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ROUTER
PRM1019P

Thank you for buying this Ferm product.

By doing so you now have an excellent product,
delivered by one of Europe’s leading suppliers. All
products delivered to you by Ferm are
manufactured according to the highest standards
of performance and safety. As part of our
philosophy we also provide an excellent customer
service, backed by our comprehensive Warranty.
We hope you will enjoy using this product for
many years to come.

&

For your own safety and for the safety of
others, please read these instructions
carefully before using this appliance. It
will help you understand your product
more easily and avoid unnecessary
risks. Keep this instruction manual in a
safe place for future use.

Introduction

The router has been designed for routing of wood
and wood products. Check the machine, for loose
parts and accessories from transport damage.

Contents

Machine specifications
Safety instructions
Assembly

Operation
Maintenance

1. MACHINE SPECIFICATIONS

Technical specifications

arwON =~

Voltage 220-240 V~
Frequency 50/60 Hz

Power input 2200 W

No load speed 9.000-22.000/min
Cutting depth 70 mm

Collet 6mm, 8mm, 12mm
Weight 5.8 kg

Lpa (sound pressure) 97.8+3 dB(A)
Lwa (sound power) 108.8+3 dB(A)
Vibration left handle 2.232+1.5 m/s?
Vibration right handle  2.384+1.5 m/s?

Vibration level

The vibration emission level stated in this
instruction manual has been measured in
accordance with a standardised test given in

EN 60745; it may be used to compare one tool
with another and as a preliminary assessment of
exposure to vibration when using the tool for the
applications mentioned.

- using the tool for different applications, or with
different or poorly maintainted accessories,
may significantly increase the exposure level

- the times when the tool is switched off or when
it is running but not actually doing the job, may
significantly reduce the exposure level

Protect yourself against the effects of vibration by
maintaining the tool and its accessories, keeping
your hands warm, and organizing your work
patterns.

Product information
Fig.A, B, C,D
. On/off switch
Handle
Base plate
Fixing screws for parallel fence
Upper limit knob
Spindle lock
Collet nut
Plunge depth adjustment button
Fast-feed button
0. Stopper pole
1. Clamping lever
2. Plunge depth scale
13. Adjusting wheel for electronic speed control
14. Router bit
15. Fixing screw
16. Guide rod
17. Parallel guide
18. Fixing screw
19. Parallel fence
20. Fine adjusting screw
21. Depth stop revolver
22. Screws
23. Template guide

2. SAFETY INSTRUCTIONS

The following symbols are used in these
instructions for use:

@ Read the instructions carefully.

SxgeeNokwN =
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Danger of life and risk of injury as well
as risk of damage to the machine in
case of non-adherence to the safety
instructions in these instructions of use.

Danger of electric shock.

Remove the plug from the mains socket.

Variable speed control.

Wear ear and eye protection.

YD B> B

W Wear a dust mask.

Additional safety instructions

» Please check workpieces for any obstructions
on the surface of the material, such as
protruding nails etc., to protect the router head.

*  Wait until the router has come to a complete
stop before removing any blocked or routed
material around the cutter. Use a long stick for
this and never your finger.

» Please keep your hands away from the routing
surface.

» Immediately switch off the tool if it starts
producing any unusual noise or starts vibrating
excessively.

» Please check that all parts are secure, tools
are removed etc. before operation.

A

* Immediately throw away old cables or plugs
when they have been replaced by new ones. It
is dangerous to insert the plug of a loose cable
in the wall outlet.

» Only use an approved extension cable suitable
for the power input of the machine. The minimum

Wear protection gloves.

Always check that the power supply
corresponds to the voltage on the rating
plate.

Your machine is double insulated,
therefore no earthwire is required.

conductor size is 1.5 mm2. When using a cable
reel always unwind the reel completely.

complete standstill and the cutter has

A cooled down before replacing a cutter.

3. ASSEMBLY

Router Bit Selection

Depending on processing and application, router

bits are available in the most different designs

and qualities:

» Router bits made of high speed steel (HSS)
are suitable for working with soft materials,
e. g. soft wood and plastic.

» Carbide tipped router bits (HM) are particularly
suitable for hard and abrasive materials, e. g.
hard wood and aluminium.

Prior to mounting an accessory always
unplug the tool.

Wait until the machine has come to a

Mounting and removing cutters

Fig. B

Only use cutters with a shaft diameter which

corresponds with the size of the collet. Only use

cutters which are suited for the maximum speed
of the machine. The cutter diameter should not
exceed the maximum diameter (see ‘Technical
specifications’).

Never tighten the collet nut, if there is no router bit

in the collet; the collet may be damaged.

» Press the spindle lock (6) and turn the collet
nut (7) until it engages in the lock. Keep the
spindle lock pressed during this procedure.
Open the collet nut using the spanner.

Place the cutter shaft in the collet.
Tighten the collet nut so that the cutter is
locked properly.

» Open the collet nut when you want to replace
a cutter.

Adjusting the parallel fence ruler

Fig.A+C

The parallel fence(19) is a useful tool for precision

routing at a fixed distance from the edge of the

workpiece.

» Install the straight guide on the guide holder
with the fixing screw (18).

» Insert the guide holder into the holes in the
tool base and tighten the Fixing screws for
parallel fence (4).

FERM
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» To adjust the distance between the bit and the
straight guide, loosen the fixing screw (18) and
turn the fine adjusting screw ((20) 1.5 mm
per turn).

» Atthe desired distance, tighten the Fixing
screws for parallel fence (4) to secure the
straight guide in place.

Mounting the template guide

Fig. D

The template guide is a handy aid for cutting a

pattern.

* Mount the template guide (23) on the router
base (3) using the screws (22).

4. OPERATION

Switching on and off

Fig. A

» To switch the machine on, press the On/off
switch (1).

» To switch the machine off, press the On/off
switch (1).

Usage tips

» After switching the machine on, make sure the
machine reaches full speed before using it on
the workpiece.

» Clamp the workpiece and make sure that the
workpiece cannot slide from under the
machine during the cutting activities.

* Hold the machine firmly and move it evenly
over the workpiece. Do not force the machine.

»  Only use cutters which do not show any signs
of wear. Worn cutters have a negative effect
on the efficiency of the machine.

» Always switch off the machine first before
removing the plug from the wall socket.

Speed Preselection

The required speed can be preselected with the
thumbwheel. Also during running the rotational
speed can be adjusted.

1 -2 = low speed

3 — 4 = medium speed

5 — 6 = high speed

Max = maximum speed

The required speeds depends on the material and
can be determined by practical testing.
Furthermore router bits with a large diameter
need a lower rotational speed.

Diameter
Router bit

Material Speed stages

Hardwood >20 mm

10 —20 mm

<10 mm

Softwood >20 mm

1
10 — 20 mm 3 -
<10 mm 5

Aluminium

>15 mm 1
<15 mm 1

Plastic >15 mm

1
<15 mm 2—

Height setting of the router column

Fig. A+ E

» The clamping lever (11) is used to set the
maximum height of the router.
The plunge depth is then fixed. This is usually
necessary when using the tool on a special
router table.

* Make sure the router column is not locked.

* The router can be pushed down against the
spring force.
Lock the router column using the clamping lever
The router is now locked and will no longer
return to its original position.

Setting the plunge depth

Fig. A+ E

The plunge depth can be adjusted by using

buttons 8 and 9. If the plunge depth is set

correctly, the groove in question can be routed

accurately to within 0.1 mm.

Place the desired cutter in the rool. The router
can be pushed down against the spring force.

* Push the tool down until the cutter touches the
workpiece, then lock it using the clamping lever

» Turn the stopper pole setting nut counterclock-
wise.

* Lower the stopper pole until it makes contact
with the adjusting bolt. The depth of cut is
indicated on the scale by the depth pointer.

»  While pressing the fast-feed button, raise the
stopper pole until the desired depth of cut is
obtained. Minute depth adjustments can be
obtained by turning the adjusting knob
(1 mm per turn).

» Now, your predetermined depth of cut can be
obtained by loosening the lock lever and then
lowering the tool body until the stopper pole

FERM
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makes contact with the adjusting hex bolt of
the stopper block.

Setting of the upper limit
The upper limit of the tool body can be adjusted
by turning the nylon nut.

A

Adjustment using the revolver- depth stop

Fig. A+ E

The revolver-depth stop enables you to quickly

choose between three different cutting depths.

These are also determined by the adjustment of

the depth stop (10).

For larger routing depths, it is recommended to

carry out several repetitive cuts with lower

removal rates.

» Adjust the required cutting depth by rotating
the revolver-depth stop (21).

5. MAINTENANCE

These machines have been designed to operate
over a long period of time with a minimum of
maintenance. Continuous satisfactory operation
depends upon proper machine care and regular
cleaning.

Do not lower the upper limit nut too low.
The bit will protrude dangerously.

Make sure that the machine is not live
when carrying out maintenance work on
the motor.

Cleaning

Regularly clean the machine housing with a soft
cloth, preferably after each use. Keep the
ventilation slots free from dust and dirt. If the dirt
does not come off use a soft cloth moistened with
soapy water. Never use solvents such as petrol,
alcohol, ammonia water, etc. These solvents may
damage the plastic parts.

Troubleshooting
Please find some potential causes and solutions
to possible failure.

1 The operating switch is switched on, but
the motor is not working

* The electric circuit is broken
* Have the electric circuit repaired

* Wires in the mains plug or in the socket are loose
* Have socket and plug checked or repaired

* The switch is faulty
* Have the switch repaired

2 Router runs slowly
* Blunt or damaged cutter
* Re-sharpen or replace cutter
e Variable speed set low
* Increas variable speed
* Motor is overloaded
* Reduce pushing force on router

3 Excessive vibration
« Bent cutter shank
* Replace cutter

4 Sparks inside the housing
» Carbon brushes are worn
* Replace the carbon brushes

Faults

Should a fault occur, e.g. after wear of a part,
please contact the adress on the warranty card.
Included you find an exploded view showing the
parts that can be ordered.

ENVIRONMENT

In order to prevent the machine from damage
during transport, it is delivered in a sturdy
packaging. Most of the packaging materials can
be recycled. Take these materials to the
appropriate recycling locations.

A

Only for EC countries

Do not dispose of power tools into domestic waste.
According to the European Guideline 2012/19/EU
for Waste Electrical and Electronic Equipment
and its implementation into national right, power
tools that are no longer usable must be collected
separately and disposed of in an environmentally
friendly way.

WARRANTY

The guarantee conditions can be found on the
separately enclosed guarantee card.

Faulty and/or discarded electrical or
electronic apparatus have to be collected
at the appropriate recycling locations.

The product and the user manual are subject to
change. Specifications can be changed without
further notice.
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OBERFRASE
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Vielen Dank fir den Kauf dieses Ferm Produkts.
Hiermit haben Sie ein ausgezeichnetes Produkt
erworben, dass von einem der fiihrenden
Lieferanten Europas geliefert wird.

Alle von Ferm an Sie gelieferten Produkte sind
nach den héchsten Standards von Leistung und
Sicherheit gefertigt. Teil unserer Firmenphilosophie
ist es auch, lhnen einen ausgezeichneten
Kundendienst anbieten zu kénnen, der von
unserer umfassenden Garantie unterstiitzt wird.
Wir hoffen, dass Sie viele Jahre Freude an
diesem Produkt haben.

@

Lesen Sie zu lhrer eignen Sicherheit und
zur Sicherheit anderer diese
Anweisungen vor der Anwendung dieses
Geréts sorgféltig durch. Diese helfen
Ihnen dabei, Ihr Produkt besser zu
verstehen und unnétige Risiken zu
vermeiden. Heben Sie dieses
Anweisungshandbuch fiir die spétere
Nutzung an einem sicheren Ort auf.

Einfiihrung

Die Frasmaschine ist zum Frasen von Holz und
Holzprodukten geschaffen worden. Uberpriifen
Sie die Maschine auf lockere Teile und durch
Transport beschadigtes Zubehor.

Inhalt

Maschinendaten
Sicherheitsanweisungen
Montage

Bedienung

Wartung

1. MASCHINENDATEN

Technische Daten

arwON~

Spannung 220-240 V~
Frequenz 50/60 Hz
Leistungsbedarf 2200 W
Leerlaufdrehzahl 9000-220000/min
Schnitttiefe 70 mm
Spannzange 6mm,8mm,12mm
Gewicht 5.8 kg

Lpa (Schalldruckpegell)  97.8+3 dB(A)
Lwa (Schallleistungspegel) 108.8+3 dB(A)
Schwingung linker Griff 2.232+1.5 m/s?
Schwingung rechter Griff ~ 2.384+1.5 m/s?

Vibrationsstufe

Die im dieser Bedienungsanleitung angegebene
Vibrationsemissionsstufe wurde mit einem
standardisierten Test gemal EN 60745 gemessen;
Sie kann verwendet werden, um ein Werkzeug mit
einem anderen zu vergleichen und als vorlaufige
Beurteilung der Vibrationsexposition bei Verwendung
des Werkzeugs fir die angegebenen
Anwendungszwecke

- die Verwendung des Werkzeugs fur andere
Anwendungen oder mit anderem oder schlecht
gewartetem Zubehor kann die Expositions-stufe
erheblich erhdhen

- Zeiten, zu denen das Werkzeug ausgeschaltet ist,
oder wenn es lauft aber eigentlich nicht eingesetzt
wird, kdnnen die Expositionsstufe erheblich
verringern

Schutzen Sie sich vor den Auswirkungen der Vibration
durch Wartung des Werkzeugs und des Zubehérs,
halten Sie lhre Hande warm und organisieren Sie
Ihren Arbeitsablauf

Produktinformationen
Abb.A, B, C, D

1. An-/Ausschalter

2. Griff

3. Bodenplatte

4. Befestigungsschrauben fur Anschlag
5. Oberer Begrenzungsknopf
6. Spindelsperre

7. Spannmutter

8. Einstellknopf fiir Tauchtiefe
9. Schnellvorschub-Taste

10. Anschlagstange

11. Klemmhebel

12. Skala fir Tauchtiefe

13. Einstellrad fiir elektronische Drehzahlreglung
14. Fraserbit

15. Befestigungsschraube
16. Fuhrungsstange

17. Parallelanschlaglineal

18. Befestigungsschraube
19. Parallelanschlag

20. Feineinstellschraube

21. Tiefenanschlagrevolver
22. Schrauben

23. Schablonenfiihrung
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2. SICHERHEITSANWEISUNGEN i

Die folgenden Symbole werden in diesen
Anweisungen verwendet:

Lesen Sie die Anweisungen sorgféltig
durch.

Lebens- und Verletzungsgefahr sowie
Maschinenschadengefahr, wenn die in
dieser Gebrauchsanweisung
gegebenen Sicherheitsanweisungen
nicht befolgt werden.

Stromschlaggefahr.

> B3

Ziehen Sie den Netzstecker aus der
Steckdose.

Drehzahlsreglung.

Tragen Sie einen Ohr- und
Augenschutz.

Tragen Sie eine Staubmaske.

“z O @ £ P

Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Zusatzliche Sicherheitsanweisungen

+ Uberpriifen Sie bitte die Werkstiicke auf
irgendwelche Behinderungen an der
Materialoberflache wie hervorstehende Nagel
usw., um den Kopf der Frasmaschine zu
schitzen.

»  Warten Sie, bis die Frasmaschine vollig zum
Stillstand gekommen ist, bevor Sie blockiertes
oder abgefrastes Material um den Fraser
herum entfernen.

Benutzen Sie dazu eine lange Stange und
niemals lhre Finger.

+ Halten Sie lhre Hande von der Frasflache fern.

Schalten Sie die Maschine sofort aus, wenn
sie beginnt, ein ungewohnliches Gerausch zu
erzeugen oder zu stark zu schwingen.

+ Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahmen bitte,
ob alle Teile sicher sind, die Werkzeuge
entfernt worden sind usw.

A

Ihre Maschine ist doppelt isoliert,
n deshalb ist keine Erdung erforderlich.

Uberpriifen Sie immer, ob die
Stromversorgung der Spannung auf
dem Leistungsschild entspricht.

»  Werfen Sie alte Kabel und Stecker sofort weg,
wenn sie durch neue ersetzt worden sind. Es
ist gefahrlich, den Stecker lockerer Kabel in
die Wandsteckdose zu stecken.

» Verwenden Sie nur ein genehmigtes
Verlangerungskabel, das fir den
Leistungsbedarf der Maschine geeignet ist.
Der minimale Leiterquerschnitt betragt 1,5
mm2. Wenn Sie eine Kabelrolle benutzen,
wickeln Sie sie immer vollstandig aus.

Fréaser abgekiihlt hat, bevor der Fréaser

gewechselt wird.
3. MONTAGE

Auswahl des Langlochbohrers

In Abhangigkeit von der Bearbeitung und
Anwendung gibt es Langlochbohrer in den
verschiedensten Bauweisen und Qualitaten:
Langlochbohrer aus Schnellarbeitsstahl (HSS)
sind fir die Bearbeitung von weichen Stoffen wie
Holz und Plastik geeignet.

Langlochbohrer mit Hartmetallschneide (HM)
sind besonders fiir harte und scheuernde Stoffe
wie Hartholz und Aluminium geeignet.

Bevor Sie Zubehdr montieren, sorgen
Sie dafiir, dass das Gerét vom
Stromnetz genommen ist.

Warten Sie, bis die Maschine véllig zum
Stillstand gekommen ist und sich der

Montage und Demontage der Fraser

Abb. B

Benutzen Sie nur Fraser mit einem
Wellendurchmesser, der der Grof3e der
Spannzange entspricht. Benutzen Sie nur Fraser,
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die fir die maximale Drehzahl der Maschine
geeignet sind. Der Durchmesser des Frasers
sollte den maximalen Durchmesser nicht
Uberschreiten (siehe ‘Technische Daten’).
Ziehen Sie die Spannmutter niemals fest, wenn
kein Langlochbohrer in der Spannzange ist. Die
Spannzange kann beschadigt werden.

» Dricken Sie die Spindelsperre (6) und drehen
die Spannmutter (7), bis sie in die Sperre
einrastet. Halten Sie wahrend dieses
Vorgangs die Spindelsperre gedriickt.

» Losen Sie die Spannmutter mit dem
Schraubenschlissel.

» Fuhren Sie die Welle des Frasers in die
Spannzange.

» Ziehen Sie die Spannmutter fest, so dass der
Fraser gut verriegelt ist.

» Losen Sie die Spannmutter, wenn Sie einen
Fraser wechseln mochten.

Einstellung des Parallelanschlaglineals
Abb.A+C

Der Parallelanschlag (19) ist ein nltzliches
Werkzeug zum Préazisionsfrasen in einem festen
Abstand von der Kante des Werkstlcks.

* Montieren Sie die gerade Fihrung mit der
Befestigungsschraube am Fuhrungshalter
(18).

» Fuhren Sie den Fuhrungshalter in die Locher
in der Werkzeugbasis ein und ziehen Sie die
Befestigungsschrauben fiir den
Parallelanschlag (4) fest.

* Um den Abstand zwischen dem Bit und der
geraden Flhrung einzustellen, 16sen Sie die
Befestigungsschraube (18) und drehen Sie
die Feineinstellschraube ((20) um 1,5 mm pro
Umdrehung).

» Ziehen Sie im gewinschten Abstand die
Befestigungsschrauben fiir den
Parallelanschlag (4) fest, um die gerade
Flhrung zu sichern.

Montage der Schablonenfiihrung

Abb. D

Die Schablonenfiihrung ist eine nitzliche Hilfe
zum Frasen eines Musters.

» Bringen Sie die Schablonenfiihrung (23) mit
den Schrauben (22) am Unterteil (3) der
Frasmaschine an.

4. BEDIENUNG

Ein- und Ausschalten (Abb. A1)

* Zum Einschalten der Maschine driicken Sie
den Ein-/Ausschalter (1).

* Zum Ausschalten der Maschine driicken Sie
den Ein-/Ausschalter (1).

Tipps zur Anwendung

* Nachdem die Maschine angeschaltet worden
ist, Uberzeugen Sie sich davon, dass sie die
volle Drehzahl erreicht, bevor Sie sie am
Werkstlick anwenden.

* Klemmen Sie das Werkstiick fest, und
Uberzeugen Sie sich davon, dass das
Werkstlick beim Frasen nicht unter der
Maschine wegrutschen kann.

+ Halten Sie die Maschine fest, und bewegen
Sie sie gleichmalig uber das Werksttick.
Wenden Sie keine Gewalt auf die Maschine
an.

* Verwenden Sie nur Fraser, die keine Zeichen
von Verschlei® aufweisen. Verschlissene
Fraser haben einen negativen Einfluss auf die
Wirksamkeit der Maschine.

» Schalten Sie die Maschine immer erst aus,
bevor Sie den Stecker aus der Steckdose
ziehen.

Drehzahlvoreinstellung

Die erforderliche Drehzahl kann mittels
Randelrad voreingestellt werden. Die Drehzahl
kann auch wahrend des Betriebs eingestellt
werden.

1 - 2 = niedrige Drehzahl
3 - 4 = mittlere Drehzahl
5 - 6 = hohe Drehzahl
Max = maximale Drehzahl

Die erforderliche Drehzahl ist abhangig vom
Material und kann durch Erprobung in der Praxis
ermittelt werden. Weiterhin erfordern
Langlochbohrer mit groRem Durchmesser eine
geringere Drehzahl.

Material Durchmesser [Drehzahlstufen
Langlochbohrer

Hardholz >20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max

10
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\Weichholz >20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
5—m

<10 mm

>15 mm
<15 mm

Aluminium

==

Plastik >15 mm

1=
<15 mm 2 —

WIN| N

Wenn Sie flr langere Zeit mit niedriger Drehzahl
gearbeitet haben, lassen Sie die Maschine
abkuhlen, indem Sie diese einige Minuten ohne
Last bei hoher Drehzahl laufen lassen.

Hoheneinstellung der Frasmaschinenséaule
Abb. A+E

Der Klemmhebel (11) wird zur Einstellung der
maximalen Hohe der Frasmaschine benutzt.
Dann wird die Tauchtiefe fest eingestellt. Das ist
gewohnlich nétig, wenn das Werkzeug auf einem
speziellen Frasmaschinentisch benutzt wird.
Uberzeugen Sie sich davon, dass der
Frasmaschinentisch nicht verriegelt ist.

Die Frasmaschine kann gegen die Federkraft
nach unten gedriickt werden.

Verriegeln Sie die Frasmaschinensaule mit dem
Klemmhebel.

Jetzt ist die Frasmaschine verriegelt und kehrt
nicht mehr in ihre Ausgangsstellung zurtick.

Einstellung der Tauchtiefe

Abb. A+E

Die Tauchtiefe kann mit den Knépfen 8 und 9
eingestellt werden. Wenn die Tauchtiefe richtig
eingestellt ist, kann die betreffende Kerbe mit
einer Genauigkeit von weniger als 0,1 mm
gefrast werden.

Einstellung der oberen Grenze
Die obere Grenze des Werkzeugkorpers ist durch
Drehen der Nylonmutter einstellbar.

A\

» Setzen Sie den gewlnschten Fraser in das
Werkzeug ein. Der Fraser kann gegen die
Federkraft heruntergedrickt werden.

* Dricken Sie das Werkzeug nach unten, bis der
Fraser das Werkstiick berihrt, und verriegeln
Sie es dann mit dem Klemmhebel.

» Drehen Sie die Einstellmutter der
Anschlagstange gegen den Uhrzeigersinn.

Senken Sie die obere egrenzungsmutter
nicht zu tief ab.Das Bit steht sonst
gefahrlich hervor.

» Senken Sie die Anschlagstange ab, bis sie die
Einstellschraube beriihrt. Die Schnitttiefe wird
durch den Tiefenzeiger auf der Skala
angezeigt.

» Halten Sie die Schnellvorschub-Taste gedriickt
und heben Sie die Anschlagstange an, bis die
gewilinschte Schnitttiefe erreicht ist. Prazise
Tiefeneinstellungen kénnen durch Drehen des
Einstellknopfes (1 mm pro Umdrehung)
erreicht werden.

» Jetzt kann lhre vorbestimmte Schnitttiefe durch
Losen des Verriegelungshebels und
anschliefendes Absenken des
Werkzeugkorpers erreicht werden, bis die
Anschlagstange die Sechskant-
Einstellschraube des Anschlagblocks beriihrt

Grobeinstellung:

* Lesen Sie den Wert von der Skala (12) ab.

* Losen Sie Knopf 9.

* Drehen Sie Knopf 8 und lesen den Wert noch
einmal von der Skala ab.
Die Differenz zwischen den beiden Werten ist
die Tauchtiefeneinstellung. Zum Beispiel:
Wenn der Wert auf der Skala (12) in der
Nulleinstellung 8,5 ist und der Wert 7,0 ist,
nachdem Knopf (8) gedreht worden ist, dann
ist die Tauchtiefe auf 1,5 cm eingestellt
worden.

» Ziehen Sie Knopf 9 wieder fest.

Einstellung mit Revolvertiefenanschlag

Abb. A+E

Der Revolvertiefenanschlag erméglicht lhnen,
schnell zwischen drei verschiedenen Schnitttiefen
auszuwahlen. Diese werden auch von der
Einstellung des Tiefenanschlags (10) bestimmt.
Bei groReren Frastiefen ist zu empfehlen,
mehrere Schnitte mit geringeren Abschneide-
leistungen auszufiihren.

» Stellen Sie die erforderliche Schnitttiefe ein,
indem Sie den Revolvertiefenaanschlag (21)
drehen.

Uberzeugen Sie sich davon, dass die
Maschine nicht unter Strom steht, wenn
Sie Wartungsarbeiten am Motor
ausfiihren.
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Diese Maschinen sind so gebaut, dass sie
langere Zeit mit einem Minimum an Wartung
arbeiten. Der dauerhafte und zufriedenstellende
Betrieb hangt von der richtigen Maschinenpflege
und regelmafigen Reinigung ab.

Reinigung

Reinigen Sie das Gehause der Maschine
regelmaBig mit einem weichen Tuch, besonders
nach jeder Anwendung. Halten Sie die
Bellftungsoffnungen staub- und schmutzfrei.
Wenn sich der Schmutz nicht I6sen Iasst,
nehmen Sie ein weiches Tuch, das mit
Seifenwasser befeuchtet ist. Verwenden Sie
niemals Losungsmittel wie zum Beispiel Benzin,
Alkohol, Ammoniakwasser und so weiter. Diese
Losungsmittel kdnnen die Kunststoffteile
beschadigen.

Fehlersuche
Unterstehend finden Sie einige mdgliche
Ursachen und Lésungen fiir mogliche Fehler.

1 Der Schalter ist angeschaltet, aber der
Motor lauft nicht

» Der elektrische Stromkreis ist unterbrochen
» Lassen Sie den Stromkreis reparieren

* Die Kabel am Netzstecker oder in der
Steckdose sind locker
» Lassen Sie die Steckdose und den Stecker

liberpriifen oder reparieren

* Der Schalter ist schadhaft

» Lassen Sie den Schalter reparieren

2 Die Frasmaschine lauft langsam
» Stumpfer oder beschadigter Fraser
» Schérfen oder wechseln Sie den Fréaser
* Drehzahl niedrig eingestellt
» Erhéhen Sie die Drehzahl
» Motor ist Uberlastet
» Verringern Sie die Druckkraft auf die
Frdsmaschine

3 Starke Schwingung
» Vorbogener Fraserschenkel
» Wechseln Sie den Fréser

4 Funken im Gehduse
» Kohlebiirsten sind verschlissen
» Wechseln Sie die Kohleblirsten

Fehler

Bei Fehlern oder Problemen, beispielsweise
durch Abnutzung eines Teils, wenden Sie sich
bitte an die Service-Adresse, die Sie auf der

Garantiekarte finden. Im Anhang finden Sie eine
Explosionsdarstellung, auf der die Teile zu sehen
sind, die bestellt werden kénnen.

UMWELTSCHUTZ

Damit die Maschine beim Transport nicht
beschadigt wird, wird sie in einer stabilen
Verpackung ausgeliefert. Die meisten
Verpackungsmaterialien kdnnen recycelt werden.
Bringen Sie diese Materialien an entsprechende

Recyclingstellen.
miissen an entsprechenden
Recyclingsstellen gesammelt werden.

Nur fiir EG-Lander

Entsorgen Sie Elektrowerkzeuge nicht tiber den
Hausmdill. Entsprechend der Europaischen
Richtlinie 2012/19/EU fiir Elektro- und
Elektronikschrott sowie der Einfiihrung in das
nationale Recht mussen Elektrowerkzeuge, die
nicht mehr im Gebrauch sind, getrennt
gesammelt und umweltfreundlich entsorgt
werden.

GARANTIE

Die Garantiebedingungen finden Sie auf der
gesondert beigefiigten Garantiekarte.

Fehlerhafte und/oder ausrangierte
elektrische oder elektronische Geréte

Das Produkt und das Benutzerhandbuch kénnen
geandert werden. Die technischen Daten kdnnen
ohne Vorankindigung geandert werden.

12
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BOVENFREES
PRM1019P

Hartelijk dank voor de aanschaf van dit Ferm
product. Hiermee heeft u een uitstekend product
aangeschaft van één van de toonaangevende
Europese distributeurs. Alle Ferm producten
worden gefabriceerd volgens de hoogste
prestatie- en veiligheidsnormen.

Deel van onze filosofie is de uitstekende
klantenservice die wordt ondersteund door onze
uitgebreide garantie. Wij hopen dat u vele jaren
naar tevredenheid gebruik zult maken van dit
product.

&

Lees, voor uw eigen veiligheid en de
veiligheid van anderen, deze instructies
zorgvuldig voordat u dit apparaat gaat
gebruiken. Zo leert u het apparaat beter
kennen en vermijdt u onnodige risico’s.
Bewaar deze gebruiksaanwijzing goed
voor toekomstig gebruik.

Introductie

De bovenfrees is ontworpen voor het frezen van
hout en houtproducten. Controleer de machine
op loszittende onderdelen of beschadigingen als
gevolg van het transport.

Inhoud

. Machinespecificaties
. Veiligheidsinstructies
. Montage

. Gebruik

. Onderhoud

1. MACHINESPECIFICATIES

Technische specificaties

abbwnNn -~

Voltage 220-240 V~
Frequentie 50/60 Hz
Opgenomen vermogen 2200 W
Nullasttoerental 9000-220000/min
Freesdiepte 70 mm
Spantang 6mm,8mm,12mm
Gewicht 5.8 kg

Lpa (geluidsdrukniveau) 97.8+3 dB(A)
Lwa (geluidsvermogenniveau) 108.8+3 dB(A)
Vibratie linker handvat 2.232+1.5 m/s?
Vibratie rechter handvat 2.384+1.5 m/s?

Trillingsniveau

Het trillingsemissieniveau, dat in deze
gebruiksaanwijzing wordt vermeld, is gemeten in
overeenstemming met een gestandaardiseerde
test volgens EN 60745; deze mag worden
gebruikt om twee machines met elkaar te
vergelijken en als voorlopige beoordeling van de
blootstelling aan trilling bij gebruik van de
machine voor de vermelde toepassingen.

- gebruik van de machine voor andere
toepassingen, of met andere of slecht
onderhouden accessoires, kan het
blootstellingsniveau aanzienlijk verhogen.

- wanneer de machine is uitgeschakeld of
wanneer deze loopt maar geen werk verricht,
kan dit het blootstellingsniveau aanzienlijk
reduceren.

Bescherm uzelf tegen de gevolgen van trilling
door de machine en de accessoires te
onderhouden, uw handen warm te houden en uw
werkwijze te organiseren.

Productinformatie

Afb..A,B,C, D

1. Aan/uit schakelaar

2. Handgreep

3. Basisplaat

4. Bevestigingsschroeven van de parallelgeleider

5. Knop bovenste limiet

6. Spindelvergrendeling

7. Freeshoudermoer

8. Freesdiepte instelknop

9. Knop voor snelle aanvoer

10. Stopperhouder

11. Klemhendel

12. Freesdiepte schaalaanduiding

13. Aanpasknop voor elektronische
snelheidscontrole

14. Freesbit

15. Bevestigingsschroef

16. Geleidestang

17. Parallelgeleider liniaal

18. Bevestigingsschroef

19. Parallelle langsgeleiding

20. Schroef voor fijnafstelling

21. Dieptemaat

22. Schroeven

23. Malgeleider

FERM
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2. VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

In deze gebruiksaanwijzing worden de volgende
symbolen gebruikt:

@ Lees de instructies zorgvuldig.
f Levensgevaar en risico op

verwondingen evenals risico de
machine te beschadigen wanneer u de
veiligheids-instructies in deze
handleiding niet opvolgt.

Gevaar voor een elektrische schok.

A\

@ Variabele snelheidsregeling.

Haal de stekker uit de wandcontactdoos.

Draag oor- en oogbescherming.

Draag een stofmasker.

Ao/
% Draag beschermende handschoenen.

Extra veiligheidsinstructies

» Controleer het werkstuk op belemmeringen op
het oppervlak van het materiaal, zoals
uitstekende spijkers enz., om de kop van de
frees te beschermen.

»  Wacht tot de frees volledig tot stilstand is
gekomen voordat u blokkerend of gefreesd
materiaal rond de frees verwijderd. Gebruik
nooit uw vinger hiervoor maar een lange stok.

* Houd uw handen uit de buurt van het te frezen
oppervlak.

» Schakel het apparaat onmiddellijk uit wanneer

het een ongebruikelijk geluid produceert of
sterk vibreert.

+ Controleer voor gebruik of alle onderdelen
vast zitten, gereedschap is verwijderd enz.

A

Controleer altijd of het voltage dat
vermeld staat op het apparaat
overeenkomt met het elektriciteitsnet.

Uw machine is dubbel geisoleerd,
aarding is daarom niet nodig.

» Gooi oude elektriciteitsnoeren of stekkers
altijd meteen weg nadat deze door nieuwe
vervangen zijn. Het is gevaarlijk om de
stekker van een beschadigd of los netsnoer in
het wandcontact te steken.

» Gebruik alleen goedgekeurde verlengkabels
voor de machine. De minimum doorsnede van
de aders moet 1,5 mm? zijn. Wanneer u een
kabelhaspel gebruikt moet deze altijd geheel
ontrold zijn.

Verwijder altijd de stekker uit het
wandcontact voordat u een accessoire
wilt gaan plaatsen.

Wacht tot de machine volledig tot
stilstand is gekomen en de frees is

afgekoeld voordat u de frees gaat

vervangen.
3. MONTAGE

Freesselectie

Afhankelijk van de toepassing en het gebruik zijn
vrezen verkrijgbaar in de meest uiteenlopende
kwaliteiten en vormen:

Frezen gemaakt van high speed steel (HSS) zijn
geschikt voor bewerking van zachte materialen,
bijv. zacht hout en kunststof.

