparo ¢ BbpTeHe + MOAAPBKKA

ranwere. BHUMAHME
& BHUMAHME &

Mopaay dakTa, Ye MpeKoMepHaTa AbAGOUMHA Ha pA3aHe Moe Aa JoBeARSAM /A M3BLDLIBATE KaKBMTO W /ja GMNO CePBM3HM pabotW C
[10 IPeToBapBaHeia IBUraTe s 3aTpy/JHEHUAPU 33/bp)aHeHa hpe-  YCTPOM- CTBOTO, yBEpeTe Ce, Ye TO € M3K/IOUYEHO M He e CBBP3aHO KbM
3aTa no Bpeme Ha paboTa. €/1eKTPO- 3aXpaHBaHeTo.

Mpy ppesoBaHeHa KaHaMC 8 MM HaKPAMHMKABABOUMHATAA PA3AHE  CuaHaHa YeTKUTE

He TpsA6Ba ja HajBMLLaBa 15 MM C euH Xog.

Mpu bpe3oBaHe Ha KaHamM ¢ 20 MM HaKPalHWK AbAGOUMHATA Ha pA3ai¥EHETE YETKMTE, KOraTo Ce W3HOCAT [0 OrpaHuuMTesIHaTa YepTa. YeTku-
He TpAGBa A2 HAABMLUABA 5 MM C efVH XOA. Te TpA6Ba Ja 6bAaT 3aMEHEHM KaTo KOMIIEKT.

Mpu chpesoBaHeHa KaHa/IMC MHOrO rosIAMa Ab60UMHaU3BBPLLBAITE
pa- 60ta C 2 wm 3 xoja C MOCTENEHHO YBE/MYaBaHE Ha

AbNGouMHaTa.

Dukcatol < B

g P om0 oo CZ | CESKY
‘bIKaTOK/Ito4anMma Tpu peryampatypbonta- 0,8 Mm Ha 060poT,6e3 Aa - <

pery/amparte 3aKk/ioyBalyata ornopa, MoxeTe Ja 3afaZieTe Tpu pasimy- FREZKAHORNA

HM AbN6OYMHM Ha pe3oBaHe. 3a ja peryauparte 6onToBeTe, pasxiabde- POB1200H

Te LWecTHaJeceTTe raiku BbpXy TAX W C/ies ToBa perynupante 6onrtosete. MANUAL

Cne,q KaTOv HacTpouTe M36paHMTe no3nuMn Ha peryavpaumre Gonrose, 3a-
TerHeTe raikuTe, 3a Aa rm uKcupare. L .
Technicképecifikace

BK/t0YET@ M3K/IHOHETFCTPOICTBOTO. Model POB1200H

& BHUMAHME =
Napeétiy 220240

Mpean fa BKIOUMTE ypeAa KbM efleKTpuyecKkaTa Mpea, MpoBepeTe fasm
npeBK/toYBaTEIA3a CTapTUPaHEe BpblakbmnosnoxeHe OFF. ", npu Jmenovitdrekvencetiz 50
OTMYCKaHETOo My. . .

Spotrebanergie W 1200
MpeauaaBKIOYUTECTPOMCTBOTYBEPETEE, Ye BaTbTE OTKJIIOHEH. L

Hloubkdrézovanv jednom
3a Ja BK/OYMTE Ypeja, HaTMCHeTe BYTOHa 3a 3aK/touBaHe M eAHoBPEMEdhodu, mm 050
HO GyTOHa3a cTapTMpaHe 3a HenpekbcHaTPaboTaHaTUCHETEGYTOHA
3a CTapTMpaHe W ciej ToBa duKcaTopa.

PrimérdFikufrézy,mm 6;8
3a 4a U3KI0UUTE PTNYCHETEBYTOHA3a CTapT.

EKcnioaTauaa yCTpoMCTBOTO E:';I;vencetacenvolnobehwot/ 1600030000
MocTtaBeTe yCTPOMCTBOTO BbPXY MOBLPXHOCTTA, TaKa 4e dpesarta p,aqu L,

[AOKOCBa paboTHaTa MOBBPXHOCT WM eNeMeHT. BKloyeTe M u3vakaiT ladinavibraci,m/s2

YCTPOICTBOTO Aa HaGepe Mb/HM 060poTH. OcBo6ozeTe /oCTa 3a 3aKm2>- srukoiet h=2.038
UBaHe 1 6aBHO CryCHETe YCTPOMCTBOTO Ha/Jo/ly, AOKATO OCTMIHE 3azaad. avarukoje Cl=Z

