Werkzeuge und Zubehér

EN: USER MANUAL

WARNING! Use personal protective equipment.
Follow the instruction.

216.900.012- S&R milling cutter set 12 pcs.
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216.901.012- S&R milling cutter set 12 pcs.

1.Assignment:

S&R router bits are a type of hand-held woodworking power
tools designed for profiling the edges of wooden products,
drilling blind and through holes, and cutting grooves. Milling
cutters are widely used in the manufacture of furniture. They
can be used for the following tasks: levelling surfaces, cutting
shapes, making grooves, edging, trimming parts, drilling holes,
engraving surfaces, and much more.

2. Main parameters of the tool:

1.S&R 12-piece milling cutter set (part no. 216.900.012). The
cutters are made of forged tool steel and have hardened
carbide cutting edges (YG8 carbide) that can withstand dynamic
loads during milling and the manufacture of profiles and joints.
Milling is made easier thanks to the cutter body's coating, which
provides for better chip evacuation and reduces friction. The
router bits feature an 8-mm socket that allows them to be used
with all standard brands of power tools and router bits. The nail
drill bits are supplied in a handy wooden case for easy storage.
S&R nail drill bits are made from high quality raw materials and
in strict compliance with the technology that ensures high
quality products. The shank diameter is 8 mm. They are
designed for all types of wood, plywood, MDF, and laminated
wood.

The set includes:

1. Radius milling cutter D 25.4 mm, R 6.35 mm with bearing,
max. 22000-24000 rpm;

2. Cone edge milling cutter D 30.96 mm, 45° angle with bearing,
max. 18000-22000 rpm;
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3. Straight edge milling cutter D 12.7 mm, H 25 mm with
bearing, max. 22000-24000 rpm;

4. Edge milling cutter D 28.9 mm, R 3.96 mm with bearing, max.
22000-24000 rpm;

5. Edge milling cutter D 31.7 mm, R 9.52 mm with bearing, max.
22000-24000 rpm;

6. Edge milling cutter D 31.7 mm, R 9.52 mm with bearing for
Roman profiles, max. 18000-22000 rpm;

7. Straight groove milling cutter D 6.35 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

8. Straight groove milling cutter D 12.7 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 rpm;

9. Straight groove milling cutter D 15.9 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

10. Dovetail groove cutter D 12.7 mm, angle 8°, max. 22000-
24000 rpm;

11.V-groove milling cutter D 12.7 mm, 90° angle, max. 22000-
24000 rpm;

12 Fillet groove milling cutter D 12.7 mm, R 6.35 mm, max.
22000-24000rpm;

Advantages:
-Precisely ground shank for a stable hold in the collet chuck;

-Coating on the cutter body ensures better chip removal and
reduces friction;

-Hardened carbide cutting edges (YG8 carbide);

-Suitable for all brands of machine tools with an 8 mm shank
holder;

2. S&R 15-piece milling cutter set (part no. 216.900.015). The
cutters are made of forged tool steel and have hardened
carbide cutting edges (YG8 carbide) that can withstand dynamic
loads during milling and the production of profiles and joints.
Milling is made easier thanks to the cutter body's coating, which
provides for better chip evacuation and reduces friction. The
router bits feature an 8-mm socket that allows them to be used
with all standard brands of power tools and router bits. The nail
drill bits are supplied in a handy wooden case for easy storage.
S&R nail drill bits are made from high quality raw materials and
in strict compliance with the technology that ensures high
quality products. The shank diameter is 8 mm. They are
designed for all types of wood, plywood, MDF, and laminated
wood.

The set includes:

1. Radius milling cutter D 25.4 mm, R 6.35 mm with bearing,
max. 22000-24000 rpm;

2. Cone edge milling cutter D 30.96 mm, 45° angle with bearing,
max. 18000-22000 rpm;

3. Straight edge milling cutter D 9.5 mm, H 25 mm with bearing,
max. 22000-24000 rpm;

4. Straight edge milling cutter D 12.7 mm, H 25 mm with
bearing, max. 22000-24000 rpm;

5. Edge milling cutter D 28.9 mm, R 3.96 mm with bearing, max.
22000-24000 rpm;

6. Edge milling cutter D 31.7 mm, R 9.52 mm with bearing, max.
22000-24000 rpm;

7. Edge milling cutter D 31.7 mm, R 9.52 mm with bearing for
Roman profiles, max. 18000-22000 rpm;

8. Straight groove milling cutter D 6.35 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

9. Straight groove milling cutter D 9.52 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 rpm;

10.Straight slotting milling cutter D 12.7 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 rpm;

11.Straight slotting milling cutter