Hard metalen (HM) frezen zijn bij uitstek geschikt
voor harde materialen, bijv. hardhout en
aluminium.

Het plaatsen en verwijderen van frezen

Afb. B

Gebruik alleen frezen met een asdiameter die
overeenkomt met de freeshouder. Gebruik alleen
frezen die geschikt zijn voor de maximale
snelheid van deze machine. De freesasdiameter

14
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mag niet groter zijn dan de maximale diameter
(zie ‘“Technische specificaties’).

Draai de freeshoudermoer nooit aan zonder dat
er een frees in de houder zit; de houder kan
hierdoor beschadigd raken.

» Druk op de spindelvergrendeling (6) en draai
de freeshoudermoer (7) tot deze in de
vergrendeling grijpt. Houd tijdens deze
procedure de spindelvergrendeling ingedrukt.

* Open de freeshoudermoer met een moersleutel.

» Plaats de freesas in freeshouder.

» Draai de freeshoudermoer aan zodat de frees
goed vast zit.

» Draai de freeshoudermoer los wanneer u de
frees wilt vervangen.

De parallelgeleider aanpassen

Afb.A+C

De parallelgeleider (19) is een handig hulpstuk bij
het nauwkeurig frezen op een vaste afstand van
de rand van een werkstuk.

» Installeer de rechte geleider met de
bevestigingsschroef (18) op de geleiderhouder.

+ Steek de geleiderhouder in de gaten in de
grondplaat van het gereedschap en zet de
bevestigingsschroeven voor de parallelle
langsgeleiding (4) vast.

* U kunt de afstand tussen het bit en de rechte
geleider afstellen door de bevestigingsschroef
(18) los te draaien en de schroef (20) voor
fijnafstelling te draaien(1,5 mm per slag).

+ Zet op de gewenste afstand de
bevestigingsschroeven voor de parallelle
langsgeleiding (4) vast zodat de rechte
geleider op z‘n plaats vast komt te zitten.

De malgeleider bevestigen

Afb.D

De malgeleider is een handig hulpstuk om een
patroon te frezen.

» Bevestig de malgeleider (23) op de
bodemplaat (3) met behulp van de schroeven
(22).

4. GEBRUIK

In- en uitschakelen (Afb. A1)

» Schakel het apparaat in door op de Aan/Uit-
schakelaar (1) te drukken.

» Schakel het apparaat uit door op de Aan/
Uit-schakelaar (1) te drukken.

Gebruikstips

* Na het inschakelen van de machine dient u te
controleren of de machine de maximale
snelheid heeft bereikt voordat u het werkstuk
gaat bewerken.

* Klem het werkstuk vast en zorg ervoor dat het
niet kan wegschieten wanneer u aan het
frezen bent.

* Houd de machine stevig vast en beweeg het
gelijkmatig over het werkstuk. Druk niet op de
machine.

» Gebruik geen frezen die tekenen van slijtage
vertonen. Versleten frezen hebben een
negatief effect op de efficiéntie van de
machine.

» Schakel na gebruik altijd eerst de machine uit
voordat u de stekker uit het wandcontact
haalt.

Snelheidinstelling

De gewenste snelheid kan vooraf worden
ingesteld met de draaiknop. De snelheid kan ook
tijdens het frezen worden gewijzigd.

1 —2 = lage snelheid

3 — 4 = gemiddelde snelheid
5 — 6 = hoge snelheid

Max = maximale snelheid

De gewenste snelheid is afhankelijk van het
materiaal en kan worden vast gesteld door een
test. Verder vereisen frezen met een grotere
diameter een lagere rotatiesnelheid.

Diameter Snelheid

frezen

Materiaal

Hard hout >20 mm 1
10 — 20 mm 3 —
5

<10 mm

Zacht hout >20 mm 1
10 — 20 mm 3 —
5

<10 mm

>15 mm
<15 mm

Aluminium

>15 mm
<15 mm

Plastic
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Hoogte-instelling van de freeskolom

Afb. A+E

De klemhendel (11) wordt gebruikt om de
maximale hoogte mee in te stellen.

De freesdiepte is daarmee ingesteld. Dit is
gebruikelijk wanneer u de frees op een speciale
freestafel gebruikt.

Denk erom dat de freeskolom niet vergrendeld is.
De frees kan omlaag worden gedrukt, hierbij
drukt u de veren in.

Vergrendel de freeskolom met behulp van de
klemhendel.

De frees is nu vergrendelt en zal niet meer
omhoog veren.

De freesdiepte instellen

Afb. A+E

De freesdiepte kan worden ingesteld met behulp
van de knoppen 8 en 9. Wanneer de freesdiepte
juist is ingesteld, kunt u de groef uitfrezen met
een nauwkeurigheid van minder dan 0,1 mm.

De bovenste limiet instellen
U kunt de bovenste limiet van het gereedschap
afstellen door de nylon moer te draaien.

A\

» Plaats de gewenste freesbit in de liniaal. U
kunt de frees tegen de veerkracht in omlaag
duwen.

* Duw het gereedschap omlaag tot de frees het
werkstuk raakt, breng vervolgens de
vergrendeling aan met de klemhendel

* Draai de stelmoer van de stopperhouder naar
links.

* Breng de stopperhouder omlaag tot deze
contact maakt met de stelbout. De freesdiepte
wordt door de diepteaanwijzer op de
schaalverdeling aangegeven.

* Breng, terwijl u de knop voor de snelle aanvoer
ingedrukt houdt, de stopperhouder omhoog tot
de gewenste freesdiepte is bereikt. U kunt heel
kleine diepte-aanpassingen bereiken door de
stelknop te draaien (1 mm per slag).

Nu kunt u de van tevoren bepaalde diepte
bereiken door de vergrendelhendel los te
draaien en vervolgens het gereedschap
omlaag te brengen tot de stopperhouder
contact maakt met de zeskantige stelbout van
het stopperblok.

Draai de moer van de bovenste limiet
niet te ver omlaag. De freesbit zal dan
gevaarlijk uitsteken

Aanpassingen met behulp van de dieptemaat
Afb. A+E

De dieptemaat maakt het mogelijk om snel te
kiezen uit drie verschillende freesdieptes. Deze
kunnen tevens worden ingesteld met de
diepteaanslag (10).

Voor grotere freesdiepten bevelen wij het aan om
meerdere malen te frezen met steeds grotere
diepte-instellingen.

» Pas de gewenste freesdiepte aan met behulp
van de dieptemaat (21).

5. ONDERHOUD

Deze machines zijn ontworpen om gedurende
een lange tijd te functioneren met een minimum
aan onderhoud. Regelmatige reiniging en een
adequate zorg zijn bepalend voor een continu
naar tevredenheid werkende machine.

Controleer of de stekker uit het
wandcontact is verwijderd voordat u
onderhoud aan de motor van de
machine gaat plegen.

Reinigen

Reinig de behuizing van de machine regelmatig
met een zachte doek, bij voorkeur na ieder
gebruik. Houd de ventilatieopeningen vrij van stof
en vuil. Gebruik wanneer het vuil moeilijk te
verwijderen is een zachte doek die met wat
zeepwater bevochtigd is. Gebruik geen
oplosmiddelen zoals benzine, alcohol, ammoniak,
enz. Deze oplosmiddelen kunnen de
kunststofonderdelen beschadigen.

Probleemoplossingen
Hieronder vindt u mogelijke oorzaken en
oplossingen van storingen.

1 Het apparaat is ingeschakeld, maar de
motor draait niet
De stroomketen is onderbroken
» Laat de stroomketen repareren
» Erzijn losse draden in de stekker of het
wandcontact
» Laat de stekker of het wandcontact
repareren
De schakelaar is defect
» Laat de schakelaar repareren
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2 De frees draait langzaam
Botte of beschadigde frees
» Vervang de frees of laat deze slijpen
» Variabele snelheid is ingesteld op laag
* Verhoog de variabele snelheid
* Motor is overbelast
» Verminder de neerwaartse druk op de frees

3 Buitensporige trillingen
Verbogen freesschacht
* Vervang de frees

4 Vonken binnen de behuizing
Versleten koolborstels
* Vervang de koolborstels

Defecten

Neem in het geval van een storing, bijv. slijtage
van een onderdeel, contact op met het adres op
het garantiebewijs. Bijgesloten vind u een
overzicht van alle onderdelen die kunnen worden
besteld.

MILIEU

Om te voorkomen dat de machine beschadigd
raakt gedurende het transport dient het stevig
verpakt te worden. De meeste
verpakkingsmaterialen kunnen worden
gerecycled. Breng deze materialen naar de juiste
inzamelingspunten.

hi4

Kapotte of afgedankte elektrische of
elektronische apparaten moeten worden
aangeboden bij een afvalscheiding-
station.

Uitsluitend voor EG-landen

Werp elektrisch gereedschap niet weg bij het
huisvuil. Volgens de Europese Richtlijn 2012/19/EU
voor Afgedankte Elektrische en Elektronische
Apparatuur en de implementatie ervan in nationaal
recht moet niet langer te gebruiken elektrisch
gereedschap gescheiden worden verzameld en
op een milieuvriendelijke wijze worden verwerkt.

GARANTIE

De garantievoorwaarden kunt u vinden op het
apart bijgesloten garantiebewijs.

Het product en de gebruikershandleiding zijn
onderhevig aan wijzigingen. Specificaties kunnen
zonder opgaaf van redenen worden gewijzigd.

DEFONCEUSE
PRM1019P

Merci pour votre achat de ce produit Ferm.

Vous disposez maintenant d’'un excellent produit,
proposé par I'un des principaux fabricants
européens. Tous les produits que vous fournit Ferm
sont fabriqués selon les normes les plus exigeantes
en matiere de performances et de sécurité.
Complété par notre garantie tres compléte,
I'excellence de notre service clientéle forme
également partie intégrante de notre philosophie.
Nous espérons que vous profiterez longtemps

de ce produit.

&

Pour votre sécurité pour la sécurité des
autres personnes, veuillez lire
attentivement ces instructions avant
d'utiliser I'appareil. Cela vous aidera a
comprendre mieux votre produit et a
éviter les risques inutiles. Conservez de
manuel d’instructions en lieu sar pour
toute utilisation ultérieure.

Introduction

La défonceuse a été congue pour le fraisage du
bois et des produits en bois. Vérifiez que la
machine, les pieces et accessoires n'ont pas été
endommagées pendant le transport.

Table des matiéres
Informations sur I'appareil
Consignes de sécurité
Montage

Fonctionnement
Entretien

1. INFORMATIONS SUR

Caractéristiques techniques

arLON =~

Tension 220-240 V~
Fréquence 50/60 Hz
Puissance absorbée 2200 W
Vitesse a vide 9000-220000/min
Profondeur de coupe 70 mm
Mandrin 6mm,8mm,12mm
Poids 5.8 kg

Lpa (pression acoustique) 97.8+3 dB(A)
Lwa (puissance acoustique) 108.8+3 dB(A)
Vibration poignée gauche 2.232+1.5 m/s?
Vibration poignée droite 2.384+1.5 m/s?
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Niveau de vibrations

Le niveau de vibrations émises indiqué en ce
manuel d’instruction a été mesuré conformément
a I'essai normalisé de la norme EN 60745; il peut
étre utilisé pour comparer plusieurs outils et pour
réaliser une évaluation préliminaire de
I'exposition aux vibrations lors de [I'utilisation de
I'outil pour les applications mentionnées.

- I'utilisation de I'outil dans d’autres
applications, ou avec des accessoires
différents ou mal entretenus, peut
considérablement augmenter le niveau
d’exposition.

- la mise hors tension de I'outil et sa non-
utilisation pendant qu’il est allumé peuvent
considérablement réduire le niveau
d’exposition.

Protégez-vous contre les effets des vibrations par
un entretien correct de l'outil et de ses
accessoires, en gardant vos mains chaudes et en
structurant vos schémas de travail.

Productinformatie

Flg A B, C D

Interrupteur Marche/Arrét

Poignée

Embase

Vis de fixation pour barriére paralléle

Bouton de réglage de la limite haute

Verrouillage broche

Ecrou de mandrin

Bouton de réglage de la profondeur de

plongée

9. Bouton Avance rapide

10.Mat de butée

11.Levier de serrage

12.Echelle de profondeur de plongée

13.Volant de réglage pour la commande de
vitesse électronique

14.Embout de défonceuse

15.Vis de fixation

16.Colonne de guidage

17.Régle de barriere paralléle

18.Vis de fixation

19.Garde parallele

20.Vis de réglage de précision

21.Butée de profondeur rotative

22.Vis

23.Guide de coupe

PN WD~

2. CONSIGNES DE SECURITE

Les symboles suivants sont utilisés dans ce
mode d’emploi:

Lisez attentivement les instructions.

Danger de mort et risque de blessures,
ainsi que risque de dégéats a la machine
en cas de non respect des instructions de
sécurité contenues dans ce manuel
d’instructions.

Danger de choc électrique.

Retirer la fiche de la prise de courant.

Commande de vitesse variable.

Port de protections oculaires et
auditives.

Port d’'un masque antipoussiéres.

Port de gants de protection.

2 O P RE> B

Instructions de sécurité supplémentaires

» Vérifiez que les pieces a usiner ne présentent

aucune obstruction sur la surface du matériau

(clous qui dépassent, etc.) afin de protéger la

téte de la défonceuse.

Attendez que la défonceuse soit

complétement arrétée avant de retirer tout

matériau coincé ou fraisé autour de la lame.

Utilisez une baguette longue pour cela et

n’utilisez jamais vos doigts.

+ Tenez vos mains éloignées de la surface de
fraisage.

» Arrétez immédiatement I'outil s'il commence a
émettre un bruit inhabituel ou a vibrer de
maniére excessive.

18
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» Vérifiez que toutes les pieces sont slres, que
les outils sont retirés, etc. avant le début de
I'opération.

A

Vérifiez toujours que I'alimentation
électrique correspond a la tension
indiquée sur la plaque signalétique.

Votre machine posséde une double
isolation qui rend superfiu le
branchement a la terre.

» Jetez sans délai tous cables ou prises apres
qu’ils aient été remplacés par des neufs. Il est
dangereux d’insérer la prise d’'un cable
démonté dans une prise électrique.

» Nutilisez que des rallonges approuvées
appropriées par rapport a la puissance
absorbée de la machine. La taille minimum du
conducteur est de 1.5 mm?. Si vous utilisez un
cable enroulé, déroulez-le toujours
completement.

Débranchez toujours votre outil avant
d’y monter un accessoire.

Attendez que la machine soit
complétement arrétée et que la lame se

A soit refroidie avant de remplacer la
lame.

3. MONTAGE

Sélection de la fraise

Différents modeéles de fraises ayant différentes
qualités sont disponibles en fonction du
traitement et de I'application :

Les fraises en acier haute vitesse (HSS) sont
adaptées pour le travail des matériaux tendres
(bois tendre et plastique, par exemple).Les
fraises a pointe de carbure (HM) sont
particulierement adaptées aux matériaux durs et
abrasifs (bois dur et aluminium, par exemple).

Montage et inversion des lames

Fig. B

N’utilisez que des lames ayant un diametre d’axe
correspondant a la taille du mandrin. N'utilisez
que des lames qui sont appropriés a la vitesse
maximum de la machine. Le diamétre des lames
ne doit pas dépasser la diamétre maximum (voir

Spécifications techniques). Ne serrez jamais
I’écrou du mandrin s'’il n’y a pas de fraise dans le
mandrin; le mandrin pourrait étre endommagé.

» Appuyez sur le verrouillage de la broche (6) et
tournez I'écrou du mandrin (7) jusqu’a ce qu'’il
s’engage dans le verrouillage. Tenez le
verrouillage de la broche enfoncé pendant
cette opération.

* Ouvrez I'écrou du mandrin a 'aide de la clé.

» Placez I'axe de la lame dans le mandrin.

» Serrez I'écrou du mandrin afin que la lame
soit correctement verrouillée.

*  Ouvrez I'écrou du mandrin lorsque vous
voulez remplacer une lame.

Réglage de la régle de barriére paralléle

Fig. A+ C

La barriére parallele (19) est un outil utile pour le
fraisage de précision a une distance fixe du bord
de la piece a usiner.

» Installez le guide droit sur le support du guide
a l‘aide de la vis de fixation (18).

* Insérez le support du guide dans les trous a la
base de l‘outil et serrez les vis de fixation pour
la garde parallele (4).

» Pour régler la distance entre I'embout et le
guide droit, desserrez la vis de fixation (18) et
tournez la vis de réglage de précision ((20)
1,5 mm par tour).

» Une fois a la distance voulue, serrez les vis
de fixation pour la garde paralléle (4) afin de
sécuriser le guide droit en place

Montage du guide de coupe

Fig. D

Le guide de coupe est une aide pratique pour la
découpe d’'un motif.

* Montez le guide de coupe (23) sur 'embase
de la défonceuse (3) a 'aide des vis (22).

4. FONCTIONNEMENT

Mise en marche et arrét (Fig. A1)

* Pour mettre la machine en marche, appuyez
sur l'interrupteur Marche/Arrét (1).

» Pour éteindre la machine, appuyez sur
I'interrupteur Marche/Arrét (1).

Conseils d’utilisation
* Aprés avoir mis a la machine en marche,
assurez-vous gu’elle a atteint la vitesse
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maximum avant de I'utiliser sur la piece a
usiner.

» Serrer la piéce a usiner et assurez-vous
gu’elle ne peut pas glisser sous la machine
pendant les activités de découpe.

» Tenez la machine fermement et déplacez-la
de fagon réguliére sur la piece a usiner. Ne
forcez pas la machine.

» Nutilisez que des lames qui ne présentent
aucun signe d’usure. Les lames usées ont un
effet négatif sur 'efficacité de la machine.

» Arrétez toujours la machine avant de la
débrancher de la prise secteur.

Présélection de la vitesse

La vitesse requise peut étre présélectionnée
avec la molette. Pendant le fonctionnement, la
vitesse de rotation peut également étre ajustée.

1 -2 = vitesse basse
3 — 4 = vitesse moyenne
5 — 6 = vitesse élevée
Max = vitesse maximum

La vitesse requise dépend du matériau et peut
étre déterminée par I'essai pratique. De plus, les
fraises ayant un diamétre plus important ont
besoin d’une vitesse de rotation inférieure.

Matériau Diametre Plage de
fraise vitesse
Bois dur >20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max
Bois tendre >20 mm 1-3
10-20mm__ [3-6
<10 mm 5 — max
Aluminium >15 mm 1
<15 mm 1-2
Plastique >15 mm 1-2
<15 mm 2-3

Réglage de hauteur de la colonne de la
défonceuse

Fig. A+E

Le levier de serrage (11) est utilisée pour régler
la hauteur maximum de la défonceuse.

La profondeur de plongée est ensuite fixe. Cela
est habituellement nécessaire lors de I'utilisation
de l'outil sur une table de fraisage spéciale.
Assurez-vous que la colonne de la défonceuse

n’est pas verrouillée.

La défonceuse peut étre enfoncée contre la force
du ressort.

Verrouillez la colonne de la défonceuse a 'aide
du levier de serrage

La défonceuse est a présent verrouillée et elle ne
reviendra plus dans sa position d’origine.

Réglage de la profondeur de plongée

Fig. A+ E

La profondeur de plongée peut étre réglée en
utilisation les boutons 8 et 9. Si la profondeur de
plongée est réglée correctement, la rainure en
question peut étre usinée avec une précision de
0,1 mm.

Régler la limite haute
La limite haute du corps de l‘outil peut étre réglée
en tournant I'écrou en nylon.

A\

» Installez I‘accessoire voulu sur I‘outil. La
défonceuse peut étre abaissée a contrario de
la force du ressort.

» Enfoncez I'outil jusqu‘a I'accessoire touche
I‘'ouvrage puis verrouillez-le a I'aide de levier
de serrage

» Tournez I‘écrou de réglage du mat de butée
dans le sens inverse des aiguilles d‘une montre.

» Abaissez le mat de butée jusqu‘a ce qu'il soit
en contact avec le boulon de réglage. La
profondeur de coupe est indiquée par le
pointeur sur I‘échelle graduée.

» Tout en enfongant le bouton Avance rapide,
soulevez le mat de butée jusqu‘a obtenir la
profondeur de coupe voulue. Des réglages de
profondeur trés précis peuvent étre obtenus en
tournant le bouton de réglage (1 mm par tour).

* Votre profondeur de coupe prédéterminée
peut alors étre obtenue en desserrant le levier
de verrouillage puis en abaissant le corps de
I‘outil jusqu‘a ce que le méat de butée soit en
contact avec le boulon de réglage a six pans
du bloc de butée.

N‘abaissez pas trop I‘écrou de réglage
de la limite haute.L‘embout pourrait
sinon ressortir dangereusement.

Réglage a I'aide de la butée de profondeur
rotative

Fig. A+E

La butée de profondeur rotative vous permet de
choisir rapidement entre trois profondeurs de
coupe différentes. Elles sont également
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déterminées par le réglage de la butée de
profondeur (10).

Pour des profondeurs de fraisage plus
importantes, il est recommandé d’effectuer
plusieurs coupes répétitives avec un taux
d’extraction inférieur.

» Ajustez la profondeur de coupe requise en
tournant la butée de profondeur rotative (21).

5. ENTRETIEN

Les machines ont été congues pour fonctionner
un maximum de temps avec un minimum
d’entretien. Le fonctionnement satisfaisant de la
machine dépend des soins et du nettoyage
réguliers qui lui sont apportés.

Assurez-vous que la machine est
débranchée avant d’intervenir sur le
moteur.

Nettoyage

Nettoyez régulierement le corps de la machine
avec un chiffon doux et de préférence aprés
chaque utilisation. Maintenez les fentes
d’aération exemptes de particules ou de saletés.
Si les saletés ne partent pas, utilisez un chiffon
doux humidifié avec une eau savonneuse.
N'utilisez jamais de solvants tels que I'essence,
I'alcool, 'ammoniaque, etc. Ces solvants peuvent
endommager les piéces en plastique.

Dépannage
La page suivante indique certaines causes et
solutions aux pannes possibles.
1 L’interrupteur marche est actionné, mais le
moteur ne fonctionne pas
» Le circuit électrique est interrompu
* Faites réparer le circuit électrique
» Des fils de la fiche d’alimentation ou de la
prise sont desserrés
» Faites vérifier ou réparer la prise et la fiche
* L’interrupteur est défectueux
* Faites réparer l'interrupteur

2 La défonceuse fonctionne lentement
* Lame émoussée ou endommagée
» Affilez ou remplacez la lame
* Vitesse variable réglée sur bas
* Augmentez la vitesse variable
» Surchauffe du moteur

* Réduisez la force de poussée sur la
défonceuse

3 Vibrations excessives
* Manche de lame courbé
* Remplacez la lame

4 Etincelles dans le boitier
» Balais usagés
* Remplacez les balais

Pannes

En cas de panne, apres I'usure d’une des piéces
par exemple, contactez les coordonnées indiquées
sur la carte de garantie. Vous trouverez un éclaté
vous montrant les piéces qui peuvent étre
commandées.

ENVIRONNEMENT

Afin d’éviter tout dégat a la machine durant le
transport, cette derniére est fournie dans un
emballage solide. La plupart des matériaux
d’emballage peuvent étre recyclés. Portez des
matériaux aux centres de recyclage appropriés.

)¢

Les appareils électriques ou
électroniques en panne ou en fin de vie
doivent étre amenés dans des centres
de recyclage appropriés.

Uniquement pour les pays CE

Ne jetez pas les outils électriques avec les déchets
domestiques. Selon la directive européenne
2012/19/EU « Déchets d’équipements électriques
et électroniques » et sa mise en ceuvre dans le
droit national, les outils électriques hors d’'usage
doivent étre collectés séparément et mis au rebut
de maniére écologique.

GARANTIE

Les conditions de garantie figurent séparément
sur la carte de garantie jointe.

Le produit et le manuel d’utilisation sont sujets
a modifications. Les spécifications peuvent
changer sans autre préavis.
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ENRUTADOR
PRM1019P

Gracias por comprar este producto Ferm.
Al hacerlo ha adquirido un excelente
producto, suministrado por uno de los
proveedores lideres en Europa.

Todos los productos suministrados por Ferm
se fabrican de conformidad con las normas
mas elevadas de rendimiento y seguridad.
Como parte de nuestra filosofia también
proporcionamos un excelente servicio de
atencion al cliente, respaldado por nuestra
completa garantia. Esperamos que disfrute
utilizando este producto durante muchos
afos.

@

Para su propia seguridad y la de los
demas, por favor, lea las presentes
instrucciones detenidamente antes
de utilizar este aparato. Le ayudara
a entender su producto con mas
facilidad y a evitar riesgos
innecesarios. Guarde el presente
manual de instrucciones en un lugar
seguro para poder acudir a él con
posterioridad.

Introduccion

El enrutador ha sido disefiado transportar
madera y productos de madera. Compruebe
la maquina, las partes sueltas y los
accesorios por si acaso hubieran sufrido
dafios durante el transporte.

Contenido

. Especificaciones de la maquina
Instrucciones de seguridad

. Montaje

. Funcionamiento

. Mantenimiento

O WON-=

1. ESPECIFICACIONES DE LA

MAQUINA

Datos técnicos

Voltaje 220-240 V~
Frecuencia 50/60 Hz
Entrada de alimentacion 2200 W
Velocidad sin carga 9000-220000/min
Profundidad del corte 70 mm
Portaherramientas 6mm,8mm,12mm
Peso 5.8 kg

Lpa (nivel de presion sonora) 97.8+3 dB(A)

Lwa (nivel sonoro) 108.8+3 dB(A)
Asa izquierda vibratoria 2.232+1.5 m/s?
Asa derecha vibratoria 2.384+1.5 m/s?

Nivel de vibracion

El nivel de emision de vibraciones indicado en
este manual de instrucciones ha sido medido
segun una prueba estandar proporcionada en EN
60745; puede utilizarse para comparar una
herramienta con otra y como valoracion
preliminar de la exposicion a las vibraciones al
utilizar la herramienta con las aplicaciones
mencionadas.

- al utilizarla para distintas aplicaciones o con
accesorios diferentes o con un mantenimiento
defi ciente, podria aumentar de forma notable
el nivel de exposicion.

- enlas ocasiones en que se apaga la
herramienta o cuando esta funcionando pero
no esta realizando ningun trabajo, se podria
reducir el nivel de exposiciéon de forma
importante.

Protéjase contra los efectos de la vibracién
realizando el mantenimiento de la herramienta y
sus accesorios, manteniendo sus manos
calientes y organizando sus patrones de trabajo.

Informacion del producto

Fig.A, B, C, D

. Interruptor de encendido/apagado

Asa

. Placa base

. Fijacién de tuercas para la hendidura paralela
Perno de limite superior

. Bloqueo del husillo

. Perno del portaherramientas

. Botén de ajuste de profundidad de inmersién
. Botdn de alimentacion rapida

©CONDUTAWN =
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2,

. Perno de tope

. Palanca de sujecién

. Escala de profundidad de inmersién
. Rueda de ajuste para el control de la

velocidad electronica

. Broca buriladora

. Tornillo de fijacién

. Varilla de guia

. Regla de hendidura paralela

. Tornillo de fijacién

. Tope paralelo

. Tornillo de ajuste fino

. Revoélver de tope de profundidad
. Tuercas

. Guia de modelo

INSTRUCCIONES DE

SEGURDAD

En este manual de instrucciones se utilizan los
siguientes simbolos:

QP £

BB B9

Lea las instrucciones detenidamente.

Peligro de muerte y riesgo de dafios
personales asi como riesgo de dafios
materiales a la maquina en caso de un
incumplimiento de las instrucciones de
seguridad incluidas en las presentes
instrucciones de uso.

Peligro de electrocucion.

Saque la toma del enchufe de red.

Control de velocidad variable.

Obligacién de utilizar proteccién para los
ojos y los oidos.

)

U Lleve una mascara contra el polvo.

% Lleve guantes de proteccion.

Instrucciones de seguridad adicionales

» Por favor, compruebe que las piezas de
trabajo carecen de obstruccion alguna en la
superficie del material, como las tuercas que
sobresalgan, etc. para proteger la cabeza del
enrutador.

» Espere hasta que el enrutador se haya parado
al completo antes de sacar cualquier
material bloqueado o enrutado alrededor del
cortador. Utilice un palo largo para ello y
nunca sus dedos.

» Por favor, mantenga sus manos lejos de la
superficie de enrutamiento.

* Apague inmediatamente la herramienta si
empieza a producir cualquier ruido anormal o
si empieza a vibrar de manera excesiva.

» Por favor, compruebe que todas las partes son
seguras, que las herramientas se han retirado,
etc. antes de operar con el aparato.

red corresponde con la especificada en

f Se verificaré siempre que la tensioén de
la placa de modelo.

Su maquina esta dotada de un
n aislamiento doble, y por lo tanto, no
necesita ninguna conexion a tierra.

» Deséchense los cables y conectores una vez
sustituidos inmediatamente. Es peligroso
conectar el enchufe de un cable defectuoso a
una toma de corriente.

» Utilice exclusivamente un cable de extension
aprobado para la entrada de alimentacion de
la maquina. El tamafio minimo del conductor
es 1.5 mm?. Cuando utilice una bobina de
cable, deshaga siempre la bobina al completo.

Antes de montar un accesorio,
é desconecte la herramienta siempre.

Espere hasta que la maquina se pare
A por completo y el cortador se haya

enfriado antes de cambiar el cortador.
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3. MONTAJE

Seleccion de variables del enrutador

En funcién del tratamiento y de la aplicacién, las
variables del enrutador se encuentran disponibles
en la mayoria de los disefios y calidades:

Las variables del enrutador hechas de acero de
alta velocidad (HSS) son ideales para trabajar
con materiales suaves, como por ejemplo, la
madera suave y el plastico.

Las variables del enrutador de carburo en puntas
(HM) son concretamente ideales para los
materiales duros y abrasivos, como por ejemplo,
la madera dura y el aluminio.

Montaje y retirada de los cortadores

Fig. B

Utilice solo cortadores con un diametro de eje
que corresponda al tamafio del
portaherramientas. Utilice sélo cortadores que
sean adecuados para la maxima velocidad de la
magquina. El diametro del cortador no debera
superar el diametro maximo (véanse las
“Especificaciones técnicas’). No apriete nunca el
perno del portaherramientas, si no hay ninguna
variante de enrutador en el portaherramientas; el
portaherramientas podra sufrir dafios.

» Pulse el bloqueo del husillo (6) y gire el perno
del portaherramientas (7) hasta que se
enganche en el bloqueo. Mantenga pulsado el
bloqueo del husillo durante este procedimiento.

* Abra el perno del portaherramientas utilizando
la llave inglesa.

* Coloque el husillo del cortador en el
portaherramientas.

* Ajuste el perno del portaherramientas de
forma que el cortador se bloquee
adecuadamente.

* Abra el perno del portaherramientas cuando
desee cambiar el cortador.

Ajuste de la regla de la hendidura paralela
Fig. A+ E

La hendidura paralela (19) es una herramienta de
gran utilidad para el enrutamiento de precision a
una distancia fija del borde de la pieza de trabajo.

» Instale la guia recta en el portaguia con el
tornillo de fijacién (18).

» Inserte el portaguia en los orificios de la base
de la herramienta y apriete los tornillos de
fijacion del tope paralelo (4).

» Para ajustar la distancia entre la broca y la
guia recta, afloje el tornillo de fijacion (18) y
gire el tornillo de ajuste fino ((20) 1.5 mm por
vuelta).

* Ala distancia deseada, apriete los tornillos de
fijacion de la guia paralela (4) para fijar la guia
recta en su posicion.

Montaje de la guia de modelo

Fig. D

La guia de modelo es una ayuda de gran utilidad
para cortar cualquier modelo.

+ Monte la guia de modelo (23) en la base del
enrutador (3) utilizando las tuercas (22).

4. FUNCIONAMIENTO

Encendido y apagado (Fig. A1)

+ Para encender la maquina, apriete el boton
de desbloqueo (5) y después pulse el
interruptor de encendido/apagado (1).

» Para apagar la maquina, suelte el interruptor
de Encendido/Apagado (1).

Consejos de uso

» Tras encender la maquina, compruebe que la
maquina alcanza la maxima velocidad antes
de utilizarla en la pieza de trabajo.

» Agarre la pieza de trabajo y compruebe que la
pieza de trabajo no puede salir por debajo de
la maquina durante las actividades de corte.

» Mantenga firmemente la maquina y mdevala
suavemente por la superficie de trabajo. No
fuerce la maquina.

+ Utilice sélo los cortadores que no muestran
ningun indicio de desgaste. Los cortadores
gastados tienen un efecto negativo en la
eficacia de la maquina.

* Apague siempre la maquina primeramente
antes de sacar el cable del enchufe.

Preseleccion de velocidades

La velocidad requerida puede ser
preseleccionada con una ruedecilla. Del mismo
modo, durante el funcionamiento de la velocidad
rotativa, la velocidad puede ajustarse.

1 — 2 = baja velocidad

3 — 4 = velocidad media
5 — 6 = velocidad alta
Max = maxima velocidad
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Las velocidades necesarias dependen del
material y pueden determinarse mediante una
prueba practica. Ademas, las variantes del
enrutador con gran diametro necesitan una
velocidad rotativa.

Material Diametro I\Iariante del
enrutador

Madera dura  [>20 mm 1-2

10 — 20 mm 3-4

<10 mm 5 — max
Madera blando [>20 mm 1-3

10 — 20 mm 3-6

<10 mm 5 — max
Aluminio >15 mm 1

<15 mm 1-2
Plastico >15 mm 1-2

<15 mm 2-3

Fijacion de la altura de la columna del
enrutador

Fig. A+E

La palanca de sujecion (11) se utiliza para fijar la
altura maxima del enrutador.

La profundidad de inmersion se fija a
continuacion. Esto es normalmente necesario
cuando se usa la herramienta en una mesa de
enrutador especial.

Compruebe que la columna del enrutador no
esta bloqueada.

El enrutador puede empujarse frente a la fuerza
de la anilla.

Bloquee la columna del enrutador usando la
palanca de agarre

Ahora, el enrutador estara bloqueado y no
regresara a su posicion original.

Fijar la profundidad de inmersion

Fig. A+E

La profundidad de inmersion puede ajustarse
utilizando los botones 8 y 9. Si la profundidad de
inmersion se fija correctamente, la ranura en
cuestion puede dirigirse precisamente en unos
0,1 mm.