HaTazba604MHa CesTOBaM3MO3BaMTEIBETECH PbLie, 3a Aa NPUABK- . - _ _
JKMTE YCTPOMCTBOTO Harpes. Levarukojet ah=1.60&=1.5
Mpro6paboTKaHa br/IM NOBbPXHOCTTAA 06Pa6OTBAHUBIEMEHTTPAG- Hladinaakustickéholaku,dB(A)  Lpa=93.3Kpa=3
Ba /la 6b/e 0T/1ABO Ha (hpe3arta B MOCOKa Ha nojasaHe. S
HladinaakustickéhoykonudB(A) Lwa=104.Xwa=3
A BHUMAHME y L
Tridaelektrickéchrany Il
YBepeTe ce, Ye KOraTto oTcrycHeTe GyToHa 3a 6bp30 NojaBaHe, YCTPOi-., . .
CTBOTO aBTOMATMUHO Ce M3AWTHa A0 ropHaTa cu nosuuma. Monowennerdi idaochranyprotivihkosta IPXO
Ha (ppesarta TpAGBa Aa Gbje No-BUCOKO OT OCHOBaTa M. prachu
ABikeHneTo Ha (pesaTa no NOBbPXHOCTTA Ha e/IEMEHTa He TPABBA AAmotnostkg 4

6bjje 6bP30, 3a A Ce NOJyuM BUCOKOKaYeCTBeHpaspes, usbsrsante
npe- TOBapBaHETO Ha ABMraTens, npexheBpemeHHata nospeja k SN
pesaykara M ycTporncTBOTO.CKOPOCTTaHa 06paboTKACHLLO TaKa He Popi (Vykre 1)
TpsibBa Ja 6bJe MHOrO HMCKA, 33 Aa Ce W36erHe W3rapaHeTo Ha 1. Vyikovy doraz 4. Regulaceotacek
06paboTBaHMA enemeHTIIpaBuIHaTa CKOpPOCT 3aBUCH OT pa3mepa Ha 2. U Kadiukoi dné 5. Rukoi D
HaKpalHWKa, MaTepuan HabpaboTBaHUeIeMEHTH AbAGoYMHATHA - Uzamykadiukojetprosnadne 5. Rukojettypu
dpe3oBaHe. Mpean Aa 3amoy- HeTe paboTa, eKCnepuMeHTasHO b :rﬁeFizovaEéﬂloubky -

- okoval .7 6. Aretaceyfetengrosnadnou
onuTanTesa M36epeTanoaxoALaEKo- POCT Ha Xo4a. 3. ﬁaaslcavem hloubky pomoci vymenSfrezy P

KoraTopa6oT1TeC ycrnopeaerakpaiHMK S0 NoCTaBeTEBAACHOB NOCO- ryhovaciho pravitka

K& Ha noAaBane. UCELNASTROJE
YcnopegemakpaiH1K

. Elektrick&ucnifrézaod firmyProcraffM,dalejen,,nastroj‘hebo, fréza“,
3a a MHCTa/MpaTe yCrnopeAHus HaKpaiHMK, NocTaBeTe BoJaunTe B G drevoobrabéci nastroj urceny k frézovani (slozité zpracovani
BOPMTEB OCHOBATaHA YCTPOMCTBOTOPEryIMpaiTeascTosHUeTMeXAY  hran, reznych drazek a vrtnych otvor(l). Obrazek 1 ukazuje obecny
¢pesata 1 oropara W 3aKpereTe ¢ HUKCUPALLS BUHT. pohled na nastroj.

AKO € HeO6X0ANMO fia Ce yBENMYM PA3CTOAHMETO MeXAY HaKpalHWKaVkzméteprosimna védomi,ze z divoduvyvojea technickéhgpokroku
YCMopeAHUA  HaKpauHWK, —W3MNo/i3BauTe  AOMb/HUTE/HA  AbpBEHA si  vyrobce vyhrazujepravo na technickézmény bez predchoziho
AbCKa CbC 33jadeHa AebennHa, KOATo MoXe Aa 6bje NpUKpeneHa Kupozornéni.