Ajuste del limite superior
El limite superior del cuerpo de la herramienta se
puede ajustar girando la tuerca de nylon.

No baje demasiado la tuerca de limite
superior.La broca sobresaldra y ello
causara un peligro.

» Coloque la broca que prefiera en la
herramienta. La fresadora vertical se puede
empujar hacia abajo contra la fuerza del
muelle.

» Empuije la herramienta hacia abajo hasta que
la broca toque la pieza y bloquéela con la
palanca de sujecion.

» Gire la tuerca de ajuste del perno de tope en
sentido antihorario.

* Baje el perno de tope hasta que toque el perno
de ajuste. La profundidad de corte se indica en
la escala con el puntero de profundidad.

» Mientras presiona el boton de avance rapido,
levante el perno de tope hasta obtener la
profundidad de corte deseada. Se pueden
obtener ajustes de profundidad minimos
girando el perno de ajuste (1 mm por vuelta).

* Ahora, puede obtener la profundidad
predeterminada de corte aflojando la palanca
de bloqueo y bajando el cuerpo de la
herramienta hasta que el perno de tope toque
el tornillo hexagonal de ajuste del bloque de
tope.

Ajuste utilizando el tope de profundidad del
revolver

Fig. A+E

El tope de profundidad del revélver le permite
elegir rapidamente entre las distintas
profundidades de corte. También estan
determinados por el ajuste del tope de profundidad
(10).

Para profundidades de enrutamiento mayores, se
aconseja llevar a cabo varios cortes repetitivos con
indices de retirada inferiores.

» Ajuste la profundidad de corte necesaria
girando el tope de profundidad del revélver
(21).

5. MANTENIMIENTO

Los aparatos han sido disefiados para funcionar
durante un periodo muy largo de tiempo con un
mantenimiento minimo. La continuacién de su
funcionamiento satisfactorio dependeran del
cuidado adecuado de la maquina y de la limpieza
regular de la misma.

Asegurese de desconectar la maquina de
la red eléctrica cuando se tengan que
realizar trabajos de mantenimiento en el
motor.
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Limpieza

Limpie las cubiertas de la maquina
periédicamente con un pafio suave,
preferiblemente después de cada uso. Mantenga
las ranuras de ventilacién libres de toda suciedad
y polvo. Si no consigue eliminar la suciedad,
utilice un pano suave humedecido con agua y
jabén. No utilice nunca disolventes, como
pueden ser gasolina, alcohol, amoniaco, etc.
Este tipo de productos puede dafar las piezas de
plastico.

Averias

En la siguiente pagina, vera algunas de las
causas mas corrientes y soluciones a los
posibles fallos.

1 Elinterruptor de funcionamiento esta
encendido, pero el motor no funciona
» El circuito eléctrico esta roto
* Haga que un técnico repare el circuito
eléctrico
» Los cables en la toma de alimentacion o en el
enchufe estan sueltos
* Haga que un técnico compruebe o repare
la toma y el enchufe
» Elinterruptor esta defectuoso
* Haga que un técnico repare el enchufe

2 El enrutador funciona lentamente
» Cortador dafiado o estropeado
» Vuelva a afilar o a cambiar el cortador
» La velocidad variable se ha fijado baja
* Aumente la velocidad variable
» El motor esta sobrecargado
* Reduzca la fuerza de empuje en el
enrutador

3 Vibracién excesiva
» Vastago del cortador de unién
» Cambie el cortador

4 Chispas dentro de la carcasa
Los cepillos de carbén estan usados
» Cambie los cepillos de carbono

Fallos

Si tiene lugar algun fallo, por ejemplo, después
del desgaste de una pieza, péngase en contacto
con la direccién del servicio técnico que figura en
la tarjeta de garantia. Adjunto encontrara un
desglose con el despiece de los componentes
que podra solicitar por pedido.

MEDIO AMBIENTE

Para evitar dafios a la maquina durante el
transporte, se entrega en un paquete resistente.
La mayoria de los materiales de empaquetado
pueden reciclarse. Lleve esos materiales a los
lugares de reciclaje adecuados.

4

Los aparatos eléctricos o electrénicos
averiados o fuera de servicio se
desecharan en los puntos de reciclaje
pertinentes.

Sélo para paises CE

No deseche las herramientas eléctricas con los
residuos domésticos. De conformidad con

la Directiva Europea 2012/19/EU sobre residuos
de aparatos eléctricos y electronicos y su
implementacion en el derecho nacional, las
herramientas eléctricas que dejen de funcionar
deben recogerse por separado y desecharse de
forma respetuosa con el medio ambiente.

GARANTIA

Las condiciones de la garantia se encuentran en
la tarjeta de garantia adjunta.

El producto y el manual de usuario estan sujetos
a cambios. Las especificaciones pueden
modificarse sin previo aviso.
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FRESADORA
PRM1019P

Obrigado por adquirir este produto Ferm.

Trata-se de um produto excelente, fabricado por
um dos fornecedores lideres na Europa.

Todos os produtos fornecidos pela Ferm sédo
fabricado em conformidade com os mais elevados
requisitos de desempenho e seguranga. Como
parte da nossa filosofia, oferecemos uma
excelente assisténcia ao cliente, apoiada pela
nossa garantia abrangente. Esperamos que
desfrute deste produto por muitos anos.

&

Para a sua seguranga e para a
seguranga de outras pessoas, leia
atentamente estas instrugdes antes de
utilizar este aparelho. Irdo ajuda-lo a
compreender mais facilmente o seu
produto e a evitar riscos
desnecessarios. Guarde este manual de
instrugées num local seguro para
utilizagdo futura.

Introducao

O router foi concebido para a fresagem de
madeira e produtos de madeira. Verifique se se
encontram pegas ou acessorios soltos no interior
da maquina resultantes de danos de transporte.

indice

1. Especificagbes da maquina 2.
Instrugdes de seguranga

3. Montagem

4. Funcionamento

5. Manutengao

1. ESPECIFICAGCOES DA MQUINA

Especificacoes técnicas

Tensao 220-240 V~
Frequéncia 50/60 Hz
Poténcia de entrada 2200 W
Velocidade sem carga 9000-220000/min
Profundidade de corte 70 mm

Pinga de torno 6mm,8mm,12mm
Peso 5.8 kg

Lpa (presséo acustica) 97.8+3 dB(A)
Lwa (poténcia acustica) 108.8+3 dB(A)
Pega vibratéria esquerda 2.232+1.5 m/s?
Pega vibratoria direita 2.384+1.5 m/s?

Nivel de vibragao

O nivel de emisséo de vibragdes indicado na
parte posterior deste manual de instrugdes foi
medido de acordo com um teste normalizado
fornecido na EN 60745; pode ser utilizado para
comparar uma ferramenta com outra e como
uma avaliagéo preliminar de exposicédo a
vibragdo quando utilizar a ferramenta para as
aplicagdes mencionadas.

- utilizar a ferramenta para diferentes
aplicagbes ou com acessorios diferentes ou
mantidos defi cientemente, pode aumentar
signifi cativamente o nivel de exposigao.

- o numero de vezes que a ferramenta é
desligada ou quando estiver a trabalhar sem
fazer nada, pode reduzir signifi cativamente o
nivel de exposicao.

Protejase contra os efeitos da vibragéo,
mantendo a ferramenta e os acessorios,
mantendo as méos quentes e organizando os
padrdes de trabalho.

Informagao do produto

Fig. A, B, C, D

. Botéo Ligar/Desligar

. Pega

. Placa de base

. Parafusos de fixagdo para cerca paralela

. Botéo de limite superior

. Blogueio do fuso

. Porca da fresa

. Botao de ajuste de profundidade de imersao

. Botdo de alimentagéo rapida

10. Haste do batente

11. Manete de fixagédo

12. Régua de profundidade de imersado

13. Roda de ajuste para controlo electrénico de
velocidade

14. Broca para maquina de rebaixar

15. Parafuso de fixagao

16. Haste guia

17. Régua de cerca paralela

18. Parafuso de fixagao

19. Guia paralela

20. Parafuso de ajuste fino

21. Revélver do batente de profundidade

22. Parafusos

23. Guia modelo

O©CoO~NOOOORWN =
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2. INSTRUGOES DE SEGURANCA il

Estas instrugdes de utilizagao incluem os
seguintes simbolos:

Ler atentamente as instrugées.

Perigo de vida e risco de lesbes, bem
como risco de danos na maquina no
caso ndo cumprimento das instrugées
de seguranga indicadas nestas
instrugées de utilizacgo.

Perigo de choque eléctrico.

Retirar a ficha da tomada de corrente
eléctrica.

Controlo de velocidade variavel.

Utilize protecgédo auricular e ocular.

Usar uma mascara anti-po.

Usar luvas de protecgéo.

2 O@ “BRPE>P B

Instrucdes de seguranca adicionais

» \Verificar se as pegas apresentam quaisquer

obstrucdes na superficie do material, tais

como pregos salientes, etc., para proteger a

cabeca da fresadora.

Aguardar até que a fresadora pare por

completo antes de remover qualquer

material bloqueado ou enrolado a volta do

cortador. Utilizar uma vara comprida e nunca

os dedos.

* Manter as maos afastadas da superficie de
fresagem.

Desligar imediatamente a ferramenta se
comecar a emitir ruidos invulgares ou
vibragéo excessiva.

» Verificar se todas as pecas estéo seguras,
todas as ferramentas foram removidas, etc.,
antes da operacgao.

A

A maquina tem revestimento duplo, néo
n sendo necessaria ligagéo a terra.

Verificar sempre se a fonte de
alimentacgdo corresponde a tenséo
indicada na placa sinalética.

» Deitar fora de imediato cabos ou fichas
usadas quando as substituir por novas. E
perigoso colocar a ficha de um cabo solto
numa tomada de parede.

+ Utilizar apenas uma extensao aprovada
adequada para a fonte de alimentagéo da
maquina. O tamanho minimo do condutor &
de 1,5 mm?. Se utilizar um carreto de cabos,
soltar sempre a bobina por completo.

Antes de montar qualquer acessorio,
fo) desligar sempre a ferramenta.
A completo e que o cortador tenha
arrefecido antes de substituir o cortador.

3. MONTAGEM

Seleccgao de pecas da fresadora

Dependendo do processamento e da aplicagao,
as pecas da fresadora estao disponiveis em
varios designs e qualidades diferentes:

As pecas da fresadora sdo de ago de alta
velocidade (HSS) sdo adequadas para trabalhar
com materiais suaves, por exemplo, madeira
suave e plastico.

As pecas da fresadora com ponta de carboneto
(HM) sao especialmente adequadas para
materiais duros e abrasivos, por exemplo,
madeira dura e aluminio.

Aguardar até que a maquina pare por

Montagem e remocéao dos cortadores

Fig. B

Utilizar apenas cortadores com um diametro de
veio que corresponda ao tamanho da pinga de
retorno. Utilizar apenas cortadores que sejam
adequados para a velocidade maxima da
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magquina. O didmetro do cortador ndo deve
exceder o diametro maximo (consulte
‘Especificacdes técnicas’).

Nunca apertar a porca de fixagdo se ndo houver
uma pega da fresadora na porca; a pinga de
torno pode ficar danificada.

» Premir o dispositivo de bloqueio do fuso (6) e
rodar a porca de fixacao (7) até ficar
engrenada no sistema de bloqueio. Manter o
sistema de bloqueio do fuso premido durante
este procedimento.

» Abrir a porca de fixagdo com a chave de
fendas.

» Colocar o eixo do cortador na pinga de torno.

» Apertar a porca de fixagédo para que o
cortador fiqgue devidamente bloqueado.

» Abrir a porca de fixagdo quando quiser
substituir um cortador.

Ajustar a régua de cerca paralela

Fig.A+C

A cerca paralela (19) é uma ferramenta Util para
uma fresagem precisa a uma distancia fixa a
partir da extremidade da peca.

» Instale a guia linear no suporte da guia com o
parafuso de fixagéo (18).

 Insira o suporte da guia nos orificios na base
da ferramenta e aperte os parafusos de
fixagao da guia paralela (4).

» Para regular a distancia entre a broca e a guia
rectilinea, desaperte o parafuso de fixagéo
(18) e rode o parafuso de ajuste fino ((20) 1,5
mm por volta).

- A distancia pretendida, aperte os parafusos
de fixacdo da guia paralela (4) para fixar a
guia rectilinea no respectivo local.

Montar a guia modelo

Fig. D

A guia modelo é uma ajuda pratica para cortar
um padrao.

» Montar a guia modelo (23) na base da
fresadora (3) utilizando os parafusos (22).

4. FUNCIONAMENTO

Ligar e desligar (Fig. A1)

* Para ligar a maquina, pressione o interruptor
para ligar/desligar (1).

* Para desligar a maquina, pressione o
interruptor para ligar/desligar (1).

Sugestoes de utilizagao

» Depois de ligar a maquina, verifique se a
maquina atinge a velocidade maxima antes
de utilizar a pega.

* Prender a pega e verificar se ndo desliza
debaixo da maquina durante a actividade de
corte.

* Manter a maquina firme e mové-la de maneira
uniforme sobre a pega. Nao forgar a maquina.

« Utilizar apenas cortadores que nao
apresentem sinais de desgaste. Cortadores
gastos tém um efeito negativo na eficiéncia
da maquina.

» Desligar sempre a maquina antes de remover
a ficha da tomada.

Selecgao prévia de velocidade

A velocidade pretendida pode ser seleccionada
previamente com o selector rotativo. Além disso,
durante o funcionamento, pode ajustar a
velocidade de rotagao.

1 — 2 = velocidade baixa
3 — 4 = velocidade média
5 — 6 = velocidade elevada
Max = velocidade maxima

A velocidade necessaria depende do material e
pode ser determinada por testes praticos. Além
disso, as pegas da fresadora com um diametro
grande necessitam de uma velocidade de
rotagdo menor.

Material Diametro pega [Fases de
da fresadora _ |velocidade
Madeira dura  [>20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max
Madeira suave [>20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
<10 mm 5 — max
Aluminio >15 mm 1
<15 mm 1-2
Plastico >15 mm 1-2
<15 mm 2—-3

Definigao de altura da coluna da fresadora
Fig. A+E

A manete de fixagdo (11) é utilizada para definir a
altura maxima da fresadora.

Em seguida, a profunda de imerséo é fixada. Isto
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€ normalmente necessario se utilizar a
ferramenta numa mesa de fresagem especial.
Certificar-se de que a coluna da fresadora nao
esta bloqueada.

A fresadora pode ser premida contra a forca da
mola.

Bloquear a coluna da fresadora utilizando a
manete de fixagéo

A fresadora esta bloqueada e ja ndo volta para a
posicao original.

Definir a profundidade de imersao

Fig. A+E

A profundidade de imersédo pode ser ajustada
com os botdes 8 e 9. Se a profundidade de
imerséao estiver definida correctamente, a
ranhura em questéo pode ser encaminhada para
uma distancia de 0,1 mm.

Definir o limite superior
O limite superior da estrutura da ferramenta pode
ser ajustado rodando a porca de nylon.

A

» Coloque o cortador pretendido no rolo. A
maquina de rebaixar pode empurrada para
baixo contra a forga da mola.

*  Empurre a ferramenta para baixo até o cortador
tocar na peca de trabalho e, em seguida,
blogueie-o com a alavanca de fixagéo

* Rode a porca de regulagéo da haste do batente
no sentido oposto ao dos ponteiros do reldgio.

» Baixe a haste do batente até entrar em contacto
com o parafuso de ajuste. A profundidade de
corte é indicada na régua pelo ponteiro de
profundidade.

* Enquanto pressione o botdo de alimentagéo
rapida, levante a haste do batente até atingir a
profundidade de corte pretendida. Para obter
ajustes de profundidade rigorosos, rode o botao
de ajuste (1 mm por volta).

»  Em seguida, a profundidade de corte pré-
determinada pode ser obtida desapertando a
alavanca de bloqueio e depois baixando a
estrutura da ferramenta até a haste do batente
entrar em contacto com o parafuso hexagonal
do bloco do batente.

Né&o baixe demasiado a porca de limite
superior. Se o fizer, a broca fica
saliente, o que pode ser perigoso.

Ajustar com o batente de profundidade do
revolver

Fig. A+ E

O batente de profundidade do revélver permite
escolher rapidamente entre trés diferentes
profundidades de corte. Estes também séo
determinados pelo ajuste do batente de
profundidade (10).

Para obter maiores profundidades de fresagem, é
recomendavel efectuar varios cortes repetitivos
com intervalos de remogao interiores.

» Ajustar a profundidade de corte pretendida,
rodando o batente de profundidade do revoélver
(21).

5. MANUTENGAO

As maquinas foram concebidas para funcionar
durante um longo periodo de tempo com um
minimo de manutengao. A operagéo satisfatéria
continua depende de cuidados adequados da
maquina e de uma limpeza regular.

Certificar-se de que a maquina nao esta
ligada a corrente quando executar
trabalho de manutengao no motor.

Limpeza

Limpar regularmente a caixa da maquina com um
pano macio, de preferéncia apos cada utilizagao.
Limpar o p6 e a sujidade acumulados nas
aberturas de ventilagdo. Se a sujidade nao sair,
utilizar um pano macio humedecido com agua com
sab&o. Nunca utilizar solventes, tais como
gasolina, alcool, agua amoniacal, etc. Estes
solventes podem danificar as pecas de plastico.
Avarias

Na pagina seguinte, encontram-se alguns
possiveis motivos e solugdes para possiveis falhas.

1 O interruptor de funcionamento esta ligado,
mas o motor nédo funciona

* O circuito eléctrico esta danificado
» Peca para reparar o circuito eléctrico

* Os fios na ficha de corrente ou na tomada estdo
soltas
* Peca para verificar ou reparar a tomada e a

ficha

» O interruptor esta defeituoso

* Peca para reparar o interruptor
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2 Afresadora esta a funcionar lentamente
Cortador mal afiado ou danificado
» Afiar novamente ou substitua o cortador
* Velocidade variavel reduzida
* Aumentar a velocidade variavel
» O motor esta sobrecarregado
* Reduzir a forga de compresséo na fresadora

3 Vibragao excessiva
Haste do cortador dobrada
» Substituir o cortador

4 Faiscas dentro da estrutura
As escovas estdo gastas
» Substituir as escovas

Falhas

Se ocorrer uma falha, por exemplo, ap6s o
desgaste de uma pega, entre em contacto com a
pessoa indicada no cartdo da garantia. Inclui uma
vista expandida, que mostra as pegas que podem
ser encomendadas.

AMBIENTE

Para evitar que a maquina sofra danos durante o
transporte, é fornecida numa embalagem
robusta. A maioria dos materiais da embalagem
podem ser reciclados. Levar estes materiais para
os locais de reciclagem adequados.

hi4

Apenas para os paises da CE

Nao coloque as ferramentas eléctricas no lixo
doméstico. Em conformidade com a directriz
europeia 2012/19/EU relativa a residuos de
equipamentos eléctricos e electrénicos e
respectiva implementacéo na legislagéo nacional,
as ferramentas eléctricas nao utilizaveis devem
ser recolhidas separadamente e eliminadas de
um modo ecologicamente seguro.

GARANTIA

As condigbes de garantia estdo disponiveis no
cartdo de garantia fornecido em separado.

O equipamento eléctrico/electrénico
defeituoso deve ser entregue nos
pontos de reciclagem adequados.

O produto e o manual do utilizador estéo sujeitos
a alteracgdes. As especificagdes podem ser
alteradas sem aviso prévio.

FRESATRICE
PRM1019P

Grazie per aver acquistato questo prodotto Ferm.
Con questo acquisto lei &€ entrato in possesso

di un prodotto di qualita eccellente, distribuito

da uno dei principali fornitori in Europa.

Tutti i prodotti distribuiti da Ferm sono realizzati
in conformita con i piu rigidi standard in materia
di sicurezza e prestazioni. E nostra filosofia offrire
al cliente un servizio di assistenza di eccellente
livello, supportato da una garanzia completa.

Ci auguriamo che apprezzera I'uso di questo
prodotto per molti anni a venire.

@

Per la vostra sicurezza e quella degli
altri, leggete attentamente le presenti
istruzioni prima di usare questo
apparecchio. Vi aiuteranno a capire
meglio il prodotto e ad evitare rischi
inutili. Conservate il manuale d’istruzioni
in un luogo sicuro per uso futuro.

Introduzione

La fresatrice & stata progettata per il taglio del
legno e dei prodotti in legno. Controllate che la
macchina, le parti da montare e gli accessori non
abbiano subito danni durante il trasporto.

Indice

Specifiche della macchina
Istruzioni di sicurezza
Montaggio
Funzionamento
Manutenzione

1. SPECIFICHE DELLA

Caratteristiche tecniche

arwON =~

Voltaggio 220-240 V~
Frequenza 50/60 Hz
Potenza d’ingresso 2200 W
Velocita in assenza di carico  9000-220000/min
Profondita di taglio 70 mm

Pinza 6mm,8mm,12mm
Peso 5.8 kg

Lpa (pressione sonora) 97.8+3 dB(A)
Lwa (potenza sonora) 108.8+3 dB(A)
Vibrazione maniglia sinistra  2.232+1.5 m/s?
Vibrazione maniglia destra ~ 2.384+1.5 m/s?
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Livello delle vibrazioni

Il livello di emissione delle vibrazioni indicato sul

retro di questo manuale di istruzioni & stato
misurato in conformita a un test standardizzato
stabilito dalla norma EN 60745; questo valore

puo essere utilizzato per mettere a confronto un

I'utensile con un altro o come valutazione

preliminare di esposizione alla vibrazione quando

si impiega I'utensile per le applicazioni
menzionate.

- se si utilizza l'utensile per applicazioni diverse,

oppure con accessori differenti o in scarse
condizioni, il livello di esposizione potrebbe
aumentare notevolmente.

- i momenti in cui l'utensile & spento oppure & in

funzione ma non viene effettivamente
utilizzato per il lavoro, possono contribuire a
ridurre il livello di esposizione.

Proteggersi dagli effetti della vibrazione
effettuando la manutenzione dell’'utensile e dei
relativi accessori, mantenendo le mani calde e
organizzando i metodi di lavoro.

Informazioni sul prodotto

Fig. A, B, C,D

. Interruttore On/off (acceso/spento)

. Maniglia

. Piastra base

. Viti di fissaggio per recinzione parallela
Manopola di regolazione limite superiore
. Blocco mandrino

Dado pinza

. Pulsante di regolazione profondita di taglio
. Pulsante di avanzamento rapido

10. Asta di fermo

11. Leva di fissaggio

12. Scala profondita di taglio

©CoONDU A WN

13. Manopola di regolazione per il controllo della

velocita elettronica
14. Punta della fresatrice
15. Vite di fissaggio
16. Asta di guida
17. Regolo di precisione recinzione parallela
14. Punta della fresatrice
15. Vite di fissaggio
16. Asta di guida
21. Revolver arresto profondita
22. Viti
23. Guida modello

2. ISTRUZIONI DI SICUREZZA

| seguenti simboli sono usati in queste istruzioni
per 'uso:

> B O

7z O J) &

Leggere attentamente le istruzioni.

Pericolo di morte e rischio di lesioni e
danni alla macchina in caso di non
osservanza delle istruzioni di sicurezza
contenute nelle presenti istruzioni per
l'uso.

Pericolo di scosse elettriche.

Togliere la spina dalla presa di corrente.

Controllo di velocita variabile.

Protezione obbligatoria di occhi e
orecchie.

Indossare una maschera antipolvere.

Indossare guanti di protezione.

Istruzioni di sicurezza aggiuntive

Esaminare i pezzi da lavoro per eventuali
ostruzioni sulla superficie del materiale, come
chiodi sporgenti, ecc., per proteggere la testa
della fresatrice.

Attendere che la fresatrice si sia arrestata
completamente prima di togliere qualsiasi
materiale bloccato o tagliato intorno alla fresa.
Usare un bastone lungo per questo e mai il
dito.

Tenere le mani lontano dalla superficie di
taglio.
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» Spegnere immediatamente I'utensile se inizia
a produrre un rumore insolito o inizia a vibrare
eccessivamente.

Controllare che tutte le parti siano fissate, gli
utensili siano rimossi ecc. prima del
funzionamento.

A

Controllare sempre che la tensione di
alimentazione corrisponda alla tensione
indicata sulla targhetta.

La macchina é dotata di isolamento
doppio, pertanto non e necessario alcun
cavo di terra.

» Eliminare immediatamente vecchi cavi o
prese che sono stati sostituiti da nuovi. E’
pericoloso inserire in una presa di corrente la
spina di un cavo scoperto.

» Usare solo prolunghe approvate adatte alla
potenza d’ingresso della macchina. La
dimensione minima del conduttore & 1,5mm?2.
Quando si usa una prolunga su un
avvolgicavo, srotolarla completamente.

arrestata completamente e la fresa si

A sia raffreddata prima di sostituirla.

3. MONTAGGIO

Selezione delle punte della fresatrice

A seconda della lavorazione e dell’applicazione,
le punte della fresatrice sono disponibili nei
design e qualita piu svariati:

Le punte di fresatrice fatte di acciaio ad alta
velocita (HSS) sono adatte per la lavorazione di
materiali morbidi, es. legno morbido e plastica.
Le punte di fresatrice in metallo duro (HM) sono
particolarmente indicate per materiali duri e
abrasivi, es. legno duro e alluminio.

Prima di montare un accessorio
scollegare sempre I'utensile dalla rete
elettrica.

Attendere che la macchina si sia

Montaggio e rimozione delle frese

Fig. B

Usare solamente frese con un diametro
dell’albero che corrisponda alle dimensioni della
pinza. Usare solamente frese adatte alla velocita
massima della macchina. Il diametro della fresa
non deve superare il diametro massimo (vedere

“Specifiche tecniche”).

Non serrare mai il dado della pinza se non &
presente la punta della fresatrice nella pinza; la
pinza potrebbe essere danneggiata.

* Premere il blocco dell'alberino (6) e girare il
dado della pinza (7) finché non si innesta nel
blocco. Tenere premuto il blocco dell’alberino
durante questa procedura.

« Aprire il dado della pinza con la chiave.

» Posizionare I'asse della fresa nella pinza.

» Serrare il dado della pinza in modo che la
fresa sia bloccata correttamente.

« Aprire il dado della pinza quando si desidera
sostituire una fresa.

Regolazione del regolo di precisione della
recinzione parallela

Fig. A+C

La recinzione parallela (19) € uno strumento utile
per il taglio di precisione a distanza fissa
dall’estremita del pezzo di lavoro.

» Installare la guida di allineamento sul supporto
della guida con la vite di fissaggio (18).

* Inserire il supporto della guida nei fori alla
base dell'utensile e serrare le viti di fissaggio
per la guida pezzo parallela (4).

* Perregolare la distanza tra la punta e la guida
di allineamento, allentare la vite di fissaggio
(18) e ruotare la vite di regolazione fine (20)
(1,5 mm a giro).

» Alla distanza desiderata serrare le viti di
fissaggio per la guida pezzo parallela (4) per
fissare la guida di allineamento in posizione.

Montaggio della guida modello

Fig. D

La guida modello & uno strumento utile per
tagliare uno schema.

* Montare la guida modello (23) sulla piastra
della fresatrice (3) con le viti (22).

4. FUNZIONAMENTO

Accensione e spegnimento (Figura A1)

* Per accendere I'elettroutensile premere il
pulsante di sblocco (5) e successivamente
l'interruttore On/Off (1).

» Per spegnere I'elettroutensile rilasciare
l'interruttore On/Off (1).
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Suggerimenti d’'uso

* Dopo aver acceso la macchina, assicurarsi
che raggiunga la piena velocita prima di
usarla sul pezzo di lavoro.

» Fissare il pezzo di lavoro e assicurarsi che
non possa scivolare da sotto la macchina
durante le operazioni di taglio.

* Fissare la macchina saldamente e muoverla
in modo uniforme sul pezzo da lavorare. Non
sforzare la macchina.

» Usare solamente frese che non presentano
segni di usura. Le frese usurate hanno un

effetto negativo sull’efficienza della macchina.

* Spegnere sempre la macchina dopo I'uso
prima di scollegarla dalla presa a muro.

Preselezione della velocita

La velocita richiesta puod essere preselezionata
con il comando a rotella. E’ possibile regolare la
velocita di rotazione anche durante il
funzionamento.

1 -2 = velocita bassa

3 — 4 = velocita media

5 — 6 = velocita alta
Max = velocita massima

Le velocita richieste dipendono dal materiale e
possono essere determinate con una prova
pratica. Inoltre, le punte di fresatrice con un
diametro largo necessitano di una velocita di
rotazione piu bassa.

Materiale Diametro del [Stadi di
punta della velocita
fresatrice

Legno duro >20 mm 1-2
10-20mm_ [3-4
<10 mm 5 — max

Legno morbido 20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
5—m

<10 mm — max
Alluminio >15 mm 1

<15 mm 1-2
Plastica >15 mm 1-2

<15 mm 2-3

Impostazione dell’altezza della colonna della
fresatrice

Fig. A+E

La leva di fissaggio (11) viene utilizzata per
impostare 'altezza massima della fresatrice.

La profondita di taglio viene quindi fissata.
Solitamente questo & necessario quando si
utilizza I'utensile su uno speciale banco per
fresatrici. Assicurarsi che la fresatrice non sia
bloccata. La fresatrice pud essere spinta verso il
basso contro la forza della molla.

Bloccare la colonna della fresatrice con la leva di
fissaggio. Ora la fresatrice € bloccata e non
tornera piu nella posizione originale.

Impostazione della profondita di taglio

Fig. A+E

La profondita di taglio puo essere regolata
usando i pulsanti 8 e 9. Se la profondita di taglio
€ impostata correttamente, la scanalatura in
questione pud essere tagliata con precisione
entro 0,1 mm.

Regolazione del limite superiore
Ruotando il dado in nylon & possibile regolare il
limite superiore del corpo dell’'utensile.

A

» Posizionare la taglierina desiderata
nell'utensile. La fresa puo essere abbassata
contrapponendola alla forza della molla.

» Abbassare I'utensile finché la taglierina tocca
il pezzo in lavorazione, quindi bloccarlo
utilizzando la leva di bloccaggio.

* Ruotare il dado di regolazione dell’asta di
fermo in senso antiorario.

» Abbassare I'asta di fermo finché tocca il bullone
di regolazione. L‘indicatore di profondita mostra
la profondita di taglio sulla scala.

» Tenendo premuto il pulsante di avanzamento
rapido sollevare I'asta di fermo fino a ottenere
la profondita di taglio desiderata. Ruotando la
manopola di regolazione della profondita &
possibile effettuare registrazioni minime (1
mm a giro).

» Aquesto punto & possibile ottenere la
profondita di taglio prestabilita allentando la
leva di bloccaggio e abbassando il corpo
dell'utensile finché I'asta di arresto tocca il dado
di regolazione esagonale del blocco di arresto.

Non abbassare eccessivamente il dado
di regolazione del limite superiore. La
punta sporgerebbe in maniera
pericolosa.
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Regolazione con il revolver di arresto della
profondita

Fig. A+E

Il revolver di arresto della profondita consente di
scegliere rapidamente tra tre diverse profondita
di taglio. Queste sono inoltre determinate tramite
la regolazione dell’arresto di profondita (10).

Per profondita di taglio piu ampie, si consiglia di
eseguire diversi tagli ripetitivi con velocita di
rimozione inferiori.

» Regolare la profondita di taglio richiesta
ruotando il revolver di arresto della profondita
(21).

5. MANUTENZIONE

Le macchine sono state progettate per funzionare
a lungo con una manutenzione minima. Un
funzionamento continuo e soddisfacente dipende
dalla cura appropriata della macchina e da una
regolare pulizia.

Assicuratevi che la macchina non sia
sotto tensione quando eseguite lavori di
manutenzione del motore.

Pulizia

Pulire regolarmente la struttura esterna della
macchina con un panno morbido, preferibilmente
dopo ogni uso. Mantenere le prese d’aria libere
da polvere e sporco. Se lo sporco non si stacca
usate un panno morbido inumidito di acqua
saponata. Non usate mai solventi come benzina,
alcol, ammoniaca, ecc. Questi solventi
potrebbero danneggiare i componenti in plastica.

Guasti
Nella pagina successiva troverete alcune cause e
soluzioni possibili a eventuali guasti.

1 Linterruttore di funzionamento & acceso,
ma il motore non funziona
» Il circuito elettrico & rotto
* Far riparare il circuito elettrico
» | cavi nella spina o presa di corrente sono
allentati
* Far controllare o riparare la presa e spina
* Llinterruttore € guasto
 Far riparare l'interruttore

2 Lafresatrice funziona lentamente
Fresa smussata o danneggiata

* Riaffilare o sostituire la fresa
» Velocita variabile impostata bassa
* Aumentare la velocita variabile
» Il motore & sovraccarico
* Ridurre la forza di spinta sulla fresa

3 Vibrazione eccessiva
» Codolo della fresa piegato
+ Sostituire la fresa

4 Scintille all’interno dell’alloggiamento
* Le spazzole di carbone sono usurate
 Sostituire le spazzole di carbone

Guasti

In caso di guasto, per esempio a causa dell’'usura
di un pezzo, si prega di contattare il servizio di
assistenza indicato sulla scheda di garanzia.
Troverete inclusa una vista esplosa indicante le
parti che possono essere ordinate.

L’AMBIENTE

Per impedire danni alla macchina durante il
trasporto, essa € fornita in un solido imballaggio.
La maggior parte dei materiali di imballaggio
possono essere riciclati. Portare questi materiali
agli appropriati punti di riciclaggio.

)i

Soltanto per paesi CE.

Non smaltire gli elettroutensili nei contenitori per
rifiuti domestici. Ai sensi della Direttiva 2012/19/
EU del Parlamento europeo in materia di Rifiuti
da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
della relativa attuazione nell’ambito della
legislazione nazionale, gli elettroutensili
inutilizzabili devono essere raccolti
separatamente e smaltiti in modo ecocompatibile.

GARANZIA

Le condizioni di garanzia sono riportate nella
scheda di garanzia allegata separatamente.

Apparecchi elettrici o elettronici difettosi
0 obsoleti devono essere smaltiti negli
appositi centri di riciclaggio.

Questo prodotto ed il presente manuale utente
sono soggetti a modifiche. Le specifiche possono
essere modificate senza preavviso.
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HANDOVERFRAS
PRM1019P

Tack for att du valde denna Ferm-produkt.

Du har nu fatt en utmarkt produkt, levererad av
en av Europas ledande leverantorer.

Alla produkter som levereras fran Ferm ar
tillverkade enligt de hogsta standarderna for
prestanda och sakerhet. Som en del av var
filosofi ingar aven att vi tillhandahaller en utmarkt
kundservice, som aven backas upp av var
omfattande garanti.

Vi hoppas att du kommer att ha gladje av denna
produkt i manga ar.

@

Fér din egen sékerhet och for andras,
lds vénligen dessa instruktioner
noggrant innan produkten tas i bruk. Du
kommer att férsta produkten béttre och
kan pa sa sétt undvika onddiga risker.
Spara denna bruksanvisning pa ett
sékert stélle fér framtida bruk.

Inledning

Handoverfrasen ar lampd for frasning av tré och
traprodukter.Kontrollera om maskinen har, I16sa
delar eller om tillbehor uppvisar transportskador.

Innehall
Maskinspecifikationer
Sakerhetsforeskrifter
Montering
Anvandning
Underhall

1. MASKINSPECIFIKATIONER

Tekniska specifikationer

arwON =~

Spanning 220-240 V~
Frekvens 50/60 Hz
Effektforbrukning 2200 W

Varvtal obelastad 9000-220000/min
Frasdjup 70 mm
Spannchuck/spannhylsa 6mm,8mm,12mm
Vikt 5.8 kg

Lpa (bullerniva) 97.8+3 dB(A)
Lwa (bullereffekt) 108.8+3 dB(A)
Vibrationsvarde i vanstra handtaget 2.232+1.5 m/s?
Vibrationsvarde i hogra handtaget  2.384+1.5 m/s?

Vibrationsniva

Vibrationsemissionsvardet som star pa baksidan
av den har instruktionsboken har uppmatts enligt
ett standardiserat test i enlighet med EN 60745;
detta varde kan anvandas for att jamfora
vibrationen hos olika verktyg och som en
ungefarlig uppskattning av hur stor vibration
anvandaren utsatts for nar verktyget anvands
enligt det avsedda syftet.

- om verktyget anvands pa ett annat an det
avsedda syftet eller med fel eller daligt
underhalina tillbehor kan detta drastiskt 6ka
vibrationsnivan.

- nar verktyget stangs av eller &r pa men inte
anvands, kan detta avsevart minska
vibrationsnivan.

Skydda dig mot vibration genom att underhalla
verktyget och dess tillbehor, halla handerna
varma och styra upp ditt arbetssatt.

Produktinformation

Fig. A,B,C, D

. Pa/Av- Knapp

. Handtag

. Bottenplatta

. Lasskruvar for parallellanslag
. Ratt 6vre grans

. Spindellasning

. Spannhylsa

. Knapp for installning av frasdjup
. Knapp snabb matning

10. Stoppstang

11. Spannarm

12. Skala for frasdjup

13. Stallratt for elektronisk varvtalsreglering
14. Frasbits

15. Fastskruv

16. Styrstang

17. Skala for paralellanslag

18. Fastskruv

19. Parallellanslag

20. Fininstallningsskruv

21. Djupstoppstang

22. Skruvar

23. Schablonledare

O©CoO~NO A WN-
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2. SAKERHETSANVISNINGAR

| denna bruksanvisning anvands féljande
symboler:

Lé&s instruktionerna noggrant.

Anger att det foreligger risk for
personskador, livsfara eller risk for skador
péa maskinen om intruktionerna i denna
bruksanvisning inte efterlevs.

Anger risk for elektrisk stot.

> B> B9

Tag ur kontakten ur huvudkontakten.

Instéliningsbar hastighetskontroll.

Bér hérselskydd och skyddsglaségon.

Anvénd munskydd mot damm.

Anvénd skyddshanskar.

#z O @ L

Ytterligare sdkerhetsinstruktioner

» Vanligen kontrollera arbetsstycket om det finns
nagot hinder pa materialytan, som utstickande
spikar etc, for att skydda frashuvudet.

+ Vanta tills handdverfréasen har stannat helt
innan du tar bort
material eller frasspan som har fastnat runt
frasverktyget.Anvand en lang pinne for detta
och inte ditt finger.

+ Vanligen hall handerna borta fran frasytan

+ Sténg omedlebart av verktyget sa fort det
bdrjar lata konstigt eller vibrera for mycket.

» Vanligen kontrollera att alla delar ar sakra,
verktyg ar borttagna etc. innan du bérjar.

Kontrollera alltid att energitillférseln
motsvarar spdnningen pa markplaten.

A

Din maskin &r dubbelt isolerad, vilket
innebaér att det inte behdvs nagon
Jordledare.

» Slang omedelbart bort gamla kablar eller
stickkontakter sa fort de har ersatts av nya
exemplar.Det ar farligt att sticka in
stickkontakten av en 16s kabel i vagguttaget.

* Anvand uteslutande en godkand
férlangningskabel som &r 1amplig for
maskinens effekt.Min. ledarestorlek ar
1.5 mm2. Néar du anvander kabelrulle linda
alltid av rullen helt.

Dra omedelbart ut ndtkontakten ur
vagguttaget om nétsladden skadas och
&ven under reng6ring och underhall

Viénta med att byta frds under arbetet

tills maskinen har stannat helt och

A frasverktyget har svalnat.
3. MONTERING

Frasverktygsurval

Beroende pa hantering och tillampning finns det
frasverktyg tillgangliga i de flesta utformningar
och kvaliteter:

Frasverktyg gjorda av snabbstal (HSS) ar lampliga
for arbeten utférda pa mjuka material, dvs mjukare
trasorter och plast. Frasverktyg av hardmetallskar
(HM) ar speciellt lampliga for hardatrasorter och
strava material, dvs hart tra och aluminium.

Montering och avlagsnande av frasverktyg

Fig. B

Anvands frasverktyg vars skaftdiameter

Overrenskommer med spannstangens matt.

Anvand endast frasverktyg som ar lampade for

maskinens maximala varvtal.Frasdiametern for

inte 6verskrida den maximala diametern (se

‘Tekniska specifikationer’).

Dra aldrig at spannmuttern, om det inte finns ett

frasverktyg i spanntangen.spanntangen kan

komma till skada.

* Tryck in spindellaset (6) och vrid
spanntangens mutter (7) tills denna griper i
laset.Hall under tiden spindellaset intryckt.
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» Lossa spanntangens mutter med den
bifogade skruvnyckeln.

» Placera frasverktygets skaft i spannstangen.

» Drag at spanntangens mutter tills verktyget
sitter fast ordentligt.
Lossa ater spannstangens mutter for byta av
frasverktyget.

Justera skalan for paralellanslag
Fig.A+C

Paralellanslaget (19) ar ett bra verktyg for
precisionsfrasning vid ett fast avstand fran
arbetsstyckets kant.

+ Installera den raka styrningen pa styrhallaren
med fastskruven (18).

» Satti styrhallaren i halen pa verktygets bas och
dra at fastskruvarna for parallellanslaget (4).

» For att justera avstandet mellan bitsen och den
raka styrningen, lossa fastskruven (18) och vrid
pa fininstallningsskruven ((20) 1,5 mm per
varv).

+ Pa det 6nskade avstandet dras fastskruvarna
at for parallellanslaget (4) for att fasta den raka
styrningen pa plats.

Montera schablonledaren

Fig. D

Schablonledaren ar lampad som hjalpmedel vid
frasning efter ett monster.

* Montera schablonledaren (23) pa frasbasen
(3) med hjalp av skruvarna (22).

4. ANVANDNING

Igangsattning och avstingning (Fig. A1)

» For att starta maskinen, tryck pa pa-/av
omkopplaren (1).

» For att stdnga av maskinen, tryck pa pa-/
av-omkopplaren (1).

Anvandartips

» Da du startar maskinen, se till att den far upp
hastigheten innan den anvands pa arbetsstycket

» Klam fast arbetsstycket eller se pa ett annat satt
till att det inte kan glida undan arbetet.

+ Hall maskinen stadigt och for den med jamna
rorelser Over arbetsstycket. Tvinga inte maskinen

» Anvand endast frasverktyg som inte visar slitage.
Slitna verktyg reducerar maskinens effektivitet.

» Stang efter avslutat arbete alltid forst av
maskinen innan du drar ut kontakten ur
vagguttaget.

Varvtalsinstéllning

Nodvandigt varvtal kan stéllas in i forvag med
stallrattenDet gar aven att justera
rotationshastigheten nar maskinen ar igang.

1 — 2 = 1ag hastighet
3 — 4 = normal hastighet
5 — 6 = hog hastighet
Max = Hogsta hastighet

Varvtalet som kravs beror pa vilket material som
skall bearbetas och kan faststallas genom
praktisk provningFrasstal med stor diameter
kraver dessutom lagre rotationshastighet.

Diameter
frasstal

Material Hastighet

>20 mm
10 — 20 mm
<10 mm

Hart tréslag

>20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
<10 mm 5-—m

Mijukt traslag

>15 mm
<15 mm

Aluminium

Plast >15 mm

<15 mm

1—
o _

Hojdubstallning av frasspelaren

Fig. A+ E

Spannarmen (11) anvands for att stalla in frasens
maximala hjod. Da fixeras frasdjupet.Detta ar
vanligtvis nédvandigt nar verktyget anvands pa
ett speciellt frasbord. Foérsakra dej om att
handdverfraskolven inte ar last.

Frasen kan nu tryckas ner mot fjadertrycket.
Las handoverfras kolven med spannarmen.
Frasen ar nu last och atervander inte langre till
ursprungslaget.

Stalla in frasdjupet

Fig. A+ E

Frasdjupet kan stéllas in med knapparna 8 och 9.
Omfasdjupet ar ratt installt kan sparet i fraga
frasas med en noggranhet pa 0,1mm.
Forberedelse:

+ Satt fast 6nskat frasstal i maskinen.
Frasen kan nu tryckas ner mot fjadertrycket.
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» Tryck ner verktyget tills att frasen ror
arbetsstycket, las sedan verktyget igen med
spannarmen (11).

» Lossa pa knappen 9.

» stéll knappen 15 till noll.

* Anvand knappen 8 for att stalla
djupinstallningarna hela vagen ner.

» Dra at knapp 9 (medurs). Frasdjupet ar nu
installt till exakt 0 mm.

Instéllning av den 6vre gransen
Den 6vre gransen pa verktygsstommen kan
stallas in genom att vrida pa nylonmuttern.

A

+ Placera dnskad kutter i rullen. Overfréasen kan
skjutas ned mot fjaderkraften.

» Skjut ned verktyget tills kuttern vidror
arbetsstycket, las den sedan med klamspaken

+ Vrid stoppstangens installningsmutter moturs.

» Sank ned stoppstangen tills den kommer i
kontakt med installningsbulten. Djupet pa
urfrésningen indikeras pa skalan av
djuppekaren.

» Samtidigt som snabbmatningsknappen trycks
in, lyft upp stoppstangen tills dnskat djup i
urfrésningen erhalls. Minimala djupjusteringar
kan erhalls genom att vrida pa
installningsratten (1 mm per varv).

» Nu kan ditt fordefinierade djup pa urfrasningen
erhallas genom att lossa pa lasspaken och
sedan sanka ned verktygets stomme tills
stoppstangen kommer i kontakt med den
sexkantiga installningsbulten pa stoppblocket.

Sénk inte ned den évre grénsen alltfér
lagt.Bitsen kommer att sticka ut pa ett
farligt sétt.

Instéllning med hjalp av revolver-djupanslaget
Fig. A+ E

Mewd revolverdjupstoppet kan du snabbt valja
mellan tre olika arbetsdjup.Dessa bestams aven
hur djupstoppet (10)ar installt.

For mer djup reklomenderas att utfora flera
repeterade frasningar med i lagre borttagnings
volym.

« Stall in 6nskat arbetsdjup genom att vrida
revolversjupstoppet (21).

5. UNDERHALL
' Tillse att maskinen inte &r spédnnings-

férande nar underhallsarbeten utférs pa
de mekaniska delarna.

Maskinen har konstruerats for att under en lang tid

fungera problemfritt med ett minimalt underhaill.

Kontinuerlig tillfredsstallande funktion beror pa

korrekt skotsel och regelbunden rengdring.

Rengoring

Rengér maskinhuset regelbundet med en mjuk
och ren trasa, helst efter varje anvandning. Hall
ventilationséppningarna fria fran damm och
smuts. Om smutsen inte gar bort anvand en mjuk
trasa fuktad med tvalvatten. Anvand inga
I6sningsmedel som bensin, alkohol, ammoniak,
etc.Sadana amnen skadar plastdelarna.

Fels6kning
Pa foljande sida finner du méjliga I16sningar till
eventuella fel.

1 Startknappen ar paslagen, men motorn
startar inte
» Stromkretsen &r trasig
* Reparera elkretsen
» Losa kablar i huvudkotakten eller i uttaget.
 Lat uttag och kontakter kontrolleras eller
repareras
» Strombrytaren ar felande
* Reparera strémbrytaren
2 Handoverfrasen roterar langsamt
« Slétt eller skadat fras-skar
» Véssa eller ersétt frasverktygen
» Instéllbar hastighet satt till lagt
+ Oka instéllbara hastigheten
* Motorn ar éverbelastad
» Minska tryckeffekten pa handéverfrasen

3 Onormalt vibrerande
» Bojd frasstang
 Ersétt frasverktyget

4 Gnistor innanfér chassit
« Utslitna kolborstar
 Ersétt kolborstarna

Fel

Kontakta servicestallet som anges pa
garantibeviset om ett feluppstar.Inkluderat finner
du en sprangskiss 6ver de delar som kan
bestallas.
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MILJO

For att undvika transportskador levereras
maskinen i en sa stadig férpackning som méjligt.
Forpackningen har sa langt det ar mojligt
tillverkats av atervinningsbart material. Ta darfor
tillvara mojligheten att atervinna férpackningen.

hi4

Endast for EU-lander

Slang inte elverktyg i hushallsavfallet. Enligt det
europeiska WEEE-direktivet 2012/19/EU for
avfall fran elektrisk och elektronisk utrustning och
dess tillampning nationellt ska elverktyg som inte
langre kan anvandas samlas in separat och
kasseras

pa ett miljovanligt satt.

GARANTI

Garantivillkoren finns pa det bifogade
garantikortet.

Trasiga och/eller avlagda elektriska eller
elektroniska apparater maste lamnas till
de speciella atervinningsstationerna.

Med férbehall for andringar i produkten och
bruksanvisningen. Specifikationer kan andras
utan forvarning.

JYRSIN
PRM1019P

Kiitamme teitd tdman Ferm-tuotteen valinnasta.
Olette hankkineet erinomaisen tuotteen, jonka
valmistaja on yksi Euroopan johtavia toimittajia.
Kaikki Ferm-yhtion toimittamat tuotteet on
valmistettu korkeimpien suorituskyky- ja
turvallisuusstandardien mukaan.

Osana filosofiaamme tarjpamme myo6s
korkealuokkaisen asiakaspalvelun, jota tukee
kokonaisvaltainen takuu.

Toivomme, etta tuote palvelee teitd monia vuosia.

@

Oman ja muiden turvallisuuden
takaamiseksi ndmé ohjeet on luettava
huolellisesti ennen laitteen kéyttda.
Ohjeiden avulla ymmarrét tuotteen
toiminnan ja véltét tarpeettomia riskeja.
Séilyté tdméa kayttéopas turvallisessa
paikassa tulevia kéyttbkertoja varten.

Esittely

Jyrsin on suunniteltu puun ja puutuotteiden
jyrsimiseen. Tarkista kone ja varmista, ettei
kuljetuksesta aikana siita ole irronnut osia tai
lisdvarusteita.

Sisallysluettelo
Konetiedot
Turvallisuusohjeet
Kokoaminen
Kayttd

Huolto

1. KONETIEDOT

Tekniset tiedot

aRwh =~

Jannite 220-240 V~
Taajuus 50/60 Hz
Syottéteho 2200 W
Kuormittamaton nopeus 9000-220000/min
Leikkaussyvyys 70 mm

Holkki 6mm,8mm,12mm
Paino 5.8 kg

Lpa (d&nipaine) 97.8+3 dB(A)
Lwa (aaniteho) 108.8+3 dB(A)
Vasemman kahvan varina 2.232+1.5 m/s?
Oikean kahvan varina 2.384+1.5 m/s?
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Tarinataso

Taman ohjekirjan takana mainittu

tarinasateilytaso on mitattu standardin EN 60745

mukaisen standarditestin mukaisesti; sitd voidaan

kayttaa verrattaessa yhta laitetta toiseen seka
alustavana tarinalle altistumisen arviona
kaytettdessa laitetta manituissa
kayttotarkoituksissa.

- laitteen kaytto eri kayttotarkoituksiin tai
erilaisten tai huonosti yllapidettyjen
lisalaitteiden kanssa voi lisata merkittavasti
altistumistasoa.

- laitteen ollessa sammuksissa tai kun se on
kaynnissa, mutta silla ei tehda tyota,
altistumistaso voi olla huomattavasti pienempi.

Suojaudu tarinan vaikutuksilta yllapitamalla laite
ja sen lisavarusteet, pitamalla kadet Iampimina ja
jarjestamalla tydmenetelmat.

Tuotetiedot

Kuva A, B, C,D

. Virtakytkin

. Kahva

. Aluslevy

. Rinnakkaisrajan kiinnitysruuvit
. Ylarajan saadin

. Karan lukitus

. Holkkimutteri

. Pistosyvyyden saatopainike

. Pikasyéttopainike

10. Pysaytinsauva

11. Lukitusvipu

12. Pistosyvyyden viivain

13. Sahkotoimisen nopeuden saadon saatopyora
14. Jyrsintera

15. Kiinnitysruuvi

16. Ohjausvarsi

17. Rinnakkaisrajan mitta

18. Kiinnitysruuvi

19. Rinnakkaissuoja

20. Hienosaatoruuvi

21. Syvyydenrajoittimen revolveri
22. Ruuvit

23. Malliohjain

2. TURVALLISUUSOHJEET

Tassa kayttoohjeessa kaytetdan seuraavia
symboleja:

@ Lue ohjeet huolellisesti.

O©CoO~NOOOBAWN-

> B> b

#Z O Q@ X

Kuolemanvaara ja henkilévahinkovaara
seké koneen vaurioitumisvaara on
olemassa, jos nédiden kéyttéohjeiden
turvallisuusohjeita ei noudateta.

Séhkéiskuvaara.

Irrota pistoke pistorasiasta.

Vaihteleva nopeuden s&éaté.

Kéytéa kuulosuojaimia ja suojalaseja.

Kéyta hengityssuojainta.

Kéyta suojakésineita.

Muita turvallisuusohjeita

A

Tarkista tyostokappaleet niiden pinnan
poikkeamien varalta, kuten ulostulevien
naulojen jne. varalta, jyrsinpaan suojaamiseksi.
Odota kunnes jyrsin on pysahtynyt taysin
ennen siihen kiinni jadneen tai

jyrsityn materiaalin poistamista jyrsinosan
sisalta tai sen ymparilta. Kayta tahan
tarkoitukseen pitkaa keppia, ala koskaan kayta
sormia.

Pida kadet kaukana jyrsinpinnasta.

Kytke laite valittdmasti pois paalta, jos siita
kuuluu epatavallisia aania tai jos se tarisee
likaa.

Tarkista, etta kaikki osat on hyvin paikoillaan,
tyokalut poistettu jne. ennen laitteen kayttoa.

Tarkista aina, etté virranldhteen
volttimaéréa vastaa tehokilvessd
annettuja lukuja.

Koneessa on kaksoiseristys,
maadoitusjohtoa ei téten tarvita.
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» Havita vanhat liitdntékaapelit ja pistokkeet heti
vaihdettuasi niiden tilalle uudet. On vaarallista
tyontaa viallisen kaapelin pistoke pistorasiaan.
Kayta ainoastaan hyvaksyttya jatkojohtoa,
joka sopii koneen syo6ttétehoon. Johtimen
vahimmaiskoko on 1,5 mm?. Kun kaytat
kaapelikelaa, kelaa johto aina kokonaan ulos.

Irrota kone verkkovirrasta ennen

%3\ lisélaitteiden asennusta.

~
Odota kunnes kone on pyséhtynyt
taysin ja etté jyrsinosa on jaéhtynyt

A ennen sen vaihtoa.

Jyrsinteran valinta

Prosessista ja kaytosta riippuen kaytettavissa on
malliltaan ja laadultaan hyvin erilaisia jyrsinteria:
Pikateraksesta (HSS) tehdyt jyrsinterat sopivat
pehmeiden materiaalien kasittelyyn, esim.
pehmeén puun ja muovin kasittelyyn.
Kovametallikarkiset (HM) jyrsinterat sopivat
erityisesti kovien ja kuluttavien materiaalien
kasittelyyn, esim. kova puu ja alumiini.

Jyrsinosien asennus ja poisto

Kuva B

Kayta ainoastaan jyrsinosia, joiden akselin
halkaisija vastaa holkin kokoa. Kayta ainoastaan
jyrsinosia, jotka sopivat koneen
maksiminopeuteen. Jyrsinosan halkaisija ei saa
ylittdad maksimihalkaisijaa (katso ‘Tekniset tiedot’).
Ala koskaan kirista holkkimutteria, jos holkissa ei
ole jyrsinteraa. Holkki voi talléin vaurioitua.

» Paina karan lukitusta (6) ja kdanna
holkkimutteria (7), kunnes se kiinnittyy
lukitukseen. Pida karan lukitusta painettuna
toimenpiteen aikana.

* Avaa holkkimutteri avaimella.

» Aseta jyrsinosan akseli holkkiin.

» Kiristd holkkimutteri niin, etta jyrsinosa lukittuu
hyvin.

* Avaa holkkimutteri silloin, kun haluat vaihtaa
jyrsinosan.

Rinnakkaisrajan viivaimen saato
KuvaA+C

Rinnakkaisraja (19) on hyddyllinen valine
tarkkuusjyrsintaan, joka suoritetaan tietyn
valimatkan paassa tyostokappaleen reunasta.

» Asenna suora ohjain ohjainpidikkeeseen
kiinnitysruuvilla (18).

» Aseta ohjainpidike tyokalun alustassa oleviin
reikiin ja kirista rinnakkaissuojan (4)
kiinnitysruuvit.

+ Saada teran ja suoran ohjaimen valinen
etaisyys, 10ysaa kiinnitysruuvia (18) ja kdanna
hienosaatoruuvia ((20) 1,5 mm kierrosta kohti).

+ Kirista rinnakkaissuojan (4) kiinnitysruuvit
haluamallesi etéisyydelle suoran ohjaimen
kiinnittdmiseksi paikoilleen.

Malliohjaimen asennus

Kuva D

Malliohjain on hyédyllinen apu kuvioiden
jyrsimiseen.

» Asenna malliohjain (23) jyrsimen pohjaan (3)
ruuveilla (22).

4. KAYTTO

Péalle ja pois paalta kytkeminen (kuva A1)
+ Kytke kone paalle painamalla virtakytkinta (1).
» Kytke kone pois paalta painamalla virtakytkinta

(1)

Kayttoon liittyvia ohjeita

» Varmista koneen paalle kytkemisen jalkeen,
ettd kone saavuttaa tdyden nopeuden ennen
tyoston aloitusta.

+ Lukitse tyostokappale paikoilleen ja varmista,
ettei se voi luisua koneen alapuolelle tyoston
aikana.

» Pida koneesta kiinni tiukasti ja liikuta sita
tasaisesti tydstokappaleen paalla. Ala kayta
koneeseen voimaa.

+ Kayta ainoastaan jyrsinosia, joissa ei ole
kulumisen merkkeja. Kuluneet jyrsinosat
vaikuttavat negatiivisesti koneen tehokkuuteen.

» Kytke kone aina ensin pois paalta kayton
jalkeen ennen kuin irrotat pistokkeen
pistorasiasta.

Nopeuden esivalinta

Vaadittu nopes voidaan esivalita saatopyoralla.
Kiertonopeutta voidaan saataa myos kayton
aikana.

1 — 2 = alhainen nopeus
3 — 4 = keskisuuri nopeus
5 — 6 = suuri nopeus

Max = maksiminopeus
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Vaadittu nopeus riippuu materiaalista ja se
voidaan maarittaa kaytannollisella testauksella.
Suuren halkaisijan omaavat jyrsinterat vaativat
pienemman kiertonopeuden.

Materiaali Halkaisija Nopeusjaksot
jyrsintera
Kova puu >20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max
Pehmed puu  [>20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
<10 mm 5 — max
Alumiini >15 mm 1
<15 mm 1-2
Muovi >15 mm 1-2
<15 mm 2-3

Jyrsimen jalustan korkeusasetus

KuvaA +E

Lukitusvipua (11) kaytetaan jyrsimen
maksimikorkeuden saatamiseen.

Pistosyvyys asetetaan tdman jalkeen. Tama on
yleensa tarpeen kayttaessa konetta erityisella
jyrsinpoydalla.

Varmista, ettei jyrsimen jalusta ole lukittu.
Jyrsin voidaan painaa alas jousta vasten.
Lukitse jyrsimen jalusta lukitusvivulla.

Jyrsin voidaan lukita eikéa se enda palaa sen
alkuperaiseen asemaan.

Pistosyvyyden asetus

KuvaA +E

Pistosyvyys voidaan saataa painikkeilla 8 ja 9.
Jos pistosyvyys asetetaan oikein, kyseessa oleva
ura voidaan jyrsia 0,1 mm tarkkuudella.

Ylarajan asettaminen
Ty6kalun rungon ylaraja voidaan saataa
kiertdmalla nailonmutteria.

A

» Aseta haluamasi leikkuri tydkaluun. Jyrsinta
voidaan painaa alaspain jousen voimaa
vasten.

» Paina tydkalua alas, kunnes leikkuri koskettaa
tyostokappaleeseen. Lukitse se sitten
kiinnitysvivulla.

» K&anna pysaytinsauvan saatémutteria
vastapaivaan.

Yldrajan mutteria ei saa laskea liian
alas.Teré tulee vaarallisesti ulos.

» Laske pysaytinsauvaa, kunnes se koskettaa
saatopulttia. Syvyysilmaisin iimoittaa
leikkaussyvyyden asteikolla.

* Nosta pysaytinsauvaa painamalla samalla
pikasyottopainiketta, kunnes saavutat
haluamasi leikkaussyvyyden. Syvyytta
voidaan saataa tarkasti saatonuppia
kaantamalla (1 mm kierrosta kohti).

» Esimaaritetty leikkaussyvyys voidaan
saavuttaa I6ysaamalla lukitusvipua ja
laskemalla tydkalun runkoa, kunnes
pysaytinsauva koskettaa pysaytyskappaleen
kuusiokantaista saatopulttia.

Saato revolverilla - syvyyden rajoittimella
KuvaA +E

Revolveri-syvyyden rajoitin mahdollistaa kolmen
eri jyrsinsyvyyden nopean valinnan. Syvyyden
voidaan maarittad myos saatamalla syvyyden
rajoitinta (10). Syvien jyrsintéasyvyyksien kohdalla
on suositeltavaa suorittaa useita toistuvia
jyrsintdja alhaisemmilla poistoarvoilla.

» Saada vaadittu jyrsintasyvyys kaantamalla
revolveria-syvyyden rajoitinta (21).

Tuotteet on suunniteltu toimimaan pitkaan
vahaisilla yllapitotoimilla. Jatkuva tyydyttava
toiminta riippuu koneen oikeasta huollosta ja
saanndllisestd puhdistamisesta.

Varmista, ettd kone on pois p&élté sen
moottorin huollon aikana.

Puhdistaminen

Puhdista koneen kotelon pinta saanndllisesti
pehmealla kankaalla, mielellaén jokainen kayton
jalkeen. Pid4 tuuletusaukot puhtaina pélysté ja
liasta. Jos lika ei irtoa, kayté saippuaveteen
kostutettua pehmeé&a kangasta. Alé koskaan kaytéa
liuotusaineita, kuten bensiinia, alkoholia,
ammoniakkia jne., silld ne voivat vaurioittaa
muoviosia.

Vianmaaritys
Seuraavalla sivulla on joitakin toimintahairididen
mahdollisia syita ja niiden ratkaisuja.
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1 Virtakytkin on asetettu paille, mutta
moottori ei toimi
»  Sahkopiiri on rikkoutunut.
* Korjauta sahkopiiri.
» Pistorasian tai pistokkeen johdot ovat
irronneet.
» Tarkistuta tai korjauta pistorasia tai pistoke.
» Kytkin on viallinen.
» Korjauta kytkin.
2 Jyrsin toimii hitaasti
» Jyrsinosa on tylsa tai vaurioitunut.
 Teroita tai vaihda jyrsinosa.
* Vaihteleva nopeus on asetettu alhaiseksi.
* Lis&éa vaihtelevaa nopeultta.
* Moottori on ylikuormitettu.
» Véhenné jyrsimeen kohdistuvaa voimaa.

3 Liian kova vérina
» Jyrsinosan varsi on taittunut.
» Vaihda jyrsinosa.

4 Kotelon sisdlla esiintyy kipinaa
» Hiiliharjat ovat kuluneet.
 Vaihda hiiliharjat.

Viat

Jos laitteessa esiintyy vikoja, esim. osan
kulumisen jalkeen, ota yhteytta takuukortissa
olevaan osoitteeseen. Liitteena on kuva osista,
jotka voidaan tilata.

YMPARISTO

Jotta koneeseen ei tulisi vaurioita kuljetuksen
aikana, se toimitetaan kestavassa pakkauksessa.
Suurin osa pakkausmateriaaleista voidaan
kierrattaa. Toimita kyseiset materiaalit vastaaviin
kierratyspisteisiin.

)¢

Vain EC-maille

Ala havita sahkolaitteita kotitalousjatteen mukana.
Sahko- ja elektroniikkaromua koskevan EU-
standardin 2012/19/EU ja vastaavien paikallisten
lakien mukaisesti kaytetyt sahkolaitteet on
havitettava erilliskerayksessa
ymparistoystavallisesti.

Viallinen ja/tai kdytésté poistettu
séhkdlaite on hévitettévéa toimittamalla
se asianmukaiseen kierrétyspisteeseen.

TAKUU

Takuuehdot on méaaritelty koneen mukana
toimitetussa erillisessa takuukortissa.

Tuotteeseen ja kayttdoppaaseen voidaan tehda
muutoksia. Teknisia tietoja voidaan muuttaa
ilmoituksetta.
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OVERFRASER
PRM1019P

Tak for, at du har kgbt dette Ferm produkt.

Ved at gare dette star du nu med et fantastisk
produkt, leveret af en af Europas farende
leverandgrer. Alle de produkter, som leveres til dig af
Ferm, er fremstillet i overensstemmelse med de
hgjeste standarder inden for praestation og
sikkerhed. Som en del af vores filosofi tilbyder vi en
fremragende kundeservice, som bakkes op af vores
omfattende garanti.

Vi haber, at du vil bruge dette produkt med gleede i
mange ar fremover.

@

For din egen sikkerheds skyld og af
hensyn til andre, laes venligst disse
vejledninger for du anvender apparatet.
Det vil hjselpe dig med lettere at kunne
forsté dit produkt og med at undga
ungdvendige risici. Opbevar denne
vejledning pa et sikkert sted til fremtidig
brug.

Introduktion

Overfraeseren er blevet fremstillet til skeering af
trae og treeprodukter. Undersgg maskinen for lgse
dele og tilbehgr som fglge af
transportbeskadigelse.

Indhold

abhwnNn -~

. Maskinspecifikationer
. Sikkerhedsanvisninger
. Montage

. Betjening

. Vedligeholdelse

1. MASKINSPECIFIKATIONER

Tekniske specifikationer

Speaending 220-240 V~
Frekvens 50/60 Hz
Indgangseffekt 2200 W
Tomgangshastighed 9000-220000/min
Savedybde 70 mm
Spaendepatron 6mm,8mm,12mm
Veegt 5.8 kg

Lpa (lydtryk) 97.8+3 dB(A)
Lwa (lydeffekt) 108.8+3 dB(A)
Vibration venstre handtag ~ 2.232+1.5 m/s?
Vibration hgjre handtag 2.384+1.5 m/s?

Vibrationsniveau
Det vibrationsniveau, der er anfgrt bag pa denne

be

tjieningsvejledning er malt i henhold til den

standardiserede test som anfgrt i EN 60745; den

ka

n benyttes til at sammenligne to stykker

veerktgj og som en forelgbig bedemmelse af

ud
an

saettelsen for vibrationer, nar veerktgjet
vendes til de naevnte formal.

anvendes veerktgijet til andre formal eller med
andet eller darligt vedligeholdt tilbehar, kan
dette gge udsaettelsesniveauet betydeligt.

de tidsrum, hvor veerktgjet er slukket, eller
hvor det karer uden reelt at udfere noget
arbejde, kan reducere udseettelsesniveauet
betydeligt.

Beskyt dig selv imod virkningerne af vibrationer
ved at vedligeholde veerktgjet og dets tilbeheor,
ved at holde dine haender varme og ved at
organisere dine arbejdsmgnstre.

Produktoplysninger
Fig.A, B, C,D

©CONOOAWN

. Teend/sluk-kontakt
. Handtag

Sal

. Fastggrelse af skruer pa parallel hegn

Qvre graeense-knap

. Spindellas
. Spaendepatron skrue
. Dyksavnings justeringsknap

Hurtigindfgringsknap

. Stopstang

. Skruetvinge handtag

. Dykdybde skala

. Justering af hjul til elektronisk
hastighedskontrol

. Routerbor

. Fastgarelsesskrue

. Styrestang

. Parallel hegn lineal

. Fastggrelsesskrue

. Parallel skeerm

. Finjusteringsskrue

. Dybdestopstang

. Skruer

. Skabelon guide
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» Veer venlig at undersgge at alle delene er
2. SIKKERHEDSFORSKRIFTER fastspeendte, veerktej er uden for raekkevidde

Falgende symboler er anvendt i denne
betjeningsvejledning:

B> B> B9

#Z O Q@

Laes vejledningen grundigt.

Livsfare og risiko for tilskadekomst sa
vel som risiko for beskadigelse af
maskinen | tilfeelde af neglicering af
sikkerhedsforskrifterne i disse
anvendelsesinstruktioner.

Fare for elektrisk stad.

Fjern stikket fra hovedkontakten.

Variabel hastighedskontrol.

Brug beskyttelsesbriller og harevaern.

Anvend stgvmaske.

Anvend beskyttelseshandsker.

Yderligere sikkerhedsforskrifter

Unders@g venligst arbejdsemne for enhver
uregelmaessighed pa overfladen af materialet
eksempelvis ssm m.m. for at beskytte
overfreeserhovedet.

Vent indtil overfreeseren er standset fer du
fierner nogle

fastklemte eller freesede materialer fra freeseren.
Anvend en lang keep til dette og aldrig din finger.
Hold venligst dine haender veek fra overfraeser
overfladen.