06pa- G0TBaHMA €/IEeMEHT CbC CTeru. B .
VSEOBECNEPOKYNY

Peclivési prectétetytopokynyk udrzbéelektrickéhtrézovacihstroje.
3ano-uncTapaboTadpesaTamokeja 6bAeCcBbp3aHaC NpaxocMyKayKa. N . [ .. X ) e )
3 -~ 5 Beéhem provozu a Udrzby prisné dodrzujte pravidla této prirucky. Nespravne
2 ,ga Ha”pr“Te TOBA, KOHTEWMHEP®T M ajanTepa 3a Cb MgaHe Ha MPAJuziti a nespravna drzba vyznamné zkrati Zivotnost tohoto produktu.
TpsibBa fa GbJaT CBbP3aHM KbM (ppesata. AAANTEpsT 3a CbOMPaHE  Podriujte navod k obsluze a Udrzbé svislého frézovaciho stroje.
Ha Mpax MOXe Jja Ceé MOHTMpa Ha pyTepa M OTAENHO - 6e3 CTOMKA. L , } X e S
CBbpXe- Te Npaxoy/oBMTE/sKbM NMpaxocMyKaukaTa nomolitaHa — Behem provozu svislého frézovaciho stroje bezpodminecné dodrzujte
ananTep(npe- Z0CTaBA ce 0TAeNHo). bezpecnostni opatreni, abyste predesli nebezpeci pozaru, Urazu
elektrickym proudem nebo zranéni osob. Béhem procesu nakupu
se ujistéte, ze jste zkontrolovali Uplnost, poskozeni a poruchy
zpusobené nespravnou prepravou nebo skladovanim nastroje.
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NAPAJENi & POZOR

Naradi musi byt pripojeno k siti pomoci napéti, které odpovidd  vzhledem k tomu, Ye nadmérna hloubka fezu miiZe vést k pretizeni motoru
napéti uvedenému na typovém stitku. Druh proudu je stfidavy, problémim s drzenim frézy béhem provozu.

jednofazovy. V souladu s evropskymi normami ma nastroj dvojito Y o . o ..
%zolaci, a |;/|}¢l)to jej lz@ripojit k nzuzyemnén{/m vyvodim. ) ) Lf'“?“bk,a fezu by nemela presahnout 15 mm v jednom priichodu pri
frézovani drazek s 8 mm frézou.
BEZPECNOSTNIOPATRENI PFi frézovani drazek s 20 mm frézou by hloubka rezu neméla v jednom

prlichodu presahnout 5 mm.
PFi frézovanidrazekvelmivelkéhloubkyprovadéjtepracive 2 nebo3
0 PFi praci drzte nastroj za izolované rukojeti. Kontakt s vodicem Hf’iéFhOdECh s postupnym zvySovanim hloubky.

Provasivlastnibezpecnosprosimdodrzujtdezpecnostrgokyny:

napétimmuizemit za nasledekirazelektrickymproudem. Zamek
0 Pridel§impouzivanpouzZivejtechranwsluchu. Protoze zapadka ma tfi stavéci Srouby - 0,8 mm na otacku, bez
L Lo Y nastaveni zajiStovaci vzpéry, mizete nastavit tfi rdzné hloubky
¢ S fezackoumanipulujtepatrne. frézovani. Chcete-liseFiditg'ouby,povoltma nichestihrannénaticea
0 Predzahajenimpracena frézcepeclivézkontrolujtepraskliny. poté Sroubyupravte.Po nastaveni vybranych poloh stavécich Sroubl
Poskozene predméty okamzité vyménte. dotahnéte matice a zajistéte.
0 Vyvarujte se frézovani nozd na nehty. Pfed zahajenim prace Zapnéta vypnétearizeni.
zkontrolujtepovrch,zdaneobsahujehrebiky.
oo PO Eaa e &POZOR
¢ Pripracidrztepristrojpevnéobémarukama.
0 Nedotykejtse rukourotujicicttasti. Pred zapnutim napdjeni zkontrolujte, zda se startovaci spinac po uvolnéni
o Pred t istetede se fré dotyka h vrati do polohy "OFF".
rev zaE;nu me u]}1s N ?,Ze s€ rezVa'ne ° yj’ oYrc u- . . .. Predzapnutinzarizense ujistéteze je hridelodemknuta.
0 Nez zacnete stroj pouZivat v rezimu zatiZeni, nechte jej bézet

Cheete-li zapnout, stisknéte tlacitko zamku a soucasné tlacitko start. Pro

bezpeéném stavu po dobu maximalné 30 sekund pri et A P7 | SOUL A
volnpobéhu. Pokud Ee vyskytnou neobvyklé zvuky nebg vibra&g’pretrz1t)provozst]sknetetlac1tkostarta potétlacitkozamku.

které naznacujize Fezackanenispravnénainstalovanapkamzité  Chcete-liejvypnoutyvolnétélacitkstart
strojzastavte.

0 Zkontrolujtepravnossméruotacentd posuvufrézy. Provozafrizeni

0 Béhempracenenechavejtamastrojbez dozoru.Nastrojzapnéte, Umistétezarizenina povrchvzorkutak, aby se Fezackanedotklavzorku.
; & Zapnéte jej a pockejte, az zarizenidosahne plné rychlosti. Uvolnéte
pouze pokud je ve vaSich rukou. PUS . e -
, N . } o zajist'ovaci paku a pomalu spustte zarizeni dolu, dokud nedosahne
¢ Povypnutfrézy predjejimvyjmutinz povrchwzorkupockejteaz nastavené hloubky. Poté obéma rukama posufte zafizeni dopredu.

se frez’a zcela zastav. o L PFi frézovacich thlech by mél byt povrch vzorku nalevo od frézy ve sméru
¢ Nedotykejtee rezackyihnedpo dokoncenprace,muzebyt posuvu.

velmi horky a zpuisobit popaleni. Lo
/I\ UPOZORNEN

0 Sitovykabelved'tevzdyze zarizendozasuvky.
Ujistétese, ze priuvolnéntlacitkaychléhgosuvise zarizenautomaticky
PROVOZ zvedne do horni polohy. Poloha frézy by méla byt vyssi nez zakladna

Instalacea vyjmutirézy zarizeni. , I , .
Ear— Pohyb mlyna na povrchu vzorku by nemél byt rychly, aby se dosahlo
DULEZITE kvalitniho Fezu, aby nedoslo k pFetizeni motoru, predéasnému selhani

- . . A Y exl v s . fezacihaarizena zarizeniRychlosposuviby takénemélaytprilisnizka,
zgeg'gﬁgalaq nebo vyjmutim sekacky se ujistéte, Ze je stroj vypnutyg%é nedoslo k spaleni vzorku. Spravna rychlost zavisi na velikosti rezacky,
pojeny. » . . . L materialuzorkua hloubcefezu. Predzahajenimpraceexperimentalné

Vlozte nuz do Klestiny. Stisknéte pojistku hiidele a drzte hridel  vyberterychlost posuvu.

nehybné, pomoci kli¢e zajistéte pevné niz (klestina 8 mm nebo 6 M. - . : i et %

se dodava se strojem). PFi pougiti fréz s mensim primérem dﬁkﬂlpraas paralelnindorazemjej umistétalopravave smeruposuvu.
pouzijte vhodnéobjimky adaptéru. Paralelniiiraz
A POZNAMKA Chcete-linainstalovatparalelnizarazku,vloztevodicidrzakydo otvort

D . fe s v zakladné zarizeni. Nastavte vzdalenost mezi frézou a dorazem a zajistéte
Maticiupinaciobjimkyneutahujte pokudnenifrézazasunutanebobez zajiétovacimiroubem
objimkyadaptéru protozeby to mohloposkoditklestinu. . PR v .
Pokudje nutnézvétsitvzdalenostmezirezackoua paralelnimdorazem,
Nastavenfloubkyfrézovani pouzijte dalsi dievénou desku dané tloustky, kterou lze ke vzorku pripevni

EN— pomocisvorek.
/\\ DULEZITE
Pred nastavenim hloubky frézovani se ujistéte, ze je tfmen stroje vgﬁlﬁf Friysavace
a odpojeny. rocistsipracilzefrézupripojik vysavaci.

L. K tomu musi byt k frézce pfipevnén stojan a upevnéni sbérace
Pracovniad prachu. Svitidlo lze namontovatna pristroj a samostatné- bez
Umistéte zafizeni na rovny povrch. Uvolnéte zajiStovaci paku a spust@janu.Pripojte vsuvkusbérnehoprachuk vysavacipomociadapteru
skiin motorutak, aby se dotykalapovrchu. Zajistéte paku.Otocenim  (volitelné).
tladitka rychlého posuvu proti sméru hodinovych ruci¢ek posunte zat .~
doll, dokud se nedotkne nastavovacihosroubu. Nastavte hloubkuna UDRZBA
déleni "0". Hloubka frézovani bude nyni registrovana pomoci hloubkorm&rt =
Stisknutim tlacitka rychlého posuvu zvednéte blokovaci stojan do v UPOZORNENI
hloubky.Jemnéhonastavenije dosaZzenootoCeninzajistovacivzpery(1 . PRSI s . v
mm na otacku). PFed provadénimjakychkoliservisnichpracina zafizenise ujistéte,ze

iy . s , . L, . je vypnuté a odpojené od napajeni.
Otacenim tlacitka rychlého posuvu ve sméru hodinovych rucicek pevne
zajistéte blokovaci liStu. Nyni ze pfednastavenou hloubku frézovanivgigkahaihlikovychartact
uvolnénim tlacitka rychlého posuvu a spusténim frézy, dokud se blokovaci R . . . . .
¢ep nedotkne nastavovaciho Sroubu zamku. Vymeénteuhlikovékartace kdyzjsounosenyaz ke znaccestop. Kartace

musi byt vyménényv parech.
N Rnov{matice
1 pozor

Nespoustéjtenylonovoumaticiprilisn rnén
snizeni frézy. Horni polohu skfiné motoru lze nastavit otocenim
nylonové matice.
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SK | SLOVENSKY
FREZKA HORNI{