Sluk gjeblikkeligt for veerktgjet hvis det
begynder at lave en ualmindelig stgj eller
begynder at vibrere meget.

osv. fgr betjening.

passer til spaendingen pa

f Undersag altid at stremforsyningen
fastseettelsespladen.

Din maskine er dobbelt isoleret derfor er
n jordforbindelse ikke pakreevet.

+ Smid gjeblikkeligt gamle kabler eller stik ud
nar de er blevet udskiftet. Det er farligt at
seette stikket pa et lgst kabel i stikkontakten.

» Brug kun en godkendt forleengerledning
beregnet til maskinens elektriske spaending.
Mindste ledertykkelse er 1,5 mm2. Hvis der
anvendes en kabeltromle, skal kablet altid
rulles helt ud.

Stikket skal altid traekkes ud for
montering af tilbehar.

Vent indtil maskinen er standset og
A freeseren er afkglet for udskiftning af
freeseren.

3. MONTAGE

Overfraeser bor udvalg

Afhaengigt af forarbejdning og anvendelse,
overfraeser bor er tilgeengelige i forskellige design
og kvaliteter:

Overfraeser bor lavet af hgjhastigheds stal (HSS)
er velegnede til at arbejde med blade materialer
som f.eks blgdt tree og plastik. Karbidstal
overfraeser bor (HM) er seerligt velegnede til
harde og abrasive materialer som f.eks hardt tree
og aluminium.

Montering of afmontering af fraesere

Fig. B

Anvend udelukkende freesere med en akseldiameter
der passer til sterrelsen af spaendepatronen.
Anvend kun freesere der er beregnet til maskinens
hajeste hastighed. Freeserdiameteren bar ikke veere
stgrre end maksimal diameteren (se “Tekniske
specifikationer”). Spaend aldrig spaendepatronen
hvis der ikke er noget overfreeser bor i spaende-
patronen; spaendepatronen kan blive gdelagt.
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» Tryk spindellasen (6) og drej speendepatronen
(7) indtil den tilkobles i lasen. Tryk
spindellasen ned under denne procedure.

+ Aben spaendepatron matrikken ved hjeelp af
skruengglen.

* Placer fraeserakselen i speendepatronen.

» Speend speendepatronen saledes at fraeseren
er forsvarligt fastlast.

+ Aben spaendepatron matrikken nar du gnsker
at udskifte spaendepatronen.

Justering af det parallele hegn

Fig. A+ C

Det parallele hegn (19) er et praktisk redskab til
preecisions-fraesning fra en fast afstand fra
kanten af arbejdsemnet.

+ Installér det lige styr pa styrholderen med
fastgerelsesskruen (18).

* Indsaet styrholderen i hullerne i
veerktgjsbunden, og stram
fastgerelsesskruerne for parallel skeerm (4).

» For at justere afstanden mellem boret og det
lige styr skal du lgsne fastggrelsesskruen (18)
og dreje finjusteringsskruen ((20) 1,5 mm pr.
omdrejning).

» Ved den gnskede afstand skal
fastgerelsesskruerne for parallel skeerm (4)
strammes for at saette det lige styr pa plads.

Montering af skabelon guiden

Fig. D

Skabelon guiden er en praktisk guide til at hjeelpe
med at skeere et mgnster.

* Monter skabelon guiden (23) pa overfraeser
basen (3) ved hjeelp af skruerne (22).

4. BETJENING

Tzend og sluk (Fig. A1)

» Teend for maskinen ved at trykke pa teend/
sluk-kontakten (1).

» Sluk for maskinen ved at trykke pa teend/
sluk-kontakten (1).

Bruger tips

+ Efter at have teendt for maskinen, sgrg for at
maskinen har opnaet fuld hastighed for den
anvendes pa arbejdsemnet.

» Fastspaend arbejdsemnet og serg for at
arbejdsemnet ikke kan glide under maskinen
under betjening.

* Hold maskinen stramt og bevaeg den jeevnt
henover arbejdsemnet. Undga at bruge
ungdvendig magt.

» Anvend udelukkende fraesere som ikke viser
tegn pa slid. Slidte freesere har en negativ
virkning pa maskinens effektivitet.

» Sluk altid ferst maskinen efter brug, for stikket
tages ud af stikdasen.

Forudstillet hastighed

Den ngdvendige hastighed kan forudstilles med
drejeskiven. Under betjening kan
rotationshastigheden ligeledes tilpasses.

1 -2 = lav hastighed

3 — 4 = medium hastighed

5 — 6 = hgj hastighed

Max = maksimum hastighed

Den ngdvendige hastighed afhaenger af
materialet og kan afgeres ved at udfere praktiske
test. Endvidere kreever freeserbor med en stor
diameter en lavere rotationshastighed.

Diameter
overfraeser

Materiale Hastighedfaser

Hardt tree >20 mm
10 — 20 mm

<10 mm

>20 mm 1
10 — 20 mm 3 —
<10 mm 5

Blgdt trae

>15 mm
<15 mm

Aluminium

Plastik >15 mm

<15 mm

1—
o —

Hgjde indstilling af overfraeserakslen

Fig. A+ E

Fastspaendelseshandtaget (11) bliver brugt til at
indstille overfreeserens maksimum hgjde.
Dykdybden bliver derefter fastsat. Detter er
normalt ngdvendigt nar man anvender et veerktgj
pa et specielt overfreeserbord. Serg for at
overfreeserakslen ikke er last. Overfreeseren kan
skubbes ned mod fiederkarften.Las overfraeser-
akslen ved hjeelp af fastspaendelseshandtaget
Overfraeseren er nu fastlast og vil ikke leengere
vende tilbage til udgangspositionen.
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Indstilling af dykdybde

Fig. A+ E

Dykdybden kan indstilles ved at tilpasse
knapperne 8 og 9. Safremt dykdybden er korrekt
indstillet kan den pagaeldende udfraesning blive
udfraeset ngjagtigt indenfor 0,1 mm.

Indstilling af den gvre graense
Veerktajskroppens gvre greense kan justeres ved
at dreje nylonmgtrikken.

A Saenk ikke den gvre greensemgtrik for

lavt.Boret vil stikke ud pa en farlig made.

Anbring den gnskede skeerer i rullen. Routeren
kan trykkes ned mod fjederkraften.

Tryk veerktajet ned, indtil skeereren bergrer
arbejdsemnet, og las den derefter med
spaendestangen

Drej stopstangens indstillingsmetrik mod uret.
Saenk stopstangen, indtil den far kontakt med
justeringsbolten. Snitdybden angives pa
skalaen af dybdemarkgren.

Mens du trykker pa hurtigindfgringsknappen,
skal stopstangen haeves, indtil den gnskede
snitdybde opnas. Der kan opnas udfgrlige
dybdemalinger ved at dreje justeringsknappen
(1 mm pr. omdrejning).

Nu kan din forudindstillede snitdybde opnas
ved at lgsne lasestangen og derefter seenke
veerktgjskroppen, indtil stopstangen far kontakt
med stopblokkens justeringssekskantbolt.

Justering ved hjalp af revolveren - dybdestop
Fig. A+E

Revolver dybdestoppet seetter dig i stand til at
veelge mellem tre forskellige freesedybder. Disse er
ogsa bestemt af justeringen af dybdestoppet. (10).
Til stgrre freesningsdybder anbefales det at udfgre
flere efterfelgende freesninger med lavere kapacitet.

5. VEDLIGEHOLDELSE

Juster den ngdvendige savedybde ved at
rotere revolver dybdestoppet. (21).

Sarg for at maskinen ikke er teendt nar

(N vedligeholdelsesarbejde udfares pa

motoren.

Dette veerktgj er konstrueret saledes, at det kan
fungere lzenge med et minimum af vedligeholdelse.
Fortsat tilfredsstillende brug afhaenger af korrekt
vedligeholdelse og regelmaessig renggring.

Rengering

Maskinens kabinet skal jeevnligt renses med en
blgd klud, helst efter hver brug. Hold
ventilationsrillerne fri for stgv og snavs. Hvis
snavset ikke vil ga af, anvendes en blgd klud
fugtet med saebevand. Brug aldrig
oplgsningsmidler som benzin, sprit,
salmiakspiritus, etc. Disse oplgsningsmidler kan
beskadige plastikdelene.

Fejlfinding
Pa den naeste side findes nogle potentielle
arsager og lgsninger pa mulige fejlkilder.

1 Hovedafbryderen er taendt men motoren
fungerer ikke
» Det elektriske kredslgb er afbrudt
» Fa det elektriske kredslgb repareret
» Ledninger i hovedstikket eller i kontakten er
lgse
* Fa unders@agt eller repareret kontakt og stik
+ Kontakten er defekt
* Fa kontakten repareret
2 Overfraeseren kerer langsomt
+ Slgv eller beskadiget fraeser
« Slib eller udskift fraeseren
+ Den variable hastighed er indstillet pa lav
» Forgg variabel hastigheden
* Motoren er overbelastet
* Reducer trykket pa overfraeseren
3 Overdreven vibration
Bgijet snit bor
» Udskift freeseren
4 Der ses gnister indeni huset
Kulstof barster er slidte
» Udskift kulstof barsterne

Fejl

Safremt der skulle opsta en fejl f.eks efter slitage
af en reservedel, sa kontakt venligst adressen pa
garantibeviset. Du finder en spraengskitse hvor
du kan se de reservedele der kan bestilles.
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For at beskytte maskinen under transport bliver
den leveret i solid indpakning. Sterstedelen af
indpakningsmaterialerne kan genbruges.
Medbring disse materialer til en genbrugsstation.

hi4

Kun for EU-lande

Smid ikke el-vaerktgjer ud sammen med
almindeligt affald. | henhold til de europeeiske
direktiver 2012/19/EU for elektrisk og elektronisk
udstyr og er implementeret i henhold til nationale
rettigheder, el-vaerktaj som ikke leengere er
anvendelig skal indsamles separat og genbruges
pa en miljgvenlig made.

GARANTI

Garantibetingelserne er anfert pa det
medfglgende separate garantikort.

Defekt og/eller kasseret elektrisk udstyr
skal afleveres pa en passende
genbrugsstation.

Produktet og brugermanualen kan aendres.
Specifikationerne kan sendres uden forudgaende
varsel.

RUCNIi FREZKA
PRM1019P

Dékujeme Vam za zakoupeni produktu firmy Ferm.
Zakoupenim jste ziskali jedineny vyrobek, ktery
dodava jeden z hlavnych evropskych dodavatelu.
V8echny produkty, které dodava firma Ferm,

se vyrabi podle nejvyssich vykonnostnich a
bezpecnostnich standard(l. Soucasti nasi filozofie
je i poskytovani prvotfidniho zakaznického servisu,
ktery je zajistén nasi komplexni zarukou.
Doufame, Ze budete moci pouzivat tento vyrobek
b&hem mnoha pfistich let.

&

Pred pouZzitim frézky si dukladné prectéte
bezpecnostni pokyny obsazené v tomto
navodu. Chranite tak sebe a osoby, které
se mohou nachazet ve vasi blizkosti
béhem préace.Znalost pokynt obsaZenych
v navodu vam umozni lépe vyuZit
mozZnosti frézky a ulehci ovladani funkci.
Navod uschovejte pro budouci pouZziti.

Uvod

Tato rucni frézka je ur€ena pro frézovani dfeva a
drevénych materiald. Zkontrolujte, zda béhem
prepravy nedoslo k uvolnéni nebo poskozeni
¢asti naradi nebo jeho pfislusenstvi.

Obsah

1. Technické parametry

2. Bezpecnostni pokyny

3. Sestaveni

4. Obsluha

5. Udrzba
1. TECHNICKE PARAMETRY

Specifikace
Napajeci napéti 220-240 V~
Frekvence 50/60 Hz
Prikon 2200 W
Otacky bez zatizeni 9000-220000/min
Rezna hloubka 70 mm
Upinaci primeér 6mm, 8mm,12mm
Hmotnost 5.8 kg
Lpa (akusticky tlak) 97.8+3 dB(A)
Lwa (Akusticky vykon) 108.8+3 dB(A)
Vibrace levé rukojeti 2.232+1.5 m/s?
Vibrace pravé rukojeti 2.384+1.5 m/s?
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Urovei vibraci

Uroven vibraci uvedena na zadni strané tohoto
manualu s pokyny byla méfena v souladu se
standardizovanym testem podle EN 60745; je
mozné ji pouzit ke srovnani jednoho pfistroje s
druhym a jako pfedbézné posouzeni vystavovani
se vibracim pfi pouzivani pfistroje k uvedenym
aplikacim.

- pouzivani pfistroje k jinym aplikacim nebo s
jinym &i Spatné udrzovanym pfislusenstvim
muize zasadné zvysit Uroven vystaveni se
vibracim.

- doba, kdy je pfistroj vypnuty nebo kdy bézi,
ale ve skute¢nosti neni vyuzivan, mize
zasadné snizit urover vystaveni se vibracim.

Chrante se pfed nasledky vibraci tak, Ze budete
dbat na udrzbu pfistroje a pfisluSenstvi, budete si
udrzovat teplé ruce a usporadate si své pracovni
postupy.

Informace o vyrobku

Obr.A, B, C, D

1. Hlavni spina¢

2. Rukojet

3. Zakladni deska

4. Upevnovaci Srouby soubézného voditka
5. Sroub horniho dorazu

6. Zajisténi vieten aci matice

8. Tlacitko nastaveni hloubky fezu

9. Tlagitko rychlého posuvu

10. Dorazova ty¢

11. Upinaci paka

12. Stupnice pro nastaveni hloubky fezu
13. Kole¢ko nastaveni rychlosti otaceni
14. Frézovaci nastroj

15. Upinaci Sroub

16. Vodici ty¢

17. Soubézné pravitko

18. Upinaci Sroub

19. Paralelni voditko

20. Sroub pro jemné nastaveni

21. Oto¢ny hloubkovy doraz

22. Srouby

23. Vodici Sablona

2. BEZPECNOSTNIi POKYNY

Navod k obsluze frézky obsahuje nasledujici
symboly:

Peclivé si prectéte pokyny.

Prfi nedodrzovani bezpecnostnich pokynt
uvedenych v tomto navodu k obsluze se
vystavujete nebezpeci poranéni,
ohrozeni zivota jakoZ i nebezpeci
poskozeni naradi.

Nebezpedli turazu elektrickym proudem.

Odpojte zastrcku napajeciho kabele ze
zasuvky.

Plynulé kontrola rychlosti otaceni.

PouZzivejte ochranu zraku a sluchu.

Pouzivejte ochrannou masku proti
prachu.

Pouzivejte ochranné rukavice.

“Z O P B> B

Dals$i bezpecnostni pokyny

» Zkontrolujte dilec, ktery budete frézovat.

Nesmi obsahovat zadné kovové predméty

nebo jiné pfekazky. Chranite tak frézku pred

poskozenim.

Pfed odstranénim zbytkd materialu z frézky

nebo pred odstranénim prekazek z povrchu

dilce, vzdy vyckejte dokud se

frézka zcela nezastavi. Nikdy neodstranujte

odrezky prstem. Pouzivejte vhodnou

dfevénou ty¢ku nebo jiny material.

» Udrzujte ruce v bezpe¢né vzdalenosti od
rotujici frézky.
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» Pokud frézka za¢ne nezvykle hlu¢et nebo
pfili§ vibrovat, pferuste praci a frézku okamzité
vypnéte.

» Pred pouzitim se ujistéte, Ze vSechny ¢asti
frézky pracuji normalné a Ze je frézovaci
nastroj vyjmut ze sklicidla.

A

VZdy zkontrolujte, zda napajeci napéti v
siti odpovida napajecimu napéti, které je
uvedeno na Stitku stroje.

Vase frézka je vybavena dvojitou izolaci
a tudiz neni nutno pouzivat uzemnéni.

+ Staré nebo poskozené kabely a zastréky po
vymeéné ihned vyhodte. Pfipojovani kabelu s
poskozenou zastrékou do zasuvky je velmi
nebezpecné.

» Pouzivejte pouze schvaleny typ
prodluzovaciho kabelu, ktery odpovida pfikonu
pfislusného naradi. Minimalni prafez vodice je
1,5 mm?. Pouzivate-li civku s navinutym
kabelem, vzdy odvirite cely kabel.

vyCkejte dokud se vieteno zcela

A nezastavi a nastroj nevychladne.

3. SESTAVENI

Volba frézovaciho nastroje

V zavislosti na pouziti a typu prace zvolte
vyhovujici frézku. Frézovaci nastroje jsou k
dostani v mnoha provedenich a tvarech:

Frézky z rychlofezné oceli (HSS) jsou vhodné pro
mékké materialy, napfiklad mékké dfevo nebo
plasty.

Frézky z karbidovym ostfim (HM) jsou vhodné pro
tvrdé a odolné materialy, napfiklad tvrdé dfevo,
hlinik, atd.

Pouzivejte ochrannou masku proti
prachu.

Pred vyménou frézovaciho nastroje

Instalace a vyména frézovaciho nastroje/
frézky

Obr. B

Pouzivejte pouze frézky s primérem ktery se
shoduje s upinacim primérem vietena. Frézovaci
nastroje musi spolehlivé vydrzet maximalni
otacky frézy. Pouzivejte pouze frézky s
odpovidajicimi parametry. Prumér frézovaci hlavy

nastroje nesmi prekrocit maximalni povoleny
prameér. Viz Technické specifikace.

Nikdy nedotahujte upinaci matici skli¢idla, pokud
neni ve skli¢idle nastroj. Hrozi poSkozeni
sklicidla.

» Stisknéte pojistné tlacitko sklic¢idla (6) a otocte
upinacim $roubem (7) dokud nezapadne do
zamku. Béhem upevnovani drzte pojistné
tlagitko stisknuté.

* Vymezovacim krouzkem otevrete skli¢idlo.

* Nasunte dfik frézky do sklicidla.

» Dotahnéte upinaci matici a upevnéte nastroj
ve sklicidle.

» Pfi vyméné nastroje opét povolte upinaci
matici sklicidla.

Nastaveni soubézného vodiciho pravitka
Obr.A+C

Soubézné voditko (19) se pouziva pfi pfesném
obrabéni podle pfedem nastavené vzdalenosti.
Vzdalenost je nastavena od okraje obrobku.

* Upevnéte pfimé voditko na drzak voditka
pomoci upinaciho Sroubu (18).

» Zasunte drzak voditka do otvord v zakladné
narfadi a utahnéte upinaci Srouby pro paralelni
voditko (4).

* Chcete-li nastavit vzdalenost mezi nastrojem
a pfimym voditkem, povolte upinaci Sroub
(18) a otacejte Sroubem pro jemné nastaveni
((20) 1,5 mm na jednu otacku).

* V pozadované vzdalenosti utahnéte upinaci
Srouby pro paralelni voditko (4), aby doSlo k
zajisténi pfimého voditka na uréeném misté.

Instalace vodici Sablony

Obr. D

Sablona je vitana pomiicka pfi frézovani riznych
vzord.

» Nasadte Sablonu (23) na zakladnu frézy (3). K
upevnéni pouzijte Srouby (22).

4. OBSLUHA

Zapnutl a vypnuti (obr. A1)
Chcete-li nafadi zapnout, stisknéte spina¢
zapnuto/vypnuto (1).

» Chcete-li naradi vypnout, stisknéte spina¢
zapnuto/vypnuto (1).
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Rady k pouzivani frézy.

» Po zapnuti frézy vyckejte dokud vieteno
nedosahne maximalni otacky. Teprve potom
muzete zacit frézovat.

» Obrabény dilec spolehlivé upevnéte pomoci
upinaciho zafizeni, aby nemohlo dojit k
posunu dilce béhem obrabéni.

» Frézu drzte pevné a posunujte ji po povrchu
dilce rovnomérné. Na frézu pfili$ netlacte.

* Pouzivejte pouze neposkozené frézovaci
nastroje. Tupé nebo jinak posSkozené frézky
snizuji vykon stroje.

» Pred odpojenim napajeciho kabelu od sitové
zasuvky vzdy nejdfive nafadi vypnéte.

Nastaveni otacek

Pozadovanou rychlost otaceni vietene nastavte
otacenim nastavovaciho kolecka. Rychlost
otaceni Ize ménit i béhem prace.

1 — 2 = pomala rychlost

3 — 4 = stfedni rychlost

5 — 6 = vysoka rychlost

Max = maximalni rychlost

Rychlost nastavte v zavislosti na obrabéném
materialu a typu prace. Nejvhodnéjsi rychlost
zjistite odzkousenim. Frézovaci nastroje s
vétsimi prameéry vyzaduiji nizSi rychlosti.

Material Prameér Rychlost
frézovaci
nastroj
[Tvrdé difevo  >20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max
Mé&kké dfevo 20 mm 1-3
10-20mm__ [3-6
<10 mm 5 — max
Hlinik >15 mm
<15 mm 1-2
Plasty >15 mm 1-2
<15 mm 2-3

Nastaveni vysky frézovaciho sloupku

Obr. A+E

Upinaci paka (11) se pouziva k nastaveni
maximalni vysky sloupku frézy. Tim je nastavena
pevna hloubka fezu. Toto nastaveni se nejvice
pouziva pokud pouzivate frézu upevnénou na
frézovaci stul. Ujistéte se, Ze sloupek neni
zamceny. Sloupek Ize stlait doll. Sloupek je

vybaven pruzinou, ktera vraci sloupek zpét.
Sloupek Ize uzamknout upinaci pakou. Fréza je
nyni nastavena v poloze a nelze ji vratit do
puvodni polohy.

Nastaveni hloubky fezu

Obr. A+E

Hloubku fezu Ize nastavit ovliadacimi prvky 8 a 9.
Pokud je hloubka nastavena spravné, mizete
frézovat drazky s presnosti 0,1 mm.

Setting of the upper limit
The upper limit of the tool body can be adjusted
by turning the nylon nut.

A\

* Vlozte do naradi pozadovanou frézu. Frézka
muze byt stlacovana doll proti pdsobeni tlaku
pruziny.

+ Stladujte naradi doll, dokud se nebude fréza
dotykat obrobku, a potom frézku zajistéte
pomoci upinaci paky.

» Otacejte matici nastaveni dorazové tyée proti
sméru pohybu hodinovych rugicek.

» Spoustéjte dorazovou ty¢, dokud se
nedostane do kontaktu se sefizovacim
Sroubem. Hloubka frézovani je indikovana na
méfitku ukazatelem hloubky.

» Drzte stisknuto tlagitko rychlého posuvu a
soucasné zvedejte dorazovou ty¢, dokud
nedosahnete pozadované hloubky frézovani.
Presného nastaveni hloubky frézovani mazete
dosahnout ota¢enim sefizovaciho Sroubu (1
mm na jednu otacku).

» Nyni mGzZe byt vasi pfedem stanovené
hloubky frézovani dosazeno uvolnénim
zajistovaci paky a naslednym spousténim
télesa nafadi, dokud se dorazova ty¢
nedostane do kontaktu se sefizovacim
Sestihrannym Sroubem dorazového bloku.

Do not lower the upper limit nut too low.
The bit will protrude dangerously.

Nastaveni za pouziti otoéného hloubkového
dorazu

Obr. A+E

Otocény hloubkovy doraz vam umoziuje rychle
zvolit nastaveni hloubky Fezu ze tfi riznych
hodnot. Tyto pfednastavené hodnoty jsou uréeny
nastavitelnym dorazem (10).

Pokud potfebujete vyfrézovat vétsi hloubku,
doporu€ujeme pouZzit mensi nastaveni a provést
vice fezl po sobé.
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» Otacenim otocného hloubkového dorazu (21)
nastavte poZadovanou hloubku.

Zafizeni je ur€eno pro dlouhodobé pouzivani s
minimalni adrzbou. Dlouhodoby bezproblémovy
provoz naradi zavisi na fadné péci o naradi a na
jeho pravidelném cisténi.

Pred provadénim udrzby motoru se
ujistéte, Ze naradi neni pripojeno k
elektrické siti.

Cisténi

Pravidelné cistéte skFin naradi mékkym
hadfikem, pokud mozno po kazdém pouziti.
Dbejte na to, aby vétraci otvory nebyly zaneseny
prachem a necistotami. Nelze-li neCistoty
odstranit, pouzijte mékky hadfik navihéeny v
saponatu. Nikdy nepouzivejte rozpoustédla jako
je benzin, lih, Epavek, atd. Tyto rozpoustédla
mohou poskodit plastove dily.

Poruchy a jejich odstranéni

Na nasledujici strané naleznete popis a FeSeni
moznych problém, které se mohou vyskytnout
pfi pouzivani naradi.

1 Hlavni vypinac je zapnuty, ale motor
nepracuje

» Elektricky okruh je preruSen
* Nechejte frézu opravit elektrikarem

» Draty napajeciho kabelu jsou uvolnéné nebo
sitova zasuvka nepracuje.
» Nechejte frézu nebo sitovou zasuvku

zkontrolovat nebo opravit elektrikarem

» Hlavni vypinac je vadny

» Nechejte opravit hlavni vypinac

2 Frézka se otac¢i pomalu

Tupy nebo poskozeny frézovaci nastroj

» Naostrete nebo vyméate frézovaci nastroj
za novy

» Nastaveni rychlosti ota€eni je nastaveno na
minimum.
« Zvyste nastaveni rychlosti

» Motor je pretizen
* Na frézu netlacte

3 Prilis velké vibrace
Drik frézovaciho nastroje je ohnuty
* Vlyméate frézovaci nastroj

4 Jiskreni uvniti frézy
» Uhlikové kartacky jsou opotfebované
» Vymérite opotiebované uhlikové kartacky

Poruchy

Dojde-li k poruse, napfiklad v dusledku
opotrebovani dilu, spojte se prosim s
autorizovanym servisem, jehoz adresa je
uvedena na zaruénim listu. Podle detailniho
rozkresleni frézy zjistéte, kterou soucastku
potfebujete objednat.

ZIVOTNi PROSTREDI

Naradi je zabaleno v ochranném obalovém
materialu a pevné krabici, aby se pfedeslo
poskozeni nafadi béhem transportu. Vétsina
obalového materialu je recyklovatelna.
Odevzdejte obalovy material do pfislusného
sbérného dvora.

)¢

Porouchanéa a vyrazena elektricka nebo
elektronické zarizeni musi byt
odevzdana a shromazdéna v
pfislusnych recyklacnich sbérnych
dvorech.

Pouze pro krajiny ES

Elektricky napajené zafizeni neodhazujte do
domovniho odpadu. Ve smyslu evropské
smeérnice 2012/19/EU o elektrickém a
elektronickym odpadu a jeji implementace do
narodniho prava, se musi elektrické nastroje,
které se jiz déle nepouzivaji, shromazdovat
oddélené a likvidovat pouze zpusobem, jenz
neposkozuje zivotni prostredi.

Zaruéni podminky naleznete na pfilozeném
zaruénim listé.

Vyrobek a navod k obsluze podléhaji zménam.
Technické udaje je mozné zménit bez
predchoziho upozornéni.
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HORNA FREZKA
PRM1019P

Dakujeme Vam za zakupenie vyrobku firmy Ferm.
Zakupenim ste ziskali jedinecny vyrobok, ktory
dodava jeden z hlavnych eurépskych dodavatelov.
VSetky vyrobky, ktoré dodava firma Ferm, sa
vyrabaju podla najvyssich vykonnostnych a
bezpecnostnych Standardov. Suc¢astou nasej
filozofie je takisto poskytovanie vynikajuceho
zakaznickeho servisu, ktory je zaisteny naSou
komplexnou zarukou. Dufame, Ze budete moct
vyuzivat tento vyrobok po¢as mnohych
nasledujucich rokov.

@

Pre vasu viastnt bezpecnost a pre
bezpecnost druhych si pozorne precitajte
tieto pokyny skoér, ako toto zariadenie
pouzijete. Poméze vam jednoduchs$ie
pochopit vas produkt a predist’
zbyto¢nym rizikam. Uschovajte tuto
pouzivatelsku priru¢ku na bezpe¢nom
mieste pre pouZitie v buducnosti.

Pokyny

Horna frézka sa navrhla pre smerovanie dreva a
drevenych produktov. Na zariadeni skontrolujte,
¢i sa neuvolnili diely a prislusenstvo pri
poskodeni pocas prepravy.

Obsah

Technické udaje stroja
Bezpecnostné pokyny
Zlozenie

Prevadzka

Udrzba

1. TECHNICKE UDAJE STROJA

Technické udaje

arwON =~

Napatie 220-240 V~
Frekvencia 50/60 Hz
Prikon 2200 W
Rychlost pri nezatazeni 9000-220000/min
Hibka rezania 70 mm
Upinacia vlozka 6mm,8mm,12mm
Hmotnost 5.8 kg

Lpa (akusticky tlak) 97.8+3 dB(A)
Lwa (akusticky vykon) 108.8+3 dB(A)
Vibracie na lavej rukovati 2.232+1.5 m/s?
Vibracie na pravej rukovati  2.384+1.5 m/s?

Hladina vibracii

Hladina emisii od vibracii uvedena na zadnej
strane tohto navodu na obsluhu bola namerana v
sulade s normalizovanym testom uvedenym v
norme EN 60745; m6ze sa pouzivat na vzajomné
porovnavanie naradi a na predbezné posudenie
vystavenia uc¢inkom vibracii pri pouzivani naradia
pre uvedené aplikacie.

- pouzivanie naradia na rézne aplikacie, alebo
v spojeni s rdznymi alebo nedostato¢ne
udrziavanymi doplnkami moze znacne zvysit
uroven vystavenia.

- Casové doby pocas ktorych je je naradie
vypnuté alebo pocas ktorych naradie bezi ale
v skuto€nosti nevykonava pracu mézu znacne
znizit Uroven vystavenia.

Chrante sa pred uc¢inkami vibracii tak, Ze budete
naradie a jeho prisluSenstvo spravne udrziavat,
tak Ze nebudete pracovat so studenymi rukami a
tak Ze si svoje pracovné postupy spravne
zorganizujete.

Informacie o produkte

Obr. A,B,C, D

1. Vypinaé

2. Rucka

3. Zakladna platiia

4. Upeviiovacie skrutky pre paralelnt zabranu

5. Gombik horného limitu

6. Uzamknutie hriadela

7. Matica upinacej viozky

8. Tlagidlo nastavenia hibky ponoru

9. Tlacidlo rychleho vkladania

10. Zastavovacia tycka

11. Upinacia packa

12. Mierka hibky ponoru

13. Nastavovacie koliesko pre elektronické
ovladanie rychlosti

14. Bit hornej frézky

15. Upevnovacia skrutka

16. Vodiaca ty¢

17. Pravitko paralelnej zabrany

18. Upevnovacia skrutka

19. Paralelna bariéra

20. Skrutka jemného nastavenia

21. Bubienok zastavovada hibky

22. Skrutky

23. Sablénovy vodiaci prvok
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2. BEZPECNOSTNE POKYNY

V tejto pouzivatelskej prirucke sa pouzivaju
nasledujuce symboly:

Pozorne si precitajte pokyny.

Nebezpecenstvo ohrozenia Zivota a riziko
zranenia, ako aj riziko poSkodenia stroja
v pripade nedodrzania bezpecnostnych
pokynov v tychto pouzivatelskych
pokynoch.

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym
pradom.

Viytiahnite zasuvku zo sietovej zastrcky.
Premenlivé ovladanie rychlosti.
Noste ochranu sluchu a zraku.

Noste protiprachoviu masku.

2 O QB PRP>BE> B

Noste ochranné rukavice.

Dodatocné bezpeénostné pokyny

» Skontrolujte akékolvek prekazky na
povrchovom materiali opractvanych
predmetov, ako napriklad pre¢nievajuce klince
atd’., aby ste chranili hlavu hornej frézky.

» Pockajte, kym horna frézka Uplne nezastane,
a az potom odstrarite akykolvek
zablokovany alebo sto¢eny material okolo
rezacej hrany. Na tuto ¢innost pouzite dlhu
palicku a nikdy nie svoj prst.

* Uchovaijte ruky z dosahu smerujuceho
povrchu.

» Okamzite vypnite nastroj, ak zacne vytvarat
akykolvek nezvyc€ajny zvuk alebo zaéne
nadmerne vibrovat.

» Skontrolujte, ¢i su vSetky diely zabezpecené,
vybraté nastroje atd. skor, ako zacnete
prevadzku.

A

Vzdy skontrolujte, Ci sietové napéjanie
Je v sulade s napétim na menovitom
Stitku.

Va$e zariadenie ma dvojitu izolaciu,
preto sa nevyZaduje Ziadne uzemnenie.

» Okamzite odhodte stara kable alebo
konektory potom, €o ich vymenite za nové. Je
nebezpecné zapojit konektor volného kabla
do sietovej zasuvky.

* Pouzivajte len schvaleny predlzovaci kabel,
ktory je vhodny pre vstup napajania
zariadenia. Minimalna velkost vodi¢a je 1,5
mm?. Ked pouzivate kabel navinuty na cievke,
cievku vzdy Uplne odvirite.

Pred upevnenim prisluSenstva vzdy
odpojte nastroj.

Pred vymenou rezného disku pockajte,

A kym sa zariadenie Uplne nezastavi a
rezny disk sa neschladi.
3. ZLOZENIE

Vyber bitu hornej frézky

V zavislosti od spracovania a pouzitia su
dostupné bity hornej frézky s réznymi dizajnmi a
roznej kvality:

Bity hornej frézky vyrobené z vysokorychlostnej
ocele (HSS) st vhodné na pracu s makkymi
materialmi, napr. makkym drevom a plastmi.
Bity hornej frézky s karbidovou Spi¢kou (HM) su
obzvlast vhodné pre tvrdé a drsné materialy,
napr. tvrdé drevo a hlinik.

Montaz a demontovanie reznych diskov

Obr. B

Pouzivajte len rezné disky s priemerom hriadela,
ktory je v stlade s velkostou upinacej vlozky.
Pouzivajte len rezné disky, ktoré su vhodné pre
maximalnu rychlost zariadenia. Priemer rezného
disku by nemal prekracovat maximalny priemer

FERM

INDUSTRIAL

55



(pozrite “Technické udaje”).

Nikdy nedotahujte maticu upinacej viozky, ak v
upinacej vlozke nie je ziadny bit hornej frézky;
upinacia vlozka by sa mohla poskodit.

» Stlacte uzamknutie hriadela (6) a otocte
maticu upinacej vlozky (7), kym nezapadne do
uzamknutia. Pocas tohto postupu drze
uzamknutie hriadela zatlacené.

» Pomocou kltuca otvorte maticu upinacej viozky.

* Do upinacej vlozky viozte hriadel rezného
disku.