POB1200H
POUZIVATELSKAPRIRUCKA
Technicképecifikacie
Model POB1200H
Napétiey 220240
Menovit&rekvenciakiz 50
Spotrebanergie W 1200
Hibkafrézovania jednonpriechodemm 050
Priemedriekurézy,mm 6;8
Frekvenciatacaniazolnobehyot./min) 1600030000
Vibracigm/s2
Pravarukovat' ah=2.038
lavarukovat ah=1.608K=1.5
Hladinaakustickéholaku,dB(A) Lpa=93.3Kpa=3

Hladinaakustickéheykonu dB(A)
Triedaelektrickegchrany
Triedaochranyprotivlhkosta prachu

Hmotnostkg

Lwa=104. Xwa=3
Il

IPX0

4

PopiszariadenigKresleniel)

1. Vyskovydoraz 4. Regulaceotacek

2. UEniess rukovat’ pre l’avhké 5. Rukojet’ typu
D zal lokovanimastavovaca[bkyé' NEEE

3. NtS08nie hibky pomocou
ryhovacieho pravitka

Elektrickaru¢nafrézaod firmyProcraftTM, d'alejlen ,,nastroj“alebo
Hfréza“ je drevoobrabaaéstroj urceny na frézovanie (zlozité spracovanie
hran, reznych drazok a vrtnych otvorov). Obrazok 1 ukazuje vseobecny
pohlad na nastroj.

VSEOBECNEPOKYNY

Pozornesi precitajtetietopokynyna drzbuelektrickéhdrézovacieho

stroja.

Pocas prevadzky a Udrzby prisne dodrZiavajte pravidla tejto prirucky.
Nespravne pouzitie a nespravna Udrzba vyznamne skratia zivotnost tohto
produktu.Dodrziavajtenavod na obsluhua drzbuzvisléhofrézovacieho
stroja.

PoCas prevadzky zvislého frézovacieho stroja bezpodmienecne
dodrziavajte bezpeCnostné opatrenia, aby ste predisli nebezpecenstvu
poziaru,Urazuelektrickympriudomalebozraneniuosdb.

Pocas procesu nakupu sa uistite, Ze ste skontrolovali Uplnost, poskodenia
poruchysposobenénespravnoiprepravolaleboskladovaninnastroja.
Vezmite,prosim,na vedomie,ze z dévoduvyvojaa technickéhgokroku

si vyrobca vyhradzuje pravo na technické zmeny bez predchadzajlceho
upozornenia.

NAPAJANIE
Néradie musi byt' pripojené k sieti pomocou napétia, ktoré zodpoveda
napatiwvedenémua typovonstitku Druhpruduje striedavyjednofazoviV
stlades eurdpskyminormamima nastrojdvojitizolaciu,a pretoho je
mozné pripojit’ k neuzemnenym vyvodom.

BEZPECNOSTNEOPATRENIA
Prevasuvlastnibezpecnosthrosim dodrziavajtbezpecnostnpokyny:

PRO-CRAFT




O Pri praci drzte néstroj za izolované rukoviti. Kontakt s vodicom
pod napatim moze mat' za nasledok uraz elektrickym pradom.

0 Pridlh$ompouzivanpouzivajtechranwsluchu.
O S rezackoumanipulujtepatrne.

0 Predzacatimprace na frézkestarostlivoskontrolujte
praskliny. Poskodené predmety okamzite vymente.

0 Vyvarujte sa frézovania nozov na nechty. Pred zacatim
prace skontrolujte povrch, ¢i neobsahuje klince.

Pripracidrztepristrojpevneobomarukami.
Nedotykajtea rukourotujlcickiasti.
Predzapnutinsa uistite ze sa frézanedotykaovrchu.

Skor ako zacnete stroj pouzivat v rezime zatazenia, nechajte
ho bezat' v bezpe¢nom stave maximalne 30 sekind pri volnobehu.
Ak sa vyskytnineobvyklé&vukyalebovibracie ktorénaznacuju,

Ze rezacka nie je spravne nainstalovana,okamzite stroj
zastavte.

O Skontrolujtepravnossmeruotacania posuviufrézy.

0 Pocaspracenenechavajteastrojbezdozoru.Nastrojzapnite,
iba ak je vo vasichrukach.

0 Po vypnuti frézpredjejvybratinz povrchwzorky pockajteaz
sa frezacelkomzastavi.

0 Nedotykajtesa rezackyihned'po dokoncenprace,mozebyt
velmi horticaa spdsobit popalenie.

O Sietovykabelved'tevzdyzo zariadeniao zasuvky.

PREVADZKA
Instalacia vybratidrézy

& DOLEZITE

Predinstalaciowalebovybratimsekackysa uistite,ze je strojvypnuty
a odpojeny.

Vlozte ndz do kliestiny. Stlacte poistku hriadelaa drZte hriadel
nehybne, pomocouklicazaistitepevnendz (kliestina8 mm alebo6

mm sa dodava sa strojom).Pri pouziti fréz s mensim priemerom
driekupouzitevhodné objimky adaptéra.

& POZNAMKA

Maticuupinacejobjimkyneutahujte ak nie je frézazasunutaalebo
bez objimkyadaptéra pretozeby to mohloposkoditkliestinu.

S oo o

Nastavenibibkyfrézovania
DOLEZITE

Pred nastavenimhlbky frézovaniasa uistite, Ze je strmef stroja
vypnuty a odpojeny.

Pracovnyoriadok

Umiestnitezariadeniena rovny povrch. Uvolnitezaistovaciypaku a
spustite skrifiumotoratak, aby sa dotykalapovrchu.Zaistitepaku.
Otocenimtlacidla rychleho posuvu proti smeru hodinovych ruciciek
posunte zatku dole, kysa nedotknenastavovacepkrutky.Nastavte
hlbku na delenie ,,0“. Hlbka frézovania bude teraz registrovana
pomocou hlbkomeru. Stlaenim tlacigithleho posuvu zdvihnite
blokovaci stojan do vybranej hlbky. Jemné nastavenie sa dosiahne
otocenim zaistovacej vzpery (1 mm na otacku).

Otacanim tlacidla rychleho posuvu v smere hodinovych ruciciek pevne
zaistite blokovaciu listu. Teraz je mozné prednastaventhlbku
frézovania ziskat' uvolnenim tlacidla rychleho posuvu a spustenim

frézy, kym sa blokovaci ¢ap nedotkne nastavovacej skrutky zamky.

Nylonovanatica

& POZOR

Nesplstajte nylonov(i maticu prili§ nizko, méze to viest k
nadmernemu znizeniufrézy. Hornu polohuskrine motoraje mozné
nastavitotocenim nylonovejmatice.

& POZOR

Vzhladom na to, 7e nadmerné hibka rezu méze viest' k pretazeniu motora a
problémom s drzanim frézy poCas prevadzky.

Hibka rezu by nemala presiahnut' 15 mm v jednom priechode pri frézovani
drazok s 8 mm frézou.

Pri frézovanidrazok s 20 mm frézou by hibka rezu nemalav jednom
priechodepresiahnut'’5 mm.

Pri frézovanidrazokvelmivelkejh(bkyvykonavajtepracuv 2 alebo3
priechodoch s postupnym zvySovanim hlbky.
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Zamka kvalitny rez, aby nedoslo k pretazeniu motora, pred¢asnému zlyhaniu
Pretoze zapadka ma tri nastavovacie skrutky - 0,8 mm na otacku, rezaciehaariadenia zariadeniaRychlosposuviby tieznemalebyt prilis

bez nastavenia zaistovacej vzpery, mdzete nastavit tri rozne ,aby nedoslok spaleniuvzorky.Spravnarychlostzavisiod vetkosti .
frézovania. Ak chcete nastavit' skrutky, povolte na nich esthrann&€Zacky, materialu vzorky a hibky rezu. Pred zacatim prace experimentaln
matice a potom skrutky upravte. Po nastaveni vybranych poléhvyberterychlost posuvu.

nastavovacich skrutieklotiahnite matice a zaistite ich. Pripracis paralelnyndorazormho umiestnitelopravas smereposuvu.

Zapnite vypniteariadenie. Paralelnydoraz

& POZOR Ak chcetenainitalovaparaleln@arazkuyloZtevodiacedrziakydo otvorov
v, zakladni zariadenia. Nastavte vzdialenost medzi frézou a dorazom

Pred zapnutim napajania skontrolujte, ¢i sa Startovaci spinac po uvolner zaistite zaistovacou skrutkou.
vrati do polohy ,,OFF*. X PR R X . M ,

. X . L i Ak je nutné zvacsit' vzdialenost’ medzi rezackou a paralelnym dorazom,
Predzapnutinzariadeniaa uistite ze je hriadebdomknuty. pouzite dalSiu drevent dosku danej hrabky, ktort je moznék vzorke
Ak chcetezapnUtstlactetlacidlozamkya sucasnetlacidlostart. Pre pripevnit' pomocousvoriek.
nepretrzit(prevadzkistlactetlacidlostarta potomtlacidlozamky. Pripoienievsivad
Akchcetehovypnut pvolnitetlacidlGtart ripojenieysavaca