» Dotiahnite maticu upinacej vlozky, aby sa
spravne uzamkol rezny disk.

» Otvorte maticu upinacej vlozky, ked budete
chciet vymenit rezny disk.

Nastavenie pravitka paralelnej zabrany
Obr. A+C

Paralelna zabrana (19) je uzito€énym nastrojom
pri presnom vedeni pri pevnej vzdialenosti od
okraja opracuvaného predmetu.

» Nainstalujte rovny vodiaci prvok na drziak
vodiaceho prvku pomocou upevnovace;j
skrutky (18).

» Drziak vodiaceho prvku viozte do otvorov v
zakladni nastroja a utiahnite upevnovacie
skrutky pre paralelnu bariéru (4).

» Na nastavenie vzdialenosti medzi bitom a
rovnym vodiacim prvkom uvolnite upevriovaciu
skrutku (18) a otocte skrutku jemného
nastavenia ((20) 1,5 mm pri jednom otoceni).

» V pozadovanej vzdialenosti utiahnite
upevnovacie skrutky pre paralelnu bariéru (4),
aby ste zaistili rovny vodiaci prvok na svojom
mieste.

Upevnenie Sablénového vodiaceho prvku
Obr. D

Sablénovy vodiaci prvok je Sikovnou poméckou
pre rezanie vzoru.

» Upevnite Sablonovy vodiaci prvok (23) na
zakladru hornej frézky (3) pomocou skrutiek
(22).

4. PREVADZKA

Zapnutle a vypnutie (obr. A1)
Ak chcete zariadenie zapnut, stlaéte spinac
zap./lvyp. (1).

» Ak chcete zariadenie vypnut, stlacte spina¢
zap./vyp. (1).

Tipy pre pouzivanie

» Po zapnuti zariadenia sa uistite, Ze zariadenie
dosiahne pInu rychlost skor, ako ho pouzijete
na opracuvany predmet.

+ Uchytte opraciivany predmet a uistite sa, ze
opracuvany predmet sa neméze vySmyknut
spopod stroja po¢as rezania.

» Pevne chytte zariadenie a pohybujte nim
rovnomerne po opractivanom predmete.
Netlacte na zariadenie.

» Pouzivajte len rezné disky, ktoré nevykazuju
Ziadne znamky opotrebovania. Opotrebované
rezné disky maju negativny vplyv na
efektivnost zariadenia.

» Vzdy zariadenie najskor vypnite skor, ako
vytiahnete zastréku zo sietovej zasuvky.

Predvolba rychlosti

Pozadovanu rychlost mbzete predvolit pomocou
ruéného kolieska. Rychlost ota¢ania mozete
nastavit tiez po¢as prevadzky.

1 — 2 = nizka rychlost

3 — 4 = stredna rychlost

5 — 6 = vysoka rychlost’
Max = maximalna rychlost

Pozadovana rychlost zavisi od materialu a méze
sa urcit praktickym testovanim. Okrem toho bity
hornej frézky s velkym priemerom potrebuju
nizSiu rychlost otacania.

Material Priemer bit Rozsahy
hornej frézky  [rychlosti
Tvrdé drevo  [>20 mm 1-2
10-20mm_ 3-4
<10 mm 5 — max
Makké drevo  [>20 mm 1-3
10-20mm__[3-6
<10 mm 5 — max
Hlinik >15 mm 1
<15 mm 1-2
Plasty >15 mm 1-2
<15 mm 2-3

Nastavenie vysky stipika hornej frézky

Obr. A+E

Upinacia packa (11) sa pouziva na nastavenie
maximalnej vysky hornej frézky.

Hibka ponoru je potom pevne stanovena. Toto je
zvyCajne potrebné, ked pouzivate nastroj na
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$pecialnom stroji pre hornu frézku.

Uistite sa, Ze stipik hornej frézky nie je
uzamknuty.

Hornu frézku mézete pritlacit nadol oproti sile
pruziny.

Uzamknite stipik hornej frézky pomocou upinace;j

packy
Horna frézka je teraz uzamknuta a uz sa nevrati
do svojej povodnej polohy.

Nastavenie hibky ponoru

Obr. A+E

Hibku ponoru mézete nastavit pomocou tlagidiel
8 a 9. Ak sa hibka ponoru nastavi spravne,

prisluénu drazku moézete viest presne v ramci 0,1

mm.

Nastavenie horného limitu
Horny limit tela nastroja sa da nastavit oto¢enim
nylénovej matice.

Maticu horného limitu nespustajte prilis
nadol.Bit bude nebezpecne precénievat.

» Do nastroja vloZte pozadovanu frézu. Horna

frézka sa da zatlacit nadol naproti sile pruziny.

» Zatlacte nastroj nadol, kym sa fréza
nedostane do kontaktu s opracovanym
predmetnom, potom ju uzamknite pomocou
upeviovacej packy

+ Otocte nastavovaciu maticu zastavovacej tycky

proti smeru otacania hodinovych ruciciek.

» Spustite zastavovaciu ty¢ku, kym sa nedostane

do kontaktu s nastavovacou skrutkou. Hl'pku
rezu naznacuje na stupnici ukazovadlo hlbky.
« Zatial ¢o drzite stlacené tlacidlo rychleho

vkladania, nadvihnite zastavovaciu ty¢ku, kym

sa nedosiahne pozadovana hibka rezu.
Nepatrné nastavenia hibky sa daji dosiahnut
oto€enim nastavovacieho gombika (1 mm pri
kazdom otoceni).

+ Teraz sa va$a preduréena hibka rezu da
dosiahnut uvolnenim uzamykacej packy a
naslednym spustenim tela nastroja dovtedy,
kym sa zastavovacia ty¢ka nedostane do
kontaktu s nastavovacou Sesthrannou
skrutkou bloku zastavovaca.

Nastavenie pomocou bubienkového
zastavovaéa hibky

Obr. A+E

Bubienkovy zastavovaé hibky vam umozriuje
rychlo vybrat medzi tromi réznymi hibkami
rezania. Tieto sa tiez urcia nastavenim

zastavovada hibky (10).

Pre vadsie hibky drahy sa odportéa, aby ste

vykonali viacero opakovanych rezov pri nizsich

zareznych hibkach.

«  Upravte pozadovanu hibku rezania otoenim
bubienkového zastavovada hibky (21).

5. UDRZBA

Uistite sa, Ze zariadenie nie je pod
é pradom, ked' vykonavate adrzbu na
motore.

Zariadenia sa navrhli tak, aby sa dlhodobo
pouzivali pri minimalnej udrzbe. Nepretrzita
uspokojiva prevadzka zavisi od spravnej
starostlivosti o zariadenie a od pravidelného
Cistenia.

Cistenie

Pravidelne Cistite puzdro zariadenia jemnou
handri¢kou, pokial je to mozné po kazdom
pouziti. Vetracie otvory udrzujte &isté od prachu a
Spiny. Ak sa Spina neda zmyt, pouzite jemnu
handricku navihéenu vodou s mydlom. Nikdy
nepouzivajte rozpustadla, ako napriklad benzin,
alkohol, amoniakovu vodu atd. Tieto rozpustadla
moézu poskodit plastové diely.

Riesenie problémov
Na nasledujucej strane najdete niekolko
moznych pricin a rieSeni pre mozné zlyhanie.

1 Prevadzkovy spina¢ je zapnuty, ale motor
nefunguje

« Je preruseny elektricky okruh
» Nechajte opravit elektricky okruh

» Sl uvolnené kable v sietovej zastrke alebo v
zasuvke
» Nechajte skontrolovat alebo opravit

zasuvku a zastrcku

« Je chybny spinac

» Nechajte opravit spinac

2 Horna frézka funguje pomaly

» Ohnuty alebo poskodeny rezny disk
» Opétovne zaostrite alebo vymerite rezny

disk

* Premenliva rychlost je nastavena na nizku
» Zvyste premenlivi rychlost

* Motor je pretazeny
 Znizte pritlak na hornt frézku
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3 Nadmerné vibracie
»  Ohnuty hriadel rezného disku
» Vymerite rezny disk
4 Iskry pod krytom
Su opotrebované karbonové kefy
* Vlymerite karbonové kefy

Poruchy

Ak by sa vyskytla porucha, napr. po opotrebovani
dielu, kontaktujte adresu na zarué¢nom liste. V
dodavke najdete rozlozené zobrazenie dielov,
ktoré mozete objednat.

ZIVOTNE PROSTREDIE

Aby sa predislo v poSkodeni stroja pocas
prepravy, dodava sa v pevnom baleni. Vaésina
materialov balenia sa da recyklovat. Zoberte tieto
materialy do prislusnych recyklacénych stredisk.

)¢

Chybné a/alebo zahodené elektrické
alebo elektronické zariadenie sa musi
zbierat’ na prislusnych recyklacnych
miestach.

Len pre Staty ES

Elektricky napajané zariadenia neodhadzujte do
domového odpadu. Podl'a eurdpskej smernice
2012/19/EU o elektrickom a elektronickom
odpade a jej implementacie do narodného prava,
elektrické nastroje, ktoré sa uz dalej nepouzivaju,
sa musi zhromazdovat samostatne a likvidovat
iba ekologicky prijatelnym spésobom.

Zaruéné podmienky mézete najst na samostatne
prilozenom zaru¢nom liste.

Vyrobok a navod na obsluhu podliehaju zmenam.
Technické Udaje sa mézu zmenit bez
predchadzajuceho upozornenia.

VERTIKALI FREZA
PRM1019P

Dékojame, kad jsigijote §j ,Ferm” produkta.
Tai yra puikus produktas, kurj teikia Europoje

pirmaujantys tiekéjai.

Visi pristatomi ,Ferm” produktai gaminami pagal
auksciausius naSumo ir saugumo standartus.
Laikydamiesi savo principy, taip pat klientams
teikiame puikias paslaugas, kurioms suteikiame

visi8kg garantijg.

Tikimés, kad meégausités naudodami §j produktg

daugelj mety.

&

Savo paciy ir kity saugumui prie$
pradédami naudoti §j buitinj prietaisg
atidZiai perskaitykite Sig instrukcijg. Ji

padés jums lengviau susipazinti su Siuo
gaminiu ir iSvengti bereikalingy pavojy.
Laikykite Sig gaminio naudojimo
instrukcijg saugioje vietoje, kad ja
galima baty pasinaudoti ateityje.

Jvadas

Si vertikali freza skirta medienai ir medzio
gaminiams frezuoti. Patikrinkite, ar gabenimo
metu neatsilaisvino ir ar nebuvo pazeistos jrankio

dalys ir priedai.

Turinys

Irenginio specifikacijos
Saugos instrukcija
Surinkimas

Veikimas

Techniné priezidra

aRwN =~

1. JRENGINIO SPECIFIKACIJOS

Techninés specifikacijos

|tampa

Daznis

Galingumas

Sakiy skaicius
Frezavimo gylis
Griebtuvas

Svoris

Lpa (garso slégis)

Lwa (garso galia)

Kairés rankenos vibracija
Desinés rankenos vibracija

220-240 V~
50/60 Hz

2200 W
9000-220000/min
70 mm
6mm,8mm,12mm
5.8 kg

97.8+3 dB(A)
108.8+3 dB(A)
2.232+1.5 m/s?
2.384+1.5 m/s?

58

FERM

INDUSTRIAL



Vibracijos lygis
Vibracijos sklaidos lygis, nurodytas ant Sio

instrukcijy vadovo uzpakalinio virSelio, iSmatuotas

pagal standarte EN 60745 iSdéstytus
standartizuoto bandymo reikalavimus; $i verté
gali bati naudojama vienam jrankiui palyginti su
kitu bei iSankstiniam vibracijos poveikiui jvertinti,
kai jrankis naudojamas paminétais budais.

- naudojant jrankj kitokiais budais arba su
kitokiais bei netinkamai priziGrimais priedais,
gali Zzymiai padidéti poveikio lygis.

- aikotarpiais, kai jrankis iSjungtas arba yra
jjungtas, taciau juo nedirbama, gali Zymiai
sumazéti poveikio lygis.

Apsisaugokite nuo vibracijos poveikio

Siltai ir derindami darbo ciklus su pertraukélémis.

Informacija apie gaminj

A, B, C, D pav.

. Jjungimo/i$jungimo jungiklis

. Rankena

. Pagrindo ploksté

. Montavimo varztai lygiagreciam kreiptuvui

. VirSutinés ribos rankenélé

. Veleno stabdiklis

. Griebtuvo verzlé

. Frezavimo gylio reguliavimo mygtukas

. Sparciojo tiekimo mygtukas

10. Stabdiklinis strypas

11. Verzimo svirtis

12. Frezavimo gylio skalé

13. Reguliavimo ratukas elektroniniam sikiy
skaiciaus valdymui

14. Router bit

15. Fiksavimo sraigtas

16. Kreipiamasis strypas

17. Lygiagreciojo kreiptuvo liniuoté

18. Fiksavimo sraigtas

19. Lygiagretusis kreiptuvas

20. Tiksliojo reguliavimo sraigtas

21. Gylio stabdiklio bignas

22. Varztai

23. Sablono kreipiamoji

O©CoO~NOO OB WN-

2. SAUGOS INSTRUKCIJA

Sioje jrenginio naudojimo instrukcijoje naudojami
tokie simboliai:

> B >

7 O d £

Atidziai perskaitykite instrukcijg.

Pavojus gyvybei ir susizeidimo pavojus
bei pavojus sugadinti jrenginj nesilaikant
Sioje gaminio naudojimo instrukcijoje
pateikty saugos nurodymy.

Elektros smugio pavojus.

IStraukite kistukg i§ maitinimo lizdo.

Keic¢iamo greicio kontroleé.

Deveékite ausy ir akiy apsaugas.

Devekite respiratoriy.

Maveékite apsaugines pirstines.

Papildomi nurodymai dél saugos

Patikrinkite ruoSinius, ar ant medziagos
pavirSiaus néra jokiy klia¢iy, pavyzdziui,
iSsikiSusiy viniy ir pan., kad nesugadintuméte
frezos galvutes.

Prie$ patraukdami bet kokig paremtg ar po
disku stumiama medziaga,

palaukite, kol freza visiSkai sustos. Niekada
nestumekite ruosSinio pirstais, naudokite tik ilgg
pagal;.

Rankas laikykite atokiai nuo frezuojamo
pavirsiaus.
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» Jeigu jrankis imty kelti nejprastg triukSma arba
pradéty pernelyg vibruoti, nedelsdami iSjunkite
Ji-

» Prie$ pradédami darba, patikrinkite, ar visas
dalys yra pritvirtintos, jrankiai pasalinti ir pan.

A

Visuomet patikrinkite, ar tiekiamos
elektros energijos jtampa atitinka
kategorijos ploksteléje nurodytg jtampa.

Sis jrenginys yra dvigubai izoliuotas,
todél jo jzeminti nereikia.

» Pakeite laidus ar kiStukus naujais, senuosius
tuoj pat iSmeskite. Pavojinga kisti kiStukg su
kabanciu, neprijungtu laidu | sienin;j lizda.

» Naudokite tik tinkama ilginimo laida, kuris
atitikty jrenginio galinguma. Minimalus laido
skersmuo — 1,5 mm?. Jei naudojate ant rités
susuktg laida, visuomet iki galo jj iSvyniokite.

3. SURINKIMAS

Frezos antgalio parinkimas

Galima pasirinkti jvairiausiy formy ir rasiy frezos
antgalius, priklausomai nuo apdirbimo ir kokj darbg
reikia atlikti:

Frezos antgaliai, pagaminti i$ greitapjdvio plieno
(angl. High Speed Steel - HSS), tinkami minkStoms
medziagoms, pvz., medZiui ir plastmasei frezuoti.
Frezos antgaliai su karbidu dengtais galais (HM)
ypac tinka kietoms ir abrazyvinéms medziagoms
apdirbti, pvz., kietmedziui ir aliuminiui.

Prie§ montuodami ant jrankio priedg,
visuomet isjunkite jrankj is elektros
tinklo.

Prie$ pakeisdami diska, palaukite, kol
jrenginys visiSkai sustos ir diskas atves.

Disky uzdéjimas ir nuémimas

B pav.

Naudokite tik tuos diskus, kuriy veleno angos
skersmuo atitinka griebtuvo dydj. Naudokite tik
tokius diskus, kurie yra tinkami pagal maksimaly
jrenginio stkiy skaiciy. Disko skersmuo neturéty
virSyti maksimalaus skersmens (zZr. ,Techninés
specifikacijos”). Niekuomet neuzverzkite
griebtuvo verzlés, jei griebtuve néra frezos
antgalio; galite sugadinti griebtuva.

» Paspauskite veleno stabdiklj (6) ir sukite

griebtuvo verzle (7), kol ji uzsifiksuos
stabdiklyje. Sios procediros metu laikykite
nuspaude veleno stabdiklj.

» Atsuktuvu atsukite griebtuvo verzle.

» |dékite j griebtuka disko velena.

» Uzverzkite griebtuvo verzle taip, kad diskas
baty tinkamai uzfiksuotas.

* Norédami pakeisti diska, atsukite griebtuvo
verzle.

Lygiagreciojo kreiptuvo liniuotés reguliavimas
A + Cpav.

Lygiagretusis kreiptuvas (19) — patogus jrankis,
skirtas tiksliam frezavimui nustatytu atstumu nuo
ruosinio krasto.

* Ant kreiptuvo laikiklio sumontuokite tiesujj
kreiptuva ir prisukite fiksavimo sraigtu (18).

+  |kiSkite kreiptuvo laikiklj j jrankio pagrinde
esancias kiaurymes ir priverzkite lygiagreciojo
kreiptuvo (4) fiksavimo sraigtus.

» Norédami nustatyti atstumg tarp frezos ir
tiesiojo kreiptuvo, atlaisvinkite fiksavimo
sraigta (18) ir pasukite tiksliojo reguliavimo
sraigta (20) (1,5 mm apsisukimui).

» Nustate pageidaujamg atstuma, priverzkite
lygiagreciojo kreiptuvo (4) fiksavimo sraigtus,
kad uzfiksuotuméte tiesujj kreiptuva vietoje.

Sablono kreipiamosios sumontavimas
D pav.

Sablono kreipiamojo — paranki priemoné
pjaunant pagal $ablona.

+ Sumontuokite Sablono kreipiamajg (23) ant
frezos pagrindo (3), naudodami varztus (22).

4. VEIKIMAS

Jjungimas ir iSjungimas (pav. A1),

» Norédami jjungti jrenginj, paspauskite jungiklj
/ isjungiklj (1).

» Norédami i$jungti jrenginj, paspauskite
ijungiklj / iSjungiklj (1).

Patarimai dél naudojimo

* ljunge jrenginj, palaukite, kol jis pasieks
maksimaly sukiy skaiciy ir tik tuomet dékite jj
ant ruosinio.

 Jtvirtinkite ruoSinj, kad pjaunant jis negaléty
pasislinkti po jrenginiu.

+ Tvirtai laikydami jrankj, tolygiai stumkite jj virs
ruoSinio. Dirbami su Siuo jrankiu, nenaudokite
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jégos.

+ Naudokite tik tuos diskus, ant kuriy nesimato jokiy
nusidévéjimo pozymiy. Nusidévéje diskai
neigiamai veikia jrankio darbo nasuma.

+  Prie§ iStraukdami kistuka i$ sieninio lizdo,
visuomet pirma i§junkite jrankj.

ISankstinis grei¢io parinkimas

Norima greitj galima i$ anksto parinkti sukant
diskinj jungiklj. Be to, rotacinj greitj galima
pareguliuoti ir jrankiui veikiant.

1 — 2 = mazas greitis

3 — 4 = vidutinis greitis

5 — 6 = didelis greitis
Max = maksimalus greitis

Tinkamas greitis priklauso nuo apdirbamos
medziagos, jj galima nustatyti atliekant praktinj
bandyma. Be to, naudojant didesnio skersmens
frezos antgalius, reikia parinkti mazesnj sukimosi
greitj.

Medziaga Skersmuo Greicio
frezos antgalis |padétys
Kietmedis >20 mm 1-2
10-20mm__ 3-4
<10 mm 5 — maks.
Minksta >20 mm 1-3
mediena
10-20mm_ |3-6
<10 mm 5 — maks
Aliuminis >15 mm 1
<15 mm 1-2
Plastmasé >15 mm 1-2
<15 mm 2-3

Frezos kolonéliy aukséio nustatymas

A+E pav.

Verzimo svirtis (11) naudojama maksimaliam
frezos auksciui nustatyti.

Tuomet uzfiksuojamas pjovimo gylis. Paprastai
tai batina, kai jrankis naudojamas ant specialaus
frezos stalo.

|sitikinkite, kad frezos kolonélé néra uzfiksuota.
Freza galima paspausti, suspaudziant spyruokle.
UZfiksuokite frezos kolonéle naudodami verzimo
svirtj.

Dabar freza yra uzfiksuota ir nebegrjs j pradine
padét;.

Pjovimo gylio nustatymas

A+E pav.

Pjovimo gylj galima nustatyti mygtukais 8 ir 9. Jei
jovimo gylis nustatytas tinkamai, pjaunamas
griovelis gali bati frezuojamas tiksliai, su 0,1 mm
paklaida.

Virsutinés ribos nustatymas
|rankio korpuso virsutine ribg galima nustatyti
sukant nailonine verzle.

A\

* Nustatykite jrankyje pageidaujamg freza.
Frezerj galima nuspausti Zemyn, veikiant prie$
spyruoklés jéga.

» Spauskite jrankj zemyn, kol freza palies
ruosinj. Tada uzrakinkite padétj prispaudimo
svirtimi.

» Pasukite stabdiklinio strypo nustatymo verzle
pries laikrodzio rodykle.

* Nuleiskite stabdiklinj strypg, kad jis paliesty
reguliavimo varztg. Pjovimo gylj skaléje rodo
gylio rodykle.

» Spausdami sparciojo tiekimo mygtuka, kelkite
stabdiklinj strypg, kol pasieksite pageidaujama
pjavio gylj. Sukant reguliavimo rankenéle,
galima tiksliai nustatyti gylj (1 mm
apsisukimui).

» Dabar iSankstinj pjavio gylj pasieksite
atleisdami uzrakinimo svirtj ir nuleisdami
jrankio korpusg, kad stabdiklinis strypas
paliesty stabdiklio bloko reguliavimo
SeSiakampj varztg.

Pernelyg nenuleiskite virdutines ribos.
Kitaip freza pavojingai isljs.

Reguliavimas, naudojant biigna-gylio stabdiklj
A+E pav.

Bugnas-gylio stabdiklis leidZia greitai keisti tris
skirtingus pjovimo gylius. Sie gyliai taip pat
nustatomi reguliuojant gylio stabdiklio (10) padét;.
Norint gauti didesnj frezavimo gylj,
rekomenduojama atlikti keletg kartotiniy pjaviy,
nustacius mazesnius iSpjovimo dydzius.

* Sukdami blgng-gylio stabdiklj (21),
nustatykite reikiama pjovimo gyl;.

5. TECHNINE PRIEZIURA

Atlikdami variklio techninés priezidiros
darbus, jsitikinkite, kad jrankis yra
iSjungtas is elektros tinklo.

FERM

INDUSTRIAL

61



Sie jrankiai sukurti taip, kad veikty ilgai ir jiems
reikty minimalios techninés priezitros. Nuolatinis,
geras jrankio veikimas priklauso nuo tinkamos
jrankio priezidros ir reguliaraus valymo.

Valymas

Reguliariai nuvalykite jrenginio korpusa minkstu
skuduréliu, pageidautina kiekvieng kartg
panaudojus jrankj. Saugokite jrankio ventiliacijos
angas nuo dulkiy ir purvo. Jeigu purvo nuvalyti
nepavykty, nuvalykite ji minkstu skuduréliu,
sudrékintu muiluotame vandenyje. Valymui
niekuomet nenaudokite tirpikliy, pavyzdziui,
benzino, alkoholio, amoniako tirpalo ir pan. Sie
tirpikliai gali apgadinti plastmasines dalis.

Gedimy diagnostika
Kitame puslapyije rasite aprasytas kelias galimas
gedimy priezastis ir badus, kaip juos pasalinti.

1 Jjungimo jungiklis jjungtas, bet variklis
neveikia

» Pazeista elektros grandiné
» Pataisykite elektros grandine

» Atsilaisvino elektros lizdo arba kiStuko laidai
» Patikrinkite arba pakeiskite elektros lizdg ir

kiStuka

» Sugedo jungiklis

» Pataisykite jungiklj

2 Freza veikia létai
» AtSipo arba apgadintas diskas
» Pagalgskite diskg arba pakeiskite diskg
nauju
» Nustatytas mazas keiiamasis greitis
» Padidinkite kei¢iamgjj greitj
* Variklio perkrova
» Sumazinkite jéga, kuria stumiate frezg

3 Pernelyg didelé vibracija
» Sulenkta disko jungiamoji dalis
» Pakeiskite diskg

4 Korpuse kyla ziezirby
Nusidévéjo angliniai Sepetéliai
* Pakeiskite anglinius Sepetélius

Gedimai

Ivykus gedimui, pvz., nusidévéjus kokiai nors
daliai, kreipkités garantijos korteléje nurodytu
adresu. Pridedamas brézinys su jame
pavaizduotomis dalimis, kurias galima uZsisakyti.

APLINKOSAUGA

Siekiant apsaugoti jrenginj nuo apgadinimo
vezant, jis pristatomas kietoje pakuotéje. DidZigjg
daugumg pakavimo medziagy galima perdirbti.
Atiduokite Sias medziagas j tinkamus perdirbimo
punktus.

hi4

Sugedusius ir (arba) ismestinus
elektrinius ar elektroninius jrenginius
bdtina atiduoti j atitinkamus atlieky
perdirbimo punktus.

Skirta tik EB Salims

NeiSmeskite elektros jrankiy j buitiniy atlieky
konteinerius. Remiantis Europos elektros ir
elektroninés jrangos atlieky gairiy direktyva
2012/19/EU ir jos realizavimu tarptautinéje
teiséje, ilgiau nenaudojami elektros jrankiai turi
bati surenkami atskirai ir iSmetami nezalingu
aplinkai badu.

GARANTIJA

Garantijos salygas galima rasti atskirai pateiktoje
garantijos korteléje.

Produktas ir naudotojo instrukcijos gali bati
pakeistos. Specifikacijos gali bati kei¢iamos be
ispéjimo.
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FREZMASINA
PRM1019P

Paldies, ka iegadajaties So Ferm izstradajumu!
Tagad jums ir izcils izstradajums, ko piegadajis
viens no Eiropas vado$ajiem
piegadatajuznémumiem. Visi jums piegadatie
Ferm izstradajumi ir raZoti saskana ar
augstakajiem kvalitates un droSibas standartiem.
Dala no masu filozofijas ir nodro$inat izcilu
klientu apkalpo$anu, pateicoties misu
visaptvero$ai garantijai. Ceram, ka ar prieku
izmantosiet So izstradajumu vél daudzus gadus.

&

Jasu pasa drosibai un citu dro$ibai
lddzu, uzmanigi izlasiet Sos noteikumus
pirms lietojat So ierici. Ta palidzés jums
daudz vieglak izprast izstradajumu un
novérst nevajadzigas riska situacijas.
Glabajiet so lietoSanas rokasgramatu
drosa vieta turpmakai lietoSanai.

levads

S frézmasina paredzéta koksnes un koka
izstradajumu frézésanai. Parbaudiet, vai
instruments un ta piederumi parvadasanas laika
nav bojati, ka arT to, vai kada detala nav
atvienojusies.

Saturs

. Instrumenta tehniskie dati
. Drosibas noteikumi

. Salik§ana

. Ekspluatacija

. Tehniska apkope

1
2
3
4
5

1. INSTRUMENTA TEHNISKIE

DATI

Tehniskie dati

Spriegums 220-240 V~
Frekvence 50/60 Hz
leejas jauda 2200 W
Atrums bez noslodzes 9000-220000/min
Frézésanas dzilums 70 mm

letvars 6mm,8mm,12mm
Svars 5.8 kg

Lpa (skanas spiediens) 97.8+3 dB(A)
Lwa (skanas jauda) 108.8+3 dB(A)
Kreisa roktura vibracija 2.232+1.5 m/s?
Laba roktura vibracija 2.384+1.5 m/s?

Vibracijas limenis

Sis rokasgramatas aizmuguré ar zvaigzniti
noradrtais vibracijas emisiju lTmenis merits,
izmantojot standarta EN 60745 paredzéto testu; to
var izmantot, lai salidzinatu instrumentus un
provizoriski izvértétu

vibracijas iedarbibu, lietojot instrumentu
minétajiem mérkiem.

- instrumenta izmantoSana citiem mérkiem vai ar
citiem vai nepietiekami koptiem piederumiem
var ievérojami palielinat iedarbibas Iimeni.

- laika periodi, kad instruments ir izslégts vai art
ir ieslégts, tacu ar to nestrada, var ievérojami
samazinat iedarbibas [imeni.

Pasargajiet sevi no vibracijas ietekmes, veicot
instrumenta un ta piederumu tehnisko apkopi,
gadajot, lai rokas ir siltas, un organizé&jot darba
gaitu.

Informacija par izstradajumu

A, B, C, D att.

1. leslégSanas/izslégSanas slédzis

2. Rokturis

3. Pamatnes plaksne

4. Stiprinajuma skraves paralélam ierobezotajam
5. Augseéjas robezas klokis

6. Varpstas blokétajs

7. letvara uzgrieznis

8. legrieSanas dziluma reguléSanas poga
9. Atras padeves poga

10. Aiztura balsts

11. Spilgjuma svira

12. legrieSanas dziluma skala

13. Elektroniska atruma regulétaja ripa
14. Frézmasinas uzgalis

15. Fiksacijas skrive

16. Virzosais stienis

17. Paraléla ierobezotaja lineals

18. Fiksacijas skrive

19. Paralélais ierobezotajs

20. Precizas reguléSanas skrave

21. Dziluma aiztura pagrieSanas mehanisms
22. Skraves

23. Sablona sliede

2. DROSIBAS NOTEIKUMI
Sajas ekspluatacijas instrukcijas ir lietoti $adi
apziméjumi:

@ Rdpigi izlasiet noteikumus.
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Bistami dzivibai un ievainojuma risks, ka
art instrumenta bojajuma risks, ja netiek
ievéroti Sajos ekspluatacijas noteikumos
minétie droSibas noteikumi.

Elektriskas stravas trieciena risks.

> B

Atvienojiet kontaktdakSu no elektrotikla.

Atruma regulé$ana.

Valkajiet ausu un acu aizsargus.

Valkajiet puteklu masku.

Valkgjiet aizsargcimdus.

#“z O @ B

Papildu drosibas noteikumi

» Lai pasargatu frezmasinas galvinu, ladzu,
parbaudiet, vai uz materiala virsmas nav
sveSkermenu, pieméram, iedzitas naglas u.c.
Pirms iestrégusa vai nofrézéta materiala
notiriSanas ap griezni nogaidiet,

[1dz frezmasina ir pilniba parstajusi darboties.
Sim nolikam izmantojiet garu stieni, bet
nekad netiriet ar pirkstu.

Lddzu, netuviniet rokas frézésanas virsmai.

» Jano instrumenta dzirdama neparasta skana
vai tas sak parmeérigi vibrét, nekavéjoties
izsledziet to.

Pirms ekspluatacijas parbaudiet, vai visas
detalas ir ciesSi piestiprinatas, paligriki ir
nonemti utt.

A

Instrumentam ir dubulta izolacija, tapéc
n nav jaizmanto iezeméjums.

Parbaudiet, vai elektrotikla sprieqgums
atbilst kategorijas plaksnité noraditajam
spriegumanm.

* Nekavejoties atbrivojieties no nolietotiem
vadiem vai kontaktdak§am, nomainot pret
jaunam. Sienas kontaktligzdai pievienojot
kontaktdaks$u ar bojatu vadu, rodas bistama
situacija.

* Izmantojiet tikai atzitus pagarinajuma vadus,
kas atbilst instrumenta ieejas jaudai.
Minimalais vaditaja izmérs ir 1,5 mm?2. Ja
lietojat kabela rulli, vienmér notiniet kabeli no
ta pilniba nost.

Pirms piederuma piestiprina$anas
vienmér atvienojiet instrumentu no
elektrotikla.

Pirms grieZzna nomainisanas nogaidiet,

lildz instruments ir pilniba parstajis

A darboties un grieznis ir atdzisis.

3. SALIKSANA

Frézmasinas uzgala izvéle

Atkariba no apstrades un darba veida pieejamas
visdazadako formu un kvalitates frézmasinas
uzgali:

No térauda, kas piemérots lielam atrumam
(HSS), izgatavoti frezmasinas uzgali ir pieméroti
darbam ar mikstiem materialiem, piem., mikstu
koksni un plastmasu;

Ar karbidu stiegroti frézmasinas uzgali (HM) ir
Tpasi pieméroti cietiem un abraziviem
materialiem, piem., cietai koksnei un aluminijam.

Grieznu uzstadiSana un nonemsana

B. att.

|zmantojiet tikai tadus grieznus, kuru ass
diametrs atbilst ietvara izméram. Izmantojiet tikai
tadus grieznus, kas pieméroti instrumenta
maksimalajam atrumam. Griezna diametrs
nedrikst parsniegt maksimalo diametru (sk.
tehniskos datus).

Nedrikst pievilkt ietvara uzgriezni, ja taja
neatrodas frézmasinas uzgalis, jo tadéjadi var
sabojat ietvaru.

* Nospiediet varpstas blokétaju (6) un grieziet
ietvara uzgriezni (7), Ildz tas nofiksé&jas
blokétaja. Saja laika turiet varpstas blokétaju
nospiestu.

* Aruzgrieznu atslégu atskravéjiet ietvara
uzgriezni.

» levietojiet ietvara frézmasinas asi.
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» Pievelciet ietvara uzgriezni ta, lai grieznis bat
pienacigi nofikséts.

« Javelaties nomaintt griezni, atskruvéjiet
ietvara uzgriezni.

Paraléla ierobezotaja lineala noregulésana
A+ C. att.

Paralélais ierobezotajs (19) ir noderigs riks
precizai éveléSanai noteikta attaluma no
apstradajama materiala malas.

» Arfiksacijas skravi (18) pieskravéjiet taisno
vadiklu pie vadiklas turétaja.

» levietojiet vadiklas turétaju instrumenta
pamatnes atverés un pievelciet paraléla
ierobezotaja (4) fiksacijas skraves.

» Lai noregulétu attalumu starp uzgali un taisno
vadiklu, atskravéjiet fiksacijas skravi (18) un
pagrieziet precizas reguléSanas skravi ((20)
1,5 mm uz katru apgriezienu).