) 3 X Pre CistejSiypracuje moznéfrézupripojitk vysavacu.
Prevadzkaariadenia K tomu musi byt k frézke pripevnenystojan a upevneniezberaca
Umiestniteariadeni@apovrctvzorkytak,abysarezackaiedotklazorky.  prachu. Svietidlo je mozné namontovat' na pristroj a samostatne - bez
Zapnite ho a pockajte, az zariadenie dosiahne plnd rychlost.  stojana. Pripojtevsuvkuzbernéhgrachuk vysavacpomocotadaptéra
Uvolnite zaistovaciu paku a pomaly spustite zariadenie dole, kym (volitelné).
nedosiahne nastaventh(bku.Potomobomarukamiposuritezariadenie .
dopredu. UDRZBA
Pri frézovacichuhloch by mal byt povrch vzorky nalavo od frézy v
amere o, /I\ UPOZORNENIE
Pred vykonavanimakychkolvekservisnychprac na zariadenisa uistite,
UPOZORNENIE Ze je vypnuté a odpojené od napajania.

Uistite sa, ze pri uvolneni tlacidla rychleho posuvu sa zariadenie ,,. e s
automaticky zdvihne do hornej polohy. Poloha frézy by mala byt vy§¥¥mg§mhl1kovycklef
zakladnazariadenia. Vymeiite uhlikové kefy, ked' sii nosené aZ k znacke stop. Kefy sa musia
Pohybmlynana povrchwzorkyby nemalbyt rychly abysa dosiahol vymenit' v paroch.
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ENCEDECLARATIONF CONFORMITY Are of series production’ and confirm to the following European Directives and are

L . manufacturedn accordancewiththe followingstandardsor standardizediocuments?
We, Vega Trade CompanyLimited,as the responsible ! Y ! Wings 'z N

fact declare Electri t Technical documentation has been supported by: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.

manutacturer deciare tectric router Room 212, 2nd F., Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. MADE IN PRC.
TMProcraftPOB1200H E-mail: vegatools@163.com

3 Authorizedepresentativableto compilehe technicalocumentation
CZ PROHLASEND SHODEES Jsou ze sériové vyroby' a v souladu s témito evropskymi smérnicemi,a vyrobeny v soulad

i ., . nasledujicimhormaminebostandardizovanyndokumenty?

My, VegaTradeCompanyLimited,jakoztozodpovedny L, .
vyrobce prohlasujeme,ze Frézkahorna Technicka dokumentace byla podporena: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.

Room 212, 2nd F., Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC.
TMProcraftPOB1200H VYROBENO V PRC. E-mail: vegatools@163.com

CZECHREPUBLICIMPORTERVEGATOOLSs.r.0.

1C0O: 07594470 DIC: CZ07594470

Sidlo firmy: Krizovnicka 86/6, Staré Mésto, 110 00 Praha.

Sklad a prodejna: Klejnarska 92, 280 02 Kolin IV

Tel: +420778752534 E-mail:info@procraft.czWeb:www.procraft.cz
* Autorizovanasobapovérenachvalovaninechnickedokumentace

SK VYHLASENIED ZHODEES S0 zo sériovejvyroby'a v silades tymitoeurépskymsmernicamia vyrobenév sulades
My, Vega Trade C. Limited. ako zod dn nasledujucimi normami alebo Standardizovanymi dokumentmi: 2
Y, a Trade Company Limited, ako zodpovedny . . .

b hlasuij Frézka horn( Technicka dokumentacia bola podporena: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.
vyrobea vyhlasijeme, ze Freza form Room 212, 2nd F., Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC.
TMProcraftPOB1200H VYROBENO V CLR. E-mail: vegatools@163.com

® Autorizovangastupcachopnypredlozitechnickaokumentaciu
PL DEKLARACJEGODNOﬁCWE Sa produkowane seryjnie' i sa zgodne z nastepujacymi dyrektywami europejskimi,

L. . . wyprodukowano zgodnie z nastepujacymi normami lub znormalizowanymi dokumentami: 2
My, VegaTradeCompanyLimited,jakoodpowiedzialny

éwi ; i Dokumentacje techniczng dostarcza firnkEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
producent oswiadczamy, ze Frezarka krawedziowa 9o 2R iGina 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. WYPRODUKOWANO W P

TMProcraftPOB1200H E-mail: vegatools@163.com

* Upowazniongrzedstawicigosiadajacgostepdodokumentacjechnicznej

BG AEK}]APAU‘M}BA CbOTBETCTBUE CbriacHo aZleHoTO TEXHMYECKO OMMCaHWe OTroBapA Ha BCMYKM MPUIOXKMMM M3UCKBAHMA
Hue. Veaa Trade C Limited CNeH1Te AMPEKTUBM U XapMOHWU3MPaHM CTaHAApPTH, NPOAYKTa' 0TroBaps Ha CTaHAapTuTe:
we, Vega Trade Company Limited, aeknapupame Ha cpod .
exXHuuyecka AokyMeHTtaumsa: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room 212,
JWiHa OTTOBOPHOCT, e EnexTpuveckara obeppeaa 5 4 ™e " B i Y1 (0808 Lingshan Road, Shanghai, PRC. MPOM3BEAEHO B
TMProcraftPOB1200H KUTAN. E-mail: vegatools@163.com

BHOCUTENEnedarTTyncOO/A. Agpecno permctpauusbbarapus;1799 Cocdma,Mnagoct
2,6n.261ABx.2, eT.4,an.12. Aapeaiacknamp cepsusi p. boxypuiegyn.,.Espona“0,
2227, cknagNe15.

3 OTop14314panpep,crasmemoﬁmmo»(e,qa CbCTaBATEXHUYECKAaTAOKYMEHTauMA
RODECLARATIAE DE CONFORMITATE Sunt fabricate in serie si confirma urmatoareledirective europene, sunt fabricate
) ’ . - . in conformitate cu urmatoarele standarde sau documente standardizate: 2
Noi, Vega Trade Company Limited, in calitate de

o % : Documentatia tehnica a fost sustinuta de: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.
producator, declaram Freza electrica Room 212, 2nd F., Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC.
TMProcraftPOB1200H FABRICATE IN RPC. E-mail: vegatools@163.com

* Reprezentantalutorizain masurasa intocmeascdocumentatigehnica
HU CE MEGFELELOSEGIYILATKOZAT Sorozatgyartasban keriil' gyartasra és megfelel a kovetkezd EK direktivak eldirasainak:
R . K L, Kovetkezd szabvanyoknak vagy szabvanyositott dokumentumoknak megfeleléen keriil
Mi, Vega Trade CompanyLimited, mintfelelosgyartd,  gyartasra:2

ezennelkijelentjilkogyaz Elektromosnarogep Miiszaki dokumentacio VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room 212, 2nd F., Building

TMProcraftPOB1200H 11, No. 898 LingshanRoad, Shanghai,PRC. FABRICATHN RPC. E-mail:
vegatools@163.com
3 M lidokument. i Uit % 114 icald

PV

RUCE AEKNTAPALUMEOOTBETCTBUA n L .
JIpon3BOAATCA CEepUIHO! M COOTBETCTBYIOT CMEAYIOWMM EBPOMEMCKMM AUPEKTMBAM, M U3

Msl, Vega Trade Company Limited, Kak OTBETCTBEHHbIragIMBalOTCA B COOTBETCTBMM CO  CEAYIOWMMM  CTaHAapTamu WM
Npou3BOAMTE/Ib 3aABJIAEM, YTO ®p838p 3neKTp14‘-IeCKl/IVtTaHAap-mgmposaHHMMmop(yMeHTaMM: 2

TMProcraftPOB1200H TexHMuecKasa AOKyMeHTauusa npegocTasnisietcs KomnaHuen: VEGATRADE COMPANYLIMIT
agpec.: 0. 212, 2F, B11, Ne 898, JinnrwaHPoaga, LLlaHxai, KHP. MPOM3BEAEHOB
KUTAE E-mail: vegatools@163.com

o o * ABTOPM30BaHHbIAPEACTABUTENEGNOCOBHBIIPEAOCTABUTEEXHUUECKYKIOKYMEHTALMIO
DE CE KONFORMITATSERKLARUNG ) . ) o
Wird serienmaBig hergestellt' und entspricht den folgenden europaischen Richtlinien

Wir, die Vega Trade Company Limited, als sowie wird gemab den folgenden Normen oder standardisierten Dokumenten
verantwortlicher Hersteller, erklaren, dass der gefertigt: 2

elektrische Fraser Die technische Dokumentation wird bereitgestellt von der Firma: VEGA TRADE
TMProcraftPOB1200H COMPANY LIMITED, Adresse: Biiro 212, 2F, B11, Nr. 898, Lingshan Road,

Shanghai, VR China. HERGESTELLT IN CHINA. E-Mail:vegatools@163.com

3 Autorisierter Vertreter, der in der Lage ist, technische Dokumentation

bereitzustellen

CzechRepublic
1: 000000099999999 2011/65/EU
#:2006/42/EC (anditsamendmen2015/863/EU)

s

S.r.0.,

Krizovnick®6/6, 2014/30/EU
Stare Mesto,
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Mr Bao Junhua
ProductiohineManager

( 2&0 Trndca
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