» Vajadzigaja attaluma pievelciet paraléla
ierobezotaja (4) fiksacijas skraves, lai
nostiprinatu taisno vadiklu.

Sablona sliedes uzstadisana

D. att.

Sablona sliede ir noderigs riks $ablonu
izgrieSanai.

» Uzstadiet Sablona sliedi (23) uz frézmasinas
pamatnes (3), pieskravéjot ar skrivém (22).

4. EKSPLUATACIJA

leslégSana un izslégSana (A. att.)

» Laiieslégtu instrumentu, nospiediet
ieslégSanas/izslégSanas slédzi (1).

» Laiizslégtu instrumentu, vélreiz nospiediet
ieslégSanas/izslégSanas slédzi (1).

Padomi lietoSanai

* leslédzot instrumentu, parbaudiet, vai ta
sasniegusi pilnu jaudu, tikai péc tam saciet
apstradat materialu.

» Piestipriniet apstradajamo materialu un
parbaudiet, vai tas slipéSanas darba laika
neslidés.

» Turiet instrumentu cieSi un virziet to vienmérigi
pa apstradajamo materialu. Nelietojiet
instrumentu ar spéku.

* Lietojiet tikai tadus grieznus, kam nav
nodiluma pazimes. Ja griezni ir nodilusi,
instrumenta veiktspéja mazinas.

* Pirms kontaktdak$as atvieno$anas no sienas
kontaktligzdas vispirms izslédziet instrumentu.

Atruma iestati$ana

Atrumu var iepriek$ iestatTt, izmantojot regulatora
ripu. ArT darba laika iesp&jams noregulét citu
rotacijas atrumu.

1 -2 = mazs atrums

3 — 4 = vidgjs atrums

5 -6 = liels atrums

Max = maksimalais atrums

Atrums ir janoregulé atbilstigi materiala veidam,
un to var noteikt, izméginot uz atgriezuma.
Turklat frezmasinas uzgaliem ar lielu diametru
vajadzigs mazaks rotacijas atrums.

Materials Diametrs IAtruma
frézmasinas iestatijums
uzgalis

Cieta koksne  [>20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max

Miksta koksne [>20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
<10 mm 5 — max

Aluminijs >15 mm 1
<15 mm 1-2

Plastmasa >15 mm 1-2
<15 mm 2—-3

Frézmasinas vertikala augstuma iestatijums
A+E. att.

Spiléjuma sviru (11) izmanto frézmasinas
maksimala augstuma iestatiSanai.

Tadéjadi iegrieSanas dzilums ir nemainiga
augstuma. Tas jo Tpasi ir vajadzigs, ja
instrumentu ekspluatéjat uz Tpasa frézmasinas
galda.

Frézmasinas vertikala josla nedrikst bt
nofikséta.

Frézmasinu var spiest lejup ta, lai iedarbotos
atsperes pretspéks.

Ar spiléjuma sviras palidzibu nofikséjiet
frézmasinas vertikalo joslu.

Frézmasina ir noblokéta un neatgriezas
sakotnéja stavoklr.
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legrieSanas dziluma iestatiSana
A+E. att.

legrieSanas dzilumu var noregulét ar $adam pogam:

8 un 9. Ja iegrieSanas dzilums ir iestatits pareizi,
ierobojumus var veikt ar 0,1 mm precizitati.t een
nauwkeurigheid van minder dan 0,1 mm.

Augstakas robezas iestatiSana
Instrumenta korpusa augstako robezu var
noregulét, pagriezot neilona uzgriezni.

Nenolaidiet augstakas robeZas uzgriezni
parak zemu.Uzgalis izspiedisies ara
bistami talu.

» levietojiet instrumenta vajadzigo griezni.
Frézmasinu var spiest lejup ta, lai iedarbotos
atsperes pretspéks.

» Spiediet instrumentu lejup, l1dz grieznis
pieskaras materialam, péc tam noblokéjiet to
ar spiléjuma sviru.

» Pagrieziet aiztura balsta uzstadiSanas
uzgriezni pretéji pulkstenraditaja virzienam.

» Nolaidiet aiztura balstu, I1dz tas saskaras ar
reguléanas bultskravi. Dziluma raditajs skala
norada frézéSanas dzilumu.

» Turiet nospiestu atras padeves pogu un
paceliet aiztura balstu, l1dz ir sasniegts
vajadzigais frézéSanas dzilums. Loti precizu
frézéSanas dzilumu var noregulét, pagriezot

reguléSanas kloki (1 mm uz katru apgriezienu).

» Tagad iepriek$ noteikto frézéSanas dzilumu
var iegat, atlaizot blokéSanas sviru un tad
nolaiZzot instrumenta korpusu, I1dz aiztura
balsts saskaras ar aiztura bloka reguléSanas
seSsturu bultskravi.

Regulésana ar dziluma aiztura pagrieSanas
mehanismu

A+E. att.

Ar dziluma aiztura pagrieSanas mehanismu
iespéjams uzreiz izvéléties vienu no trim
iegrieSanas dzilumiem. ArT tos nosaka,
noreguléjot dziluma aizturi (10).

Lai varetu veikt dzilakus iegriezumus, ieteicams
vairakas reizes iegriezt seklaka dziluma.

» Noregulgjiet vajadzigo iegrieSanas dzilumu,
pagriezot dziluma aiztura pagrieSanas
mehanismu (21).

5. TEHNISKA APKOPE

Sie instrumenti ir paredzéti ilglaicigam darbam ar
mazako iesp&jamo apkopi. Nepartraukti
nevainojama darbiba ir atkariga no pareizas

instrumenta apkopes un regularas tirisanas.

Veicot motora apkopi, parliecinieties, vai
instruments nav pievienots elektribas
padevei.

Tirisana

Ar mikstu lupatinu regulari — ieteicams, péc
katras ekspluatacijas reizes — iztiriet instrumenta
korpusu. Regulari iztiriet puteklus un netirumus
no ventilacijas atverém. Ja netirumus nav
iesp&jams notirtt, lietojiet mikstu lupatinu, kas
samércéta ziepjudent. Nekad nelietojiet
amonjaka Skidumu, u.c. Sie Skidinataji var sabojat
plastmasas detalas.

Problému novérsana
Nakamaja lappusé skatiet, IGdzu, dazus
iesp&jamo klimiju célonus un risingjumus.

1 Darbibas slédzis ir ieslégts, bet motors
nedarbojas

» Elektriska kéde ir bojata
= Jasalabo elektriska kéde

« Stravas vada kontaktdak$as vai ligzdas vadi ir
valigi
» Japarbauda vai jasalabo ligzda un

kontaktdak3a

» Slédzis ir bojats

» Jasalabo slédzis

2 Frezmasina darbojas Ieni
* Neass vai bojats grieznis
» Jauzasina vai janomaina grieznis
* Noreguléts parak mazs atrums
« Japalielina requléjamais atrums
* Motora parslodze
» Nespiediet frezmasinu ar tik lielu spéku

3 Parmeériga vibracija
» Griezna ass ir saliekta
» Janomaina grieznis

4 Dzirksteles korpusa
» Ogles sukas ir nodilusas
» Janomaina ogles sukas
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Bojajumi

Ja rodas kadi bojajumi, pieméram, péc detalu
nodil$anas, l0dzu, sazinieties ar apkopes centru,
kura adrese noradita garantijas talona. Saja
rokasgramata redzams izvérsts detalu saraksts,
ko iesp&jams pasatit.

APKARTEJA VIDE

Lai novérstu instrumenta bojajumus
parvadasanas laika, to parvada cieta iepakojuma
materiala. Lielako dalu iepakojuma materialu var
otrreizéji parstradat. Nogadajiet Sos materialus
piemérota utilizacijas centra.

hi4

Tikai EK valstim

Neatbrivojieties no elektriskiem instrumentiem,
izmetot tos majturibas atkritumos. Saskana ar
Eiropas direktivu 2012/19/EU par elektrisko un
elektronisko iekartu atkritumiem un tas
pieméroSanu nacionalajas tiesibas, elektriskos
instrumentus, kuri vairs nav izmantojami, ir
jasavac atseviski un no tiem jaatbrivojas videi
draudziga veida.

GARANTIJA

Garantijas nosacijumi ir izklastiti atseviSka
garantijas karté, kas pievienota Sai
rokasgramatai.

Bojata un/vai nolietota elektriska vai
elektroniska aparatira janogada
piemérota utilizacijas centra.

Izstradajums un lietotaja rokasgramata var
mainities. Tehniskos datus var mainit bez
iepriek§€ja bridinajuma.

®PE3EP
PRM1019P

Bnarogapvm Bac 3a nokynky aTtoro npogykta Ferm.
Bnaroaaps aTomy y Bac Tenepb €CTb OTNNYHbIN
NpOAYKT, NOCTaBMSAEMbIi OAHUM U3 BEAYLLUX
nocrasLukoB EBponbl. Bcsi npogykums,
nocraensiemas Bam komnaHuen Ferm,
M3roTaBMMBaETCS B COOTBETCTBUM C BbICOYANLLMMU
CTaHfapTamMu NPOU3BOANTENBHOCTU U
6esonacHocTu. B pamkax Hawen gunocodum mbl
Takke obecrneymBaem OTIMYHOE OBCNYyXMBaHWE
KMUEHTOB, NOAKPENIIeHHOe Hallemn
BceobObemntoLLen rapaHTuen. Mbl Hageemcsi, YTo
Bbl OyaeTe nonyyaTb yAOBOMbCTBME OT
1CMonb30BaHWs 3TOro NPoAyKTa AoNrue rofpl.
[ns eawel cobcmeeHHoU 6e3onacHocmu
@ u be3onacHocmu OKpyXaroujux
8HUMamesibHO rpoYymume amu
uHCcMpyKyuu rneped ucronb3o8aHuem
amoeo ycmpoticmea. 3mo nomoxem eam
nieaye roHsIMb 8aw npPodykm u u3bexxams
HEHYXHbIX puckos. CoxpaHume 3mo
pyKo8oOcmeo 8 Ha0exHoM mecme Ornsi
ucrionb308aHusi 8 byoywem.

Beepenue

Ppesep npegHasHaveH Ans ppesepoBanHns
OpEeBeCUHbl 1 n3genuii 3 gepesa. [poBepbTe
MaLUVHY Ha NpeaMeT He3aKpenfeHHbIX AeTane n
NPUHaANEXHOCTEW OT MOBPEXAEHNIN MpU
TPaHCMOPTUPOBKE.

CopepxaHue

. TexHnyeckvne xapakTepucTyKi MaLlnHbI
. MNpaBuna TexHukn 6esonacHocTu

. Cbopka

. Okcnnyataums

. ObcnyxnBaHve

abhwN -
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1. TEXHUYECKUE

XAPAKTEPUCTUKN MALLUHDbI

TexHMYecKkne xapakTepucTuk

HanpsixeHne 220-240 B ~

YactoTta 50/60 Ny

BxoaHast MOLLHOCTb 2200 Bt

CKOpPOCTb X0NoCTOro xoaa 9.000-22.000/
MUH

my6uHa pesa 70 Mm

LlaHra 6MM, 8MM,
12mm

Bec 5,8 kr

Lpa (3BykoBOE AaBneHue) 97,8+3 ob (A)

Lwa (3BykoBas mowHocTb)  108,8+3 gb (A)

Brbpauwns nesow pyykm 2,232+1,5 m/c?

Brbpauwnsa npaBoi pyykm 2,384+1,5 m/c?

YpoBeHb BUGpauum

YpoBeHb BubpaLuun, ykasaHHbIA B JaHHOM
PYKOBOACTBE, GblN M3MEPEH B COOTBETCTBUM CO
CTaHOapTU3NMPOBaHHbBIM WCTbITAHWEM,
npueegeHHblM B EN 60745; ero MOXHO
MCMonb30BaTh Ansi CpaBHEHNS OOHOMo
VMHCTpYMEHTa C pYyrum v B Ka4ecTse
npeaBapuTEnbHON OLEHKM BO3OEeNCTBUSA
BMGpaLmmn Npy UCMOMb30BaHNM UHCTPYMEHTa AN
YMOMSIHYTBIX MPUMOXEHWIA:

- nUcnonb3oBaHWEe MHCTPYMEeHTa ANS pasnuyHbiX
uenemn unm ¢ Apyrumu nroxo
obcnyxmBaeMbIMU NPUHAANEXHOCTSIMU MOXET
3HaYUTENbHO YBENUYNTL YPOBEHb
BO30EeNCTBUS;

- BpeMsl, KOrAa MHCTPYMEHT BbIKIOYEH UMK
Korga oH paboTaert, Ho (hakTU4Yeckn He
BbIMNOMMHSIET CBOIO paboTy, MOXET 3HA4YUTENbHO
CHW3UTb YPOBEHb BO3ENCTBUS.

3awmTtute cebs oT BO3aencTBNs BUGpaLmu,
yXaxuBasi 38 UHCTPYMEHTOM U ero
NPUHAANEXHOCTSIMU, COrpeBasi pyku 1
cuctemaTuanpysi cBom paboume cxemel.

WHdopmaums o npoaykre

Puc.A, B, C,D

MepekntoyaTenb BKMOYEHNS / BbIKIIOYEHMS
Pyuka

. OnopHas nnuta

KpenexHble BUHTbI AN napannenbHoro ynopa

ERINES

Pyuka BepxHero npegena

BriokmpoBka LwnuHaens

LlaHroBas ravika

KHonka perynvpoBku riy6uHbl norpyxeHus

. KHonka 6bicTpor nogayn

10.CTonopHskIn cTonb

11. 3aXMMHOW pblyar

12.lLkana rny6uHbl norpyxeHus

13.PerynupoBoyHOe KONeco Ans aneKTPOHHOro
KOHTPOIS CKOPOCTU

14.PpesepHbl GUT

15.KpenexHbIi BUHT

16.HanpaBnstowmin ctepxeHb

17.MapannenbHbI rng

18.KpenexHbIi BUHT

19.MapannenbHbIi ynop

20.BUHT TOYHOWM perynmpoBku

21.PeBonbBep € orpaHnyuTeneM rmyouHb

22.BuHTbI

23.PykoBoacTBo Mo wabnoHam

©CoNo»

2. UHCTPYKLUWMK NO TEXHUKE

BE3OIMNMACHOCTHU

B naHHowm MHCTPYKLMK NO 3Kcnnyataunm
NCNonb3yrTCA creayouime CUMMBOIbI:

BHumMamernbHO npoymume UHCMPYKUUH.

OnacHocmb 051 KU3HU U pUCK mpasm, a
makxxe puck rnospexxoeHust MaluHb! 8
cry4qae HecobmodeHus: UHCmpyKyul no
mexHuke 6e30nacHoCmu, U3MOXEHHbIX 8
daHHOM pykosodcmee 10 3KCrTyamayuu.

OnacHocmb ropaxkeHus arieKmpu4eckum
IMOKOM.

BbiHbme 8UrKy U3 po3emkKu.

Pezyrnuposeka ckopocmu.

Ucnonb3ylime cpedcmea 3awums|
opaaHoe cryxa u anas.

HadeHnbme pecriupamop.

DDBRE> B S
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% Hadesalime 3awumHbie nepyamku.

[ononHuTenbHbIe UHCTPYKLUU NO

6e3onacHocTn

» [MoxanyncTa, npoBepbTE 3aroTOBKM Ha
npegmeTt nobbix NPenaTCTBUR Ha
NOBEPXHOCTW MaTepuana, Takmx kak
BbICTynarowue reo3am u 1. ., Ytobbl
3aLMTUTb TONOBKY hpesbl.

* [Mogoxaute, noka dpe3sep NOMHOCTLIO
OCTaHOBUTCS, Npexae Yem yaanstb nobon
3a6noKMPOBaHHbIV UMW HarnpaBreHHbIN
maTtepwvan BOKpyr pe3aka. icnonb3ynte ans
3TOro ANWHHYIO Nasky, a He naned.

» [MoxanywcTa, gepxuTe pykv noganblue ot
obpabaTbiBaeMomn NOBEPXHOCTMU.

* HemenneHHO BbIKMIOYMTE MHCTPYMEHT, ecru
OH HayMHaeT usfaBaTb HEODObIYHbIV LLYM UK
cunbHo BMGpUpoBaTh.

» [lepen paboton ybeauteck, 4To BCe AeTanu
3aKpeneHbl, UHCTPYMEHTbI yAaneHsl U T. 4.

Bawa mawuHa umeem 080UHYI0
n U30715I4 U0, MO3MOoMy 3a3eMnsouudi
npoeod He mpebyemcs.

Bcezda nposepsitime, 4ymo HarnpsikeHue
numaxusi coomeemcmayem
HarpsKeHUro, yKkasaHHOMY Ha
nacrnopmuou mabnudke.

* HemepnneHHo BbIbpockTe cTapble kabenu unm
BUITKW, €CINN OHW BbINn 3aMeHeHbl HOBbIMU.
BcTaBnsTh BUNKY HesakpenneHHoro kabensi B
PO3ETKY OMacHo.

* Kcnonb3yiTe TONbKO yTBEPXKAEHHbIV
YANVHUTENb, NOAXOASALWMIA ANS BXOAHON
MOLLHOCTM MaLUUHbl. MUHMManbHbIN pa3mep
ceyeHus xunbl 1,5 mm2. Mpu ucnonb3oBaHum
kabenbHON KaTyLLKW BCeraa nofHOCTbI0
pasmaTbiBanTe ee.

lMeped ycmaHoskol akceccyapa scezda
omkrroyatime UHCMPYyMeHm om cemu.

lNodoxdume, noka mMawuHa He
ocmaHosumcs. lNeped sameHoU hpe3sbl
ppesep O0mKeH MoAHOCMbIO
0CMaHo8UMbLCS U OCMbIMb.

A
A

3. CBOPKA

Bbi6op 6uTta chpesepa

B 3aBucrmocTu ot 06paboTku n npumeHeHns

dpesbl JOCTYMHbI B CAMbIX Pa3HbIX NCMOMHEHNSAX

1 Ka4yecTBax:

*  ®pesbl 3 GuicTpopexyLuen ctanu (HSS)
noaxoasaT Ans o6paboTkn MArkunx
mMartepuanos, HanpuMep MSArkon ApeBeCcuHbl 1
nnacTvka.

»  ®pe3sbl ¢ TBEpAOCNNABHLIMU Hanavikamu (HM)
ocobeHHo nogxoasaT Ans obpaboTkmn TBEpAbIX
1 abpasnBHbIX MaTepuarnos, Hanpumep
TBEPAbIX NOPOA AepeBa v anioMUHNS.

YcTtaHoBKa u cHsTHE (hpe3sbl

Puc. B

Mcnonb3yinTe Tonbko pesbl ¢ AnameTpom Bana,

COOTBETCTBYIOLLMM pa3Mepy LaHru. Micnone3ayinte

TONbKO Ppe3bl, KOTOPble NOAXOAAT ANA

MaKkcMmaribHOW CKOPOCTM MallnHbl. [luametp

dpe3sbl He AOMKeH NpeBbILaTh MakCUManbHOro

anameTtpa (CM. « TexHUYeckne XxapaKkTepuUCcTUKn»).

Hukorga He 3aTarvBaiTe ramky LaHru, ecnm B

LiaHre HeT (opesbl; LlaHra MOXeT ObITb NoBpexaeHa.

* Haxmute Ha dukcaTop wnnHaens (6) n
NoBEPHUTE raiKy uaHru (7), moka oHa He BovaeT
B chukcatop. Bo Bpems aToii npoueaypbl
AepxuTe rKcaTop LNMUHAENS HaxaTbIM.

»  OTKpoOWTE raiKy LlaHr raeqHbIM KIo4oM.

* BcTaBbTe pexywuii Ban B LaHry.

* 3aTsaHuTe raiiky LaHru Tak, 4tobbl pesak
HafexHo 3admKcrpoBarncs.

*  OTKpyTUTE raviky LaHru, ecrnm xoture
3aMeHUTb pesak.

PerynupoBka nuHenku napannenbHOro yrnopa

Puc.A+C

MapannenbHbivi ynop (19) - nonesHsbin

WHCTPYMEHT AN TOYHOro ope3epoBaHns Ha

(PVKCPOBAHHOM PACCTOSIHAN OT Kpasi 3aroTOBKY.

* YcTaHoBWTE NPAMYIO HaMPaBMsAoLLYO Ha
AepxaTtenb HanpasnSoLwen C MOMOLLbIO
duKeupytoLero BuHTa (18).

* BcraBbTe gepxatenb HanpaensioLLen B
OTBEPCTNSA B OCHOBAHUW UHCTPYMEHTA U
3aTAHNUTE KPENeXHble BUHTbI NapanmnenbHoro
ynopa (4).

*  Y106bI OTPErynMpoBaTh paccTosiHue Mexay
B6uTon 1 NpsiMon HanpaensLLen, ocnabsre
dumkeupytowmn BUHT (18) n noBopavumnsaiiTe
BWHT TOYHOM HacTponku ((20) Ha 1,5 MM Ha
060opoT).
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+ Ha xenaemom paccTosiHuu 3aTsiHUTe
KpenexHble BUHTbI MapannensHoro ynopa (4),
4TOGbI 3aPUKCUPOBATHL NPSIMYLO
HanpaBnsioLLYyI0 Ha MecTe.

MoHTax HanpaBnsowen wabnoHa
Puc. D

PykoBoacTBo no wabnoHy - 3To yAo6HbIi
NMOMOLLHVK NPU BbIPE3aHNMN BbIKPOWKY.

* YcTaHoBWTe HanpaBnsioLyto wabnoHa (23) Ha

OCHOBaHuWe dpesepa (3) C NOMOLLbIO BUHTOB
(22).

4. SKCIMNNYATALUUA

BkrnitoyeHue n BbiKNoYeHe

Puc. A

*  YTO6bI BKMIOYUTL MALLKHY, HAXMUTE
BbIkntovatens (1).

*  YT06bI BBIKMIOYUTL MALLKHY, HAXMUTE
BbIkntovatens (1).

CoBeTbl N0 MCNONb30BaHUIO

» [locne BkMoYeHNs cTaHka y6e,EI,MTer, YTO OH
Ha6V|paeT MNOJTHYKO CKOPOCTb, Npexae 4yem
MCnonb3oBaTb €ro Ha 3aroToBKe.

+  3axmuTe 3aroToBKy U y6e,cu4Ter, YTO OHa He

MOXET BbICKOJIb3HYTb U3-NM04 CTaHKa BO BpeMA

pesku.

* Kpenko gepxute cTaHOK 1 paBHOMEPHO
nepemMeLlante ero no 3arotoeke. He
NPUMEHSINTE CUNY K MaLLWHE.

*  Wcnonb3ynTe Tonbko dpesbl 6e3 cneqos
nsHoca. M3HolueHHble dpesbl oTpuLaTensHO
CKasblBaloTCst Ha MPON3BOANUTENBHOCTH
MaLUVHbI.

» Bcerga BblkniovanTe MalluHy nepeq TeM, Kak
BbIHYTb BUIKY 13 PO3ETKN.

MpeaBapuTenbHbIA BbIGOP CKOPOCTH
TpebyeMyto CKOPOCTb MOXHO NpeaBapuUTeNbHO
BbIGPAThb C MOMOLLbIO PErYSIMPOBOYHOMO

nepekntoyatens. Takxke Bo BpeMs paGOTbI MOXHO

perynupoBaTb CKOPOCTb BpaLLEeHHUs.
1-2 = HU3Kas ckopocCTb

3-4 = cpeaHAsa CKOpPOCTb

5-6 = BbiCcOKasi CKOPOCTb

Makc = makcumarnbHas cKopocTb

Tpebyemble CKOPOCTU 3aBUCST OT MaTepuana u
MoryT 6bITb onpegeneHbl NyTeM NPakTUYECKMX
ncnblTaHuin. Kpome Toro, ansa cdpes 6onbLioro
OnameTtpa TpebyeTcs MeHbLuasi CKOpoCTb
BpaLleHus.

Matepuan OuameTp Aranbl
®pe3epHbIA  [CKOPOCTHU
our

JInctBeHHbIx | >20 mm 1-2

nopog
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — Makc

XBOWNHas >20 MM 1-3

OpeBecuHa
10 — 20 mm 3-6
<10 MM 5 — Makc

AntomMuHNIA >15 MM 1
<15 Mm 1-2

MnacTtuk >15 MM 1-2
<15 mm 2-3

PerynupoBKa BbICOTbI CTOWMKM thpe3sepa
Puc.A+E

3axumMHom pblyar (11) ncnonbayetcs ans
YCTaHOBKM MaKc/MarbHOW BbICOTbI (opesepa.
3atem duKkeupyeTcs rnybuHa NorpyxxeHust.
OO6bI4HO 3TO HEOBXOAMMO MPY UCMOMNb30BaHNM
MHCTPYMEHTA Ha crneumanbHoOM hpe3epHoOM
crTorne.

Y6enutech, 4To KornoHka dpesepa He
3abnoknpoBaHa.

®dpesep MOXKHO CABMHYTb BHU3, MPEOOSIER
yCuUnme npyxuHbl.

3adhumkempyiiTe cToiiky bpesepa C MOMOLLbIO
3aXXMMHOIO pblyara.

Tenepb dpesep 3abnoknposaH v Gonblue He
BEPHETCS B UCXOOHOE MONOXEHUE.

YcTaHoBKa rny6uHbI norpyxeHus

Puc.A+E

My6BuHy norpy>eHnsi MOXXHO OTPEerynmpoBaTh C
nomoLubto kHonok 8 n 9. Ecnu rybuHa
MOrpyXeHUsi yCTaHOBIEHa NPaBUIbHO,
COOTBETCTBYHLLMI Na3 MOXHO hpe3epoBaTh C
TOYHOCTbIO A0 0,1 MMm.

lMomecTuTe xenaembivi pesak B pynb. pesep
MOXXHO CABUHYTb BHW3, NPEOAONEB yCuUnme
NPY>XUHBbI.

HapaBuTe Ha MHCTPYMEHT A0 Tex nop, noka
pe3ak He KOCHETCS 3aroTOBKM, 3aTEM
3abnokunpynTe ero 3aKMMHbIM pblYarom.
MoBepHWTE raiiky ycTaHOBKM Nosoca ctonopa
nNpoOTMB YacoBOW

OnycTuTe CTOMOPHbIV CTEPXEHb A0 TEX MOp,
roka OH He KOCHEeTCs1 perynupoBoYHoro GonTa.
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[mybuHa pe3aHuns ykasbiBaeTCs Ha LIKane
ykasartenem rnyouHbl.

* YpoepxvBas HaxaToln KHOMKy 6bicTpor nogayu,
NoAHUMUTE CTOMOPHYHO CTOVKY A0 AOCTUKEHNS
xenaemow rmy6buHbl pesaHns. [ns To4Hon
perynupoBku rnybrHbl noBopayvBanTe
PErynupoBOYHYIO PYYKY.

(1 Mmm Ha obopor).

» Tenepb 3apgaHHyto rMy6uHY pe3aHns MOXXHO
nony4unTb, ocnabve CTOMOPHBIV pblyar 1 3aTem
OMyCTUB KOPMYC MHCTPYMEHTa A0 Tex Mnop,
roka rnostoc cToropa He CoMpUKOCHETCS C
PerynupoBOYHbIM LLECTUrPaHHbIM 6onTom
cTonopHoro 6rnoka.

YctaHoBKa BepxHero npezgena

BepxHuin npegen kopnyca MHCTPYMEHTa MOXHO
OTperynnpoBatk, NOBOpaYMBas HEMNOHOBYO
ravky.

A

PerynupoBka ¢ nomouibio peBonbBepa -

orpaHuyuTenb rMyouHbI

Puc.A+E

OrpaHnuuTens rmybuHbl peBoribBepa No3BonseT

ObICTPO BbIOKMPaTL MeXAy TPEMS pasnuYHbIMM

rny6vHamu pesa. OHu Takke onpeaensoTcs

perynMpoBkow orpaHnyuTens rmy6uts (10).

[ins 6onbLuen rmybuHbl hpesepoBaHms

peKOMeHAYyeTCs BbINOMHATL HECKOMbKO

NMOBTOPSIIOLLMXCSA pe3a ¢ bonee HU3KON

NPON3BOANTENBHOCTLIO CheMa.

. OTperynupyinte Heobxoavmyto rnyouHy
pesa, BpaLLas orpaHn4nTenbs ryoOuHbl
peBonbBepa (21).

5. OBCITYXKUBAHUE

3OTn MaLwmnHbIl 6bInKn pa3paboTaHbl Anst paboTsl B
TEYEHWe ANUTENbHOTO BPEMEHU C MUHUMarbHbIM
o6cnyxmanuem. MNpoomkuTensHas
yOoBneTBoputensHasi paborta 3aBUCUT OT
NpaBuIIbHOIO yXoAa 3a MaLUMHOW U perynsipHon
OUUCTKM.

He onyckalime eepxHroro
ozpaHu4uUmesnbHyro 2aliKy CruwKom
Hu3sko. buma 6ydem onacHo
8bICmyname.

Mpu nposeaexumn pabot no
TEXHUYECKOMY OBCIyKUBaHUIO
Auratens y6eamTech, YTo MallvHa He
HaxXOAMTCS NOA HANPSHKEHNEM.

Y6opka

PerynspHo ouunwante Kopnyc MaLlumHbl MArKowm
TKaHbI0, XXernaTenbHO Nocre Kaxaoro
ncrnonb3oBaHus. 3awmante BEHTUNSLNOHHbIE
OTBEPCTUS OT NbINKn U rpsisn. Ecnu rpssb He
yAansieTcsi, UCnonb3yniTe MArKyH TKaHb,
CMOYEHHYI0 MbIflbHOM BOAoW. Hukorga He
MCMOnNb3ynTe Takne pacTBOPUTENN, Kak GEH3VNH,
CMUPT, HAaLWaTbIPHbIA CNUPT U T. 4. TN
pacTBOPUTENN MOTYT NOBPEAUTbL NIacTUKOBbIE
aetanu.

Mouck npobnembl
HaiionTte BO3MOXHbIE NPUYKHBI U CNOCOGbI
YCTPaHEHNS BO3MOXHbIX HEUCNIPABHOCTEN.

1 Pa6ouui Bbikno4vaTtesnb BKIHOYEH, HO
ABuraTens He paGoTaer
*  OnekTpuyeckas Lemnb HapyLleHa
* OmpeMoHMuUpPo8amb 31EKMPUYECKYHO
uere.
* OcnabneHbl NpoBoAa B CETEBOW BUIKE UMK
po3eTke.
 [lposepumsb unu ompemMoHmupo8amm
pO3eMmKy U 8UsIKYy
» [lepekntoyatenb HeMcnpaBeH
»  OmpemoHmupylme 8bIK/Iro4ameris.

2 ®pesep paboTtaeT MeanieHHO

*  Tynon nnu noBpexaeHHbINn pe3ak
* 3amoyume unu 3ameHume pe3ak

* YcTaHoBneHa Hu3Kasi perynmpyemasi CkopocTb
* Yeenu4ybme riepemMeHHyH CKOpoCmb

* MoTop neperpyxeH
* YmeHbwume cusny Haxamusi Ha gopesep

3 YpesmepHasi BuGpauus
*  M30rHyTbIn XBOCTOBUK (hpesbl
» BameHums pesak

4 Wckpbl BHYTpM Kopnyca
*  YrosbHble LETKN N3HOLLEHI
« 3ameHuUmMb yeorbHble Wemxu

HeucnpaBHocTun

B cnyyae HencnpaBHOCTW, Hanpumep, u3-3a
n3Hoca Jetanu, npocum obpalyatbes no agpecy,
yKasaHHOMY B rapaHTUiHOM TanoHe. Bbl Hangete
B pa3obpaHHOM Buae getanu, KoTopble MOXHO
3aKkasarb.
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OKPYXAIOLLAA CPEAOA

Bo nsbexxaHne noBpexaeHNs MallnHbI Npu
TPaHCMOPTUPOBKE OHA MOCTABMSETCSA B MPOYHON
ynakoBke. BonblUNHCTBO YNaKoOBOYHbIX
MatepuanoB noanexar nepepabortke. OTHecuTe
3TV MaTepuarnbl B COOTBETCTBYIOLLME MecTa
nepepadoTku.

)¢

HeucnpasHbie u / unu ymunu3upogaHHble
aneKkmpuYyeckue Unu 31eKmMpOoHHbIe
ycmpoticmea 0ormkHbI 6bimb cobpaHbl 8
coomeemcmeytowux Mecmax
ymunusayuu.

Tonbko ans ctpaH EC

He BbibpacbiBaiiTe aNeKTPONHCTPYMEHTbLI BMECTe
¢ 6bIToBbIMM OTX0Aamu. CornacHo EBponeickon
aunpektue 2012/19 / EU no ytnnusaumm
3MEKTPUYECKOro 1 3NEKTPOHHOro 0bopyaoBaHus
1 ee BHeAPEHUIO B HaLMOHanbHoe npaso,
3MEKTPOUHCTPYMEHTI, KOTopble 6onbLue He
MOTYT MCNONb30BaTbCS, AOMKHbI cObUpaTbes
OTAENBHO U YTUNM3NPOBATLCH IKONIOrNYECKN
6e3onacHbIM cnocobom.

FAPAHTUA

YcnoBwusi rapaHTUM MOXHO HaWTW Ha OTAENbHO
npunaraemon rapaHTUNHON KapTe.

MpoAyKT 1 pyKOBOACTBO MONb30BaTens MoryT
ObITb M3MEHEHbI. TEXHUYECKINE XapaKTEPUCTUKM
MOryT GbITb M3MEHeHbI 6e3 NpeaBapUTENbLHOTO
YBELOMIIEHNSI.

POYTEP
PRM1019P

>0G euxapioToUpe TTou £TMAEEOTE va ayOpdoETE
auTo TO TTPOIGV TNG Ferm.

Twpa TAéov dIaBETETE £va eEQIPETIKG TTPOIOV,
KOTOOKEUAOMEVO ATTO £VAV OTTO TOUG
peyaAUTEPOUG TTPoPNBeUTEG TNG EupwTing.

OAa 10 TTPOoIdVTA TTOU TTPOUNBeUEaTE OTTO TN
Ferm karaokeuddovTtal CUPNPWVA PE TO
uwnASTEPA TTPAOTUTTA ATTOB0CNG KAl ACQAAEING.
Qg péPOG TNG PIAOCOYPIOG PAG, TTAPEXOUUE ETTIONG
ApIoTn €EUTTNPETNON TTEAATWV, CUVODEUBHEVN
atré v TARPN eyyunon yag.

EATidoupe 6T Ba peivete euxaploTnuévol aTrod Tn
XPAoN auTou Tou TTPOIGVTOG Yia TTOAAG xpdvia.

&

Ta n 0IkNR oag acedAsia, aAAd kai Twv
GAMwyv, d1aBdoTe TPOTEKTIKA QUTES TIG
00nyieg TpPIV XPNOILOTTOINCETE QUTH TN
ouokeun. ©a oag Bonbricouv va
KaTavonaoeTe 110 EUKOAQ TN CUOKEUN 0ag
Kal va armo@uUyETe GOKOTTOUS KIVOUVOUS.
Aiatnpeite autd 10 gyxEIPidI0 0dNYIWV O
aoPAAES LEPOGS yia UEAAOVTIKN Xpron.

Eicaywyn

To poUTep £xel oxedlaaTei yia @peldpiopa UAou
KaI TTPOIOVTWYV EUAou. EAEyETE TN oUOKEU, yIa
XaAapd e€apTrpaTa Kal Ta ageooudp yia
evoeXOUeEVN {NUIG KATA T PETAPOPA.

Mepiexépeva
Mpodiaypagég CUOKEUNG
0dnyieg aogaAeiag
ZuvappoAdynon
Aeitoupyia

>uvtApnon

aRwN =~
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1. MPOAIATPA®EZ 2YZKEYHZ

TeXVIKEG TTPOSIAYPAPES

Taon 220-240 V~
ZuxvéTnTa 50/60 Hz
KaravdAwon 1ox00g 2200 W

2TPOPEG XWPIG QOPTIO 9000-220000/min
Bd&bBog kotrig 70 mm

DwAid aopdaAiong 6mm,8mm,12mm
Bdpog 5.8 KIANG

Lpa (triean rxou) 97.8+3 dB(A)
Lwa (1ox0g rixou) 108.8+3 dB(A)
ETitredo dovAoewv-

apioTepn Aapn 2.232+1.5 m/s?
Emitredo dovAoewv-

Oe€1G Aapn 2.384+1.5 m/s?

Etrired kpadaopwyv

To emiTredo TTapaAywyrg KpAadaouwyY TTUO
avaypAPETal OT oW PEPG TOU TTAPOVTOG
EYXEIPIBIU 0BNYIWV EXEl ETPNOET CUPPWVA PE HIa
TUTTOTTOINMEVN OKIYM TTOU AVA@EPETAl GTO
mépTutto EN 60745 - ptropei va xpnoigotroindei
yla Tn oUyKpIOon £VOG £PYOAEiUO pE £va AAAO,
KOBWG Kal WG TTPOKATAPKTIKI agloAdynan Tng
€kBeonG 0TOUG KPAdATHOUG OTav TO EpYaAEio
XPNOIPOTTIEITAI VIO TIG EQAPUOYEG TTOU
avagpEpovTal.

- n XpNon Tou epyaAgiou yia SIAQOPETIKESG
EPAPUOYEG i} UE DIAQOPETIKA 1)
KOKOOUVTNPNUEVO EAPTANATA UTTOPET va
augnaoel onuavTikd 1o eTiTTed €KBEONG.

- OTav TO €PYAAEio gival ATTEVEPYOTTOINUEVO 1
OuAeUel aAAG Bev exTeAEi TNV epyaaia, TO
emiTred0 €kBEONG PTTOPEI VO PEIWOEI
ONUAVTIKA.

! TTPOCTATEUTEITE ATTO TIG ETMOPATEIG TWV
KPOSACUWY CUVTNPWVTAG CWOTA TO EPYAAEio Kal
Ta e§aptApaTd 10U, dIOTNPWVTAG T XEPIQ 0OG
Ce0Td KAl OPYAVWIVOVTAG TOV TPOTTO £pyaaiag oa.

MAnpo@opieg yia 1o TTPoiov

Zx.A, B, C,D

. AiakoTrTng On/off

.\aBn

. MAdka Baong

. Bideg oTepéwang yia TapdAAnAo odnyd
. MepIoTPOPIKG KOUWTTI TTEVW Opiou

. KAeidwpa arpdktou

. Nagiuad ewAiag

. KoupTri puBuiong Baboug Bubiong

O~NO DA WN -

9. Kouprri ypriyopng mpowbnaong

10. Meipog avaoToAng

11. MoxAdG aopdaAiong

12. KAipaka BdBoug Bubiong

13. Tpox6G pUBUIoNG yia NAEKTPOVIKS EAeyXO
OTPOPWV

14. KoTrTikG £§apTNUa @pEdag

15. Bida ataBepotroinang

16. PaBd0og 0dnyou

17. Kavévag mrapdAAnAou odnyou

18. Bida ataBepotroinang

19. MapdAANAn pdxn

20. Bida akpifoug pubuiong

21. MepioTpo@ikd oToTr BdBoug

22. Bideg

23. 0dnyog oxediwv

2. OAHTIEZ AZ®DAANEIAZ

211G TTapouoeg odnyieg XPriong XxPnaoipoTroloUvTal
Ta akéAouBa cUpBoAa:

Aiafdorte 1 00nYie TPOTEKTIKG.

Kivéuvog yia 1 qwn kai kivduvog
TpauuaTIouoU Kabwg Kai Kivouvog§ (nuIds
0T OUOKEUN O€ TIEPITITWON un 1Henons
Twv 00NYyIWV aoPaAsiag oTISC TTAPOUTES
odnyieg xpnong.

Kivduvog nAektpormrAnéiag.

> B9

Agaipéare 10 QI¢ amré nv mpila
peuuarog SIKTUOU.

2uoTtnua pubuIong Twv aTPOPWV.

QPopdre mpoaraoia yia akon Kai udria.

QPopdre pdoka Kard g oKOvNG

Q@D B P>
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% ®opdre yavra mpooraciag .

MNp6o0BeTeg 0dnyieg ao@aAsiag

*  EAéyxete Ta KaTePyadOPEVA TEPAXIA VIO TUXOV
EUTTOdIA OTNV ETTIPAVEIA TOU UAIKOU, OTTWG
TIPOESEXOVTA KAPPIA KATT., WOTE VO
TIPOOTATEUCETE TNV KEPOAAR TOU POUTEP.

* [epipévete va oTapatioel TeAEiwg To pouTeEP
TIPIV AQAIPECETE TUXOV UAIKO
TTOU £XEI OPNVWOEI N £XEI CUCOWPEUTET YUPW
ATTO TO KOTITIKO. 'O TO OKOTIO auTd
XPnoigoTroInoTe éva pakpu EUAO Kal TToTE TO
OAKTUAG 0ag.

»  Kpardre 1a xépia 0ag HOKPIG aTrd TV
KaTepyalopevn eTQAveIQ.

*  ATTEVEPYOTTOINOTE QPECWG TO EPYAAEiO av
apxioel va Trapdyel acuvrBioTo 66puo i va
doveital uTrEPBOAIKA.

* Tlpiv TN Asitoupyia eAEyxeTE OTI OAA TA
eCapTAHaTa gival ao@aAr, Ta epyaAeia Exouv
aQaIPEDET KATT.

A\

Aiaopalifete mavra om n mapoxn
PEVUATOS CUUQWVEI g TNV TGON TToU
avapEéPETal aTnV TTIVAKIOA TEXVIKWV
OToIXEiWV.

H ouokeun oag d1a6étel &iTAn uévwon
Kai eTouévwe OV arraiteital yeiwon.

*  AmoppitrTeTE Aueca TTAAIG KOAWDIA A QIG 6TaV
£€Xouv avTikataoTadei atrod véa. Eival
€TmiKivOuvo va ouvdebei o€ TTpia pelaTog TO
@IG U ouvdedepévou KaAwdiou.

*  XPNOIYOTIOIEITE HOVO EYKEKPIUEVA KAAWDIA
ETTEKTAONG TTOU €ival KATAAANAQ yia TNV
NAEKTPIKN 10XV TTOU aTTaiTel TO pnxavnua. To
eAdyioTo péyebog aywyou givar 1,5 mm?2. Otav
XPNOIUOTTOIEITE KAPOUAI KaAwdiou, va To
EeTUNiyeTE TTAVTA EVTEAWG.

lpiv Tnv T0TT06ETNON £VOS aésooudp
(PN ammoouvoéeTe TTAvTa 10 epyaAgio amoé nv
~) ,

mpida.

lepipévere va akivnrorroinBei mAnpwgs n
OUOKEUN Kal v KPUWOEI TO KOTTTIKO TTPIV
TNV QVTIKQTAOTAOH TOU KOTTTIKOU.

3. 2YNAPMOAOTI'HZH

EtriAoyn KoTrTikoU yia poUTep

AvaAloya Pe TNV eTTEEEPYAaTia Kal TNV EQApHoyN,
O1aTiBeVTaI KOTITIKA VIO pOUTEP O€ TTOIKIAIQ
oxediwvV Kal TTOI0TATWV:

Ta KoTITIKG atré XdAuBa uwnAng TaxutnTag (HSS)
gival Kat@AANAa yia epyacia Je HOAOKA UAIKG,
OTTWG HaAakod EUAO kal TTAQCTIKO.

Ta KOTITIKG pE puTN KopRIdiou (HM) givar idiaitepa
KaT@AANAa yia okAnpd Kai AIavTIKG UAIKE, OTTWG
okAnpo EUAo kal aAoupivio.

To1roB£TNON KAl AQaipeEC KOTITIKWV

2x. B

XpnoIYOTIOIEITE HOVO KOTITIKG pE BIGUETPO Ggova
TTOU QVTIOTOIXEI 0TO PEYEBOG TNG PWAIGG.
XPNOIUOTIOIEITE HOVO KOTITIKA KATAAANAQ yIa TO
JEyIoTO apIBPG OTPOPWYV TNG GUoKeung. H
SIGUETPOG TOU KOTTTIKOU O€V TTPETTEI VA UTTEPPAiVEI
N péyioTn dIApeTPO (BA. ‘Texvikég
TTPodIayPaAPES).

Moté pn o@iyyete To TTAgINADI TNG PWAIGG av eV
£xel TOTToBeTNOEI KOTITIKG. MTTOPEI VO TTPOKANBET
Znuia atn wAid.

+ [MéoTe TNV ao@aNion atpdkTou (6) Kai
TIEPIOTPEWTE TO TTAEINGDI TNG PWAIGG (7) £wg
6Tou TACEl oTNV aog@AAion. Z1n diIdpKela
auTAg Tng diadikaaiag dIaTNPACTE TIIECHEVN
TNV a0QAAION ATPAKTOU.

* Avoigte 10 TTAgINAdI TNG PWAIGG pE TN BonBeia
TOU YEPHOVIKOU KAEISI0U.

*  TomoBeTAOTE TOV AfOVA TOU KOTITIKOU péTa
oTn WAIG.

*  XZ@i&Te TO TAgIPAdI NG PWAIGG WOTE TO
KOTITIKO VO ao@aAioel CwoTd.

* Avoigte 10 TTAgINESI TNG PWAIGG OTaV BEAETE VO
QAVTIKATAOTAOETE €V KOTITIKO.

PUBpiIon Tou Kavova Tou TrTapdAAnAou odnyou
Zx.A+C

O mmapadAAnAog 0dnyog (19) eival éva xprRoipo
Bonbnua yia epeldpiopa akpiBeiag oe aTabepn
aréaTaacn améd TNV GKpn Tou Katepyaldpevou
TePayiou.

» EykataotoTe Tov €uBUYpaupo odnyod otn
Bdon odnyou pe Tn Bida oTabepoTToinang
(18).

» Eiodyete Tn Bdon odnyou oTig o1TéG oTN BAon
TOou epyaAgiou kal o@igTe TIG BidEG
aTaBepoTroinang yia Tnv TTapaAAnAn pdxn (4).
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» [a va puBuiceTe TNV aTOOTACN AVAUEST OTO
KOTITIKO £§@PTNUA Kal oTOV EUBUYPAUHO
0odnyo, AaokdapeTe T Bida aTabepoTroinang
(18) kan TrepioTPEWTE TN Bida akpiBoug
pUBpIoNG ((20) 1,5 mm avd TTepIoTPOPN).

e X2Tnv emBuPNTA améoTacn, oQigTe TIG BideG
aTaBepoTroinang yia TNV TTapdAAnAn pdxn (4)
VIO VO OTEPEWOETE TOV EUBUYPAUUO 0dNYyd OTN
0éon Tou.

TomroBéTnon Tou 0dnyou oxediw

2x. D

O 0dnyo6g oxediwv eival éva TTPakTikd Borénua
yla KOTTH €vOG axediou.

*  2TEPEWOTE TOV 00NY6 oxediwv (23) TTavw oTn
Bdon Tou pouTep (3) pe TIG Bideg (22).

4. AEITOYPTIA

Evepyotroinon kai arevepyotroinon (eik. A1)

* [a va evepyoTTOINCETE TO UNYXAVNUA TTOTAOTE
Tov d1akoTrTn On/off (1).

» Tla va aTrevePyoTIOINOETE TO UNXAvnua,
TaTAOTE TOoV dIakATITn On/off (1).

I'IpaKTleg oupBouUAég xpriong
MeTd TnV evepyoTToinan TNG CUOKEUNG,
BeBaiwdeite OTI N CUOKEUN EXEl ETITUXEN TIG
TIAAPEIG OTPOPEG AEITOUPYIOG TTPIV TN
XPNOIUOTIOINOETE OTO KATEPYALOPEVO TEUAXIO.

*  X@i&Te TO KATEPYALOUEVO TEPAXIO VIO VO
BeBaiwbeite 611 dev PTTOPEI VO YAIOTPATEI ATTO
KATW 116 TO PNXAvnua Katd Tig diadikaaieg
KOTTAG.

*  Kpatdte 10 ynxdvnua otabepd Kol JETAKIVEITE
TO OJOAd TTAVW OTO KATEPYALOUEVO TEPAXIO.
Mnv aokeite utrepBoAikr dUvapun TTpowenong
OTO PNXavnua.

*  XpPNOIUOTIOIEITE POVO KOTITIKG TTOU OV
eppavidouv ixvn @Bopds. Ta eBapuéva
KOTITIKG €XOUV apVvNTIKN €TTIOPOCT 0TV
atm6do0n TNG CUCKEUNG.

* [avTa aTTeEVEPYOTTOIEITE TN CUCKEUN TTPIV
AQAIPECETE TO QIG OTTO TNV TTPida.

MpoetmiAoyn oTpopwVv

O aTmaiTouyevog apiBPOG OTPOPWYV UTTOPET va
TIPOETTIAEYEi PE TOV TPOXO pUBUIoNG. ETiong n
TaXUTNTO TTEPIOTPOPAG VA PUBUICTEI Kal KOTA TN
SIGpKEIa TNG AeIToupyiag.

1 — 2 = xaunAég oTpOPEG
3 — 4 = peoaieg OTPOPEG

5 — 6 = upnAég oTpoPEg
Max = péyioTeg oTPOPEG

O aTraitoUpevog aplBuég oTpoPwyY eEapTaTal Ao
TO UAIKO Kal UTTOpPEi va TTpoadIopIoTEl e BOKIPEG
oTtnv pagn. EmmAéov, éxete urdywn oag 6Tl Ta
KOTITIKG MEYAANG dIapETPOU aTTaITOUV XaUNAGTEPN
TaXUTNTA TTEPIOTPOPNG.

'YAikol AIGPETPOG BaBuida
KoTrTiké yia oTPOPWV
oUTEP
>kAnpo EUA0  [>20 mm 1-2
10 — 20 mm 3-4
<10 mm 5 — max
MoAakoé EUA0 ~ [>20 mm 1-3
10 — 20 mm 3-6
<10 mm 5 — max
IAAoupivio >15 mm 1
<15 mm 1-2
MNAaoTIKO >15 mm 1-2
<15 mm 2—-3

PUBuion Uyoug TG oTAANG TOU poUTEP

Zx. A+E

O poxAoG aoedhiong (11) xpnolpoTrolgiTal yia Tn
pUBUIoN TOu PEYIoTOU UWOUG Tou pPouUTEP.
Karétmv pubpiletal To BéBog BuBiong. AuTé eival
ouVABWG ATTOPAITNTO OTAV XPNCIUOTTOIEITE TO
epyaAeio o€ e18IKO TPATTEQ yIa poUTEP.
BeBaiwBeite 611 n 0TAAN Tou pouTep dev gival
ACPANICUEVN.

MTropeite va oTTIpwEETE TO POUTEP TTPOG T KATW
avTifeTa pe TN SUvVaPN TTOU aokei To eAATApIO.
Aoc@aAioTe TN GTAAN TOU POUTEP XPNOIMOTTOIWVTOG
TO HOXAO a0@AAIONG.

Twpa 10 poUTep eival ac@aiiouévo kal dev Ba
EMOTPEYEI TTIA GTNV APXIKH Tou B€on.

PUBuion Tou BdBoug BUBIoNG

Zx. A+E

To Bd&Bog BUBIoNG pTTOpPEi Va puBUIOTE pE Ta
KoupTid 8 kai 9. Av 1o BaBog BUbiong éxel
puBuIoTEl CWOTE, TO PPECAPICHA TNG EVTOUNG
uTTopEi va yivel pe akpifeia 0,1 mm.

PUBuion Tou TTAvVw opiou

Mrtropeite va pubuiceTe To TTAvVW OpPIO TOU KOPUOU
TOU £PYQAEIOU TTEPIOTPEPOVTAG TO VAIAOV
TTagINAdI.
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Mn xaunAwoere urepBoAIKG TO TTavw
A opio.To KotrTIKG e€GpTnua Ba TPoeEExel
emkivéuva.
PUBuION pe Xpon Tou TTEPICTPOPIKOU OTOTT
Badoug
2x. A+E
To TEPIOTPOPIKO OTOTT BABOUG 0OG ETTITPETTEI VO
€MAEEETE ypriyopa avapeoa o€ Tpia dIa@OpPETIKA
3a6n kot g. Autd KaBopilovTal eTTiong aTd Tn
pUBuIoN Tou oToTT BABoug (10).
Ma peyaAuTepa BAON KOTTAG, CUVIOTATAI VO
EKTEAEITE QPKETEG ETTAVAANTITIKEG KOTTEG UE
XARNAOGTEPOUG PUBPOUG agaipeong UAIKOU.

* PuBpioTe 10 £€mMBUPNTS BABOG KOTIG
TIEPICTPEPOVTAG TO TIEPICTPOPIKO OTOTT
Bdaboug (21).

5. 2YNTHPHZH

BeBaiwbeite o011 TO unyavnua dev
é Bpiokeral utrd TA0N OTaV EKTEAEITE
EPYQTieS oUVTRPNONS OTOV KIVNTHPA.
O1 ouoKeuEg £xouv oxedlaaTei va AgiIToupyouv yia
MeYAAn xpovikA TTepiodo pe EAGXIOTN CUVTAPNON.
H ouvexng ikavoTroinTikA AsiToupyia e€aptaTal

atrd TN CwoTA POVTIdA TNG CUCKEURG Kal TOV
TOKTIKO KABapIoPS TNG.

KaBapiopoég

KabBapileTte TAKTIKG TO TTEPIBANMA TNG CUOKEUNG
pe éva atraAd Travi, KaTd TTPOTiuNon METE aTTo
KAOe xpAon. AlaTnpeiTe TIG OXIOUES aEPIOHOU
atraAAaypéveg armé okévn kal akabapoieg. Edv ol
akabapoieg dev Byaivouv, XpNOIYOTIOINGTE Eva
HaAakd TTavi To oTToio Ba £XETE BPECEI EAAPPWG
JE oatrouvovepo. MNoTE un xpnoIMOTIOINCETE
S1aAUTEG OTTWG Bevivn, ovoTTveupa, SIGAUpa
appwviag KATT. AuToi ol SIoAUTEG ITTOPET va
TTPogevAoOUV {nuIG oTa TTAAOTIKA pépn TNG
OUOKEUNG.

AvTigeTwTion TTPORANMATWV

2Tnv €1ToPevN oeAida Ba Bpeite OpIoPEVES
mOaveg aITieg Kal AUoeIg o€ evdexopevn BAARN.

1 O d1akOTTTNG AgITOUpyiag gival
gvepyoTtroinuévog, aAAd To poTép dev
AeiToupyei

*  To NAeKkTPIKO KUKAWMA £XEI DIOKOTTET
* KavovioTte MIOKEUN TOU NAEKTPIKOU

KUKAwpuarog

* Aywyoi aTo QIG peupaToAnwiag i oTnv TTPIda
eival xahapoi
* KavovioTe éAeyxo 1 eTIoKeUn TTPICAS Kal QIS
* Ymdpxel BAGBN 01O JIAKOTITN
* KavovioTe ETIOKEUR TOU OIAKOTITH

2 To pouTtep AsiToupyei apyd
* KoTrmiké pn aixpunpod i €xer gnuid
» Tpoyiorte TTGAI ) QvTIKATAOTAOTE TO KOTTTIKO
* Htaxitnta éxel pubpioTei o€ XaunAn TR
» Auénare tn pUBuION TaXUTNTAS
*  To potép gival UTTEPQOPTWHEVO
* Meiwarte tn duvaun mieons oTto poutep

3 YmepBoAikég dovAoelg
AUYIOPEVOG KOPPOG KOTTTIKOU
* AVTIKQTQOTAOTE TO KOTTTIKO

4 ImvOnpeg péoa oo mePiBAnpa
Eival pBapuéveg o1 wnkTpeg avBpaka
» AVTIKQTQOTAOTE TIC WAKTPES AvBpaka

BAdaBeg

Av rpokUel kaTtrola BAGRN, TT.x. HETG atrd @Bopd
KATTOIOU EEAPTANATOG, ETTIKOIVWVIOTE HE TN
d1eUBuvan oTnv KAPTa £yyUNong. XTn CUOKEUQTIa
oupTrepIAaPBAvVETAI Pia DIEUPUPEVN GTTOWN TTOU
Oeixvel Ta EEAPTANOTA TTOU PTTOPEITE Va
TTOPAYYEIAETE.

NMEPIBAAAON

H ouokeur) oag TTapadideTal o€ avOeKTIKA
OUOKEUQOIa, yia TNV aTroTpoTTA {nNUIAG KOTd TN
peTa@opd. Ta TepIoodTEPA aTTO TA UAIKA TNG
OUOKEUOOiag uTTopoUV va avakukAwBouUv.
MapadwoTe auTtd Ta UAIKG OTIG KATAAANAEG
TOTTOBETIiEG YIa avakUKAwaOn.

HAEKTPIKES 1 NAEKTPOVIKEG OUOKEUES LIE
BAGBN kai/fy Tpog amréppiywn TPETTEl va
oUAAéyovrTal oTIC Katd@AAnAeg TomoBeoicg
yia avakUkAwaon.

Moévo yia xwpeg Tng EE

Mnv atroppiTITeETE NAEKTPIKA EPYOAEIQ OTA OIKIOKA
amméBAnTa. Z0pewva pe TNV Eupwraiki Odnyia
2012/19/EU yia ATroppIimiTopevo HAEKTPIKO Kal
HAekTpovikd EEOTTAIONS Kal TV eQappoyn TG
01O €0VIKO BiKalo, Ta NAEKTPIKG Epyaleia TTou
£€xouv TTaloEl va €ival XpNOIJOTIOINCING TTPETTE
va oUAAéyovTal EEXWPIOTA Kal va aTroppiTITovTal
HE TPOTTO QIAIKG TTPOG TO TTEPIBAAAOV.
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EFCYHZH

Mrropeite va Bpeite TIg TTpoUTrOBE0EIG TNG
€yyunong oTn XwpIoTd cupTTEPIAaPBavopEvn
KApTa £yyunong.

To TTpoidV Kal TO EyXEIPIBIO XPrIONG PTTOPE va
aAAdGgouv. O1 TTpodiaypa@ég HTTopPoUV va
TPOTTOTTOIOUVTAl XWPIG TTPOEIBOTTOINGN.
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Spare parts list

PRM1019P
Article no. Description Position no.
480403 Stator 1
480405 Bearing 3
480407 Rotor 5
480410 Bearing 8
411180 Height setting knob set 13|40(41
480416 Switch 14
411181 Depth limiter set 18|20
480426 Speed controller 24
480427 Brush cover 25
411182 Carbon brushes (2pcs) 26
411183 Locking spanner set 31..35
411184 Depth stop revolver set 46..53
411185 Transparent guard set 50..51
411186 Self-locking spring set (3pcs) 59|60
411188 Parallel guide
411189 Template guide
480956 Clamping nut with 6mm collet
480957 Clamping nut with 8mm collet
480958 Clamping nut with 12mm collet
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(EN)

(DE)

(NL)

(FR)

(ES)

(PT)

(]

(sv)

(F))

(NO)

(DA)

(HU)

(€s)

Zwolle, 01-04-2021

DECLARATION OF CONFORMITY
PRM1019P - ROUTER

We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with
directive 2011/65/EU of the European parliament and of the council of 8 June on the
restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic
equipment is in conformity and accordance with the following standards and
regulations:
Der Hersteller erklart eigenverantwortlich, dass dieses Produkt der Direktive
2011/65/EU des Europaischen Parlaments und des Rats vom 8. Juni 2011 iiber die
Eir ankung der Ar von i geféhrlichen Stoffen in elektrischen
und elektronischen Geraten entspricht. den folgenden Standards und Vorschriften
entspricht:
Wij verklaren onder onze volledige verantwoordelijkheid dat dit product voldoet aan
de conform Richtlijn 2011/65/EU van het Europees Parlement en de Raad van 8 juni
2011 betreffende beperking van het gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in
elektrische en elektronische apparatuur en in overeenstemming is met de volgende
standaarden en reguleringen:
Nous déclarons sous notre seule responsabilité que ce produit est conforme aux
standards et directives suivants: est conforme a la Directive 2011/65/EU du
Parlement Européen et du Conseil du 8 juin 2011 concernant la limitation d'usage de
certaines substances dangereuses dans I'équipement électrique et électronique.
Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad que este producto cumple con
las siguientes normas y estandares de funcionamiento: se encuentra conforme con
la Directiva 2011/65/UE del Parlamento Europeo y del Consejo de 8 de junio de 2011
sobre la restriccion del uso de determinadas sustancias peligrosas en los equipos
eléctricos y electronicos.
Declaramos por nossa total responsabilida-de que este produto esta em
conformidade e cumpre as normas e regulamentagées que se seguem: esta em
conformidade com a Directiva 2011/65/EU do Parlamento Europeu e com o
Conselho de 8 de Junho de 2011 no que respeita a restricao de utilizagéo de

a perigosas exi: em equipamento eléctrico e

electronico.
Dichiariamo, sotto la nostra responsabilita, che questo prodotto & conforme alle
normative e ai regolamenti seguenti: & conforme alla Direttiva 2011/65/UE del
Parlamento Europeo e del Consiglio dell'8 giugno 2011 sulla limitazione dell'uso di
sostanze peri nelle app iature elettriche ed elettroniche.
Vi garanterar pa eget ansvar att denna produkt uppfyller och foljer foljande
standarder och bestammelser: uppfyller direktiv 2011/65/EU fran Europeiska
parlamentet och EG-radet fran den 8 juni 2011 om begrénsningen av anvandning av
farliga substanser i elektrisk och elektronisk utrustning.
Vakuutamme yksinomaan omalla vastuullamme, etta tama tuote téytta seuraavat
standardit ja saadokset: tayttaa Euroopan parlamentin ja neuvoston 8. kesékuuta
2011 péivatyn direktiivin 2011/65/EU vaatimukset koskien vaarallisten aineiden
kéyton rajoitusta sahko- ja elektronisissa laitteissa.
Vi erklaerer under vart eget ansvar at dette produktet er i samsvar med folgende
standarder og regler: er i samsvar med EU-direktivet 2011/65/EU fra Europa-
parlamentet og Europa-radet, pr. 8 juni 2011, om begrensning i bruken av visse
farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr.
Vi erkleerer under eget ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med felgende
standarder og T erioverer med direktiv 2011/65/EU fra
Europa-Parlamentet og Radet af 8. juni 2011 om begraensning af anvendelsen af
visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk udstyr.
Felel6sségiink teljes tudataban kijelentjiik, hogy ez a termék teljes mértékben
megfelel az alabbi szabvanyoknak és el6irasoknak: je v souladu se smérnici
2011/65/EU Evropského parlamentu a Rady EU ze dne 8. Gervna 2011, ktera se tyka
omezeni pouziti ur¢itych nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych
zafizenich.
Na nasi vlastni zodpovédnost prohlasujeme, Ze je tento vyrobek v souladu s
nasledujicimi standardy a normami: Je v stilade s normou 2011/65/EU Eurépskeho
parlamentu a Rady z 8. jina 2011 tykajlicej sa obmedzenia pouZivania urgitych
nebezpeénych latok v elektrickom a elektronickom vybaveni.

(SK)

(SL)

(PL)

(LT)

(L)

(ET)

(RO)

(HR)

(SRL) Pod punom

(RU)

(UK)

(EL)

(AR)
(TR)

(MK)

Vyhlasujeme na nadu vyhradnu zodpovednost, Ze tento vyrobok je v zhode a stlade
s nasledujicimi normami a predpismi: Je v stlade s normou 2011/65/EU Eurpske-
ho parlamentu a Rady z 8. jina 2011 tykajlcej sa obmedzenia pouZivania uritych
nebezpecnych latok v elektrickom a elektronickom vybaveni.

S polno odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v skladu in da odgovarja nasledn-
jim standardom terpredpisom: je v skladu z direktivo 2011/65/EU Evropskega parla-
menta in Sveta z dne 8. junij 2011 0 omejevanju uporabe dolo¢enih nevarnih snovi v
elektricni in elektronski opremi.

Deklarujemy na wtasng odpowiedzialnosc, ze ten produkt spetnia wymogi zawarte w
nastepujacych normach i przepisach: jest zgodny z Dyrektywa 2011/65/UE Parla-
mentu Europejskiego i Rady z dnia 8 czerwca 2011 . w sprawie ograniczenia stoso-
wania niektdrych niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronic-
znym.

Prisiimdami visg atsakomybe deklaruojame, kad $is gaminys atitinka Zemiau
paminétus standartus arba nuostatus: atitinka 2011 m. birzelio 8 d. Europos
Parlamento ir Tarybos direktyvg 2011/65/EB dél tam tikry pavojingy medziagy
naudojimo elektros ir elektroninéje jrangoje apribojimo.

Ir atbilsto$a Eiropas Parlamenta un Padomes 2011. gada 8. jnija Direktivai 2011/65/
ES par dazu bistamu vielu izmanto$anas ierobeZo$anu elektriskas un elektroniskas
iekartas.

Apgalvojam ar visu atbildibu, ka $is produkts ir saskana un atbilst sekojosiem stand-
artiem un nolikumiem: ir atbilsto$a Eiropas Parlamenta un Padomes 2011. gada 8.
junija Direktivai 2011/65/ES par dazu bistamu vielu izmanto$anas ierobezosanu
elektriskas un elektroniskas iekartas.

Declarém prin aceasta cu raspunderea deplina cé produsul acesta este in
conformitate cu urmétoarele standarde sau directive: este in conformitate cu
Directiva 2011/65/UE a Parlamentului European si a Consiliului din 8 iunie 2011 cu
privire la interzicerea utilizarii anumitor substante periculoase la echipamentele
electrice i electronice.

Izjavljujemo pod vlastitom odgovornol $u da je strojem ukladan sa slijedesim
standardima ili standardiziranim ima i u skladu sa : uskladeno s
Direktivom 2011/65/EU europskog parlamenta i vijeéa izdanom 8. lipnja 2011. 0
ogranicenju koristenja odredenih opasnih tvari u elektricnoj i elektronickoj opremi.

Scu izjavljuj dajet Sen sa sledecim standardima ili
normama: usagladen sa direktivom 2011/65/EU Evropskog parlamenta i Saveta od
8.juna.2011. godine za restrikciju upotrebe odredenih opasnih materija u elektricnoj i
elektronskoj opremi.

Iof CBOI0 OTBETCTBEHHOCTb 3aSIBMINEM, 4TO JaHHOE U3[IENME COOTBETCTBYET
CcreayloLMM CTaHaapTam U HopMam: COOTBETCTBYET TpeGoBaHIUsIM [IUpekTIBb!
2011/65/EU EBponeiickoro napnamenTa v coseta oT 8 uioHs 2011 1. no

orp: 0 Ucro! onp HbIX OMACHBIX BELLIECTB B ANEKTPUYECKOM
11 3NIEKTPOHHOM 0BOpY0BaHNN

Ha cBoto BnacHy BignosifansHicTb 3asBnsemo, o AaHe obnafHaHHs Bianosigae
HacTyMHWM CTaHaapTam i HopmaTuBam: 3aaoBonbHsE BuMork Iupektusu 2011/65/
€C €sponeiicbkoro MapnamenTy Ta Pagy Big 8 yepeHsi 2011 poky Ha 0BMeXeHHs
BUKOPUCTAHHS AEAKUX HebesnevHnx PEY0BWH B €NEeKTPU4YHOMY Ta €NeKTPOHHOMY
obnagHaHHi.

AnAivoupe uTIEUBUVE 6TI TO TIPOIOV AUTO CUPQUVET KOl TNPET TOUG TIApaKATW
KavoviopoUg kal TIpGTuTIa: GUppop@uVeTal pe Tv Odnyia 2011/65/EE Tou Eupwidikod
KoivoBouhiou kai Tou ZupBouhiou Tng 8ng louviou 2011 yia Tov TrepIopIoud TG Xprong
OPITUEVWV ETTIKIVOUVWY OUCIV OE NAEKTPIKO Kall NAEKTPOVIKG eE0TTAIOS.

o g s puss sdsm) szt 03 o gk o et s s ool deldgs:

Tek sorumlusu biz olarak bu {riiniin agagidaki standart ve yonergelere uygun oldugunu
beyan ederiz.

V3jasyBame CO HalLia LIeNocHa OArOBOPHOCT Aieka MPOU3BO/IOT € BO COMMACHOCT CO
CmepHuuata 2011/65/EU Ha EBponckvoT napnameHT 1 e Bo cornacHocT cnoped CoseTot
0019 jyHYt 38 OTPaHIYYBaHE Ha KOPUCTEHE Ha OPEEHI ONACHY CYMCTaHLMM BO
©neKTPUYHaTA 1 ENEKTPOHCKATa ONpeMa Crioper] CRIEIHNTE CTaHAPAM ¥ perynatvsm,

EN60745-1, EN60745-2-17, EN55014-1, EN55014-2,
EN61000-3-2, EN61000-3-11

2014/30/EU, 2006/42/EC, 2012/19/EU, 2011/65/EU

H.G.F Rosberg
CEO FERM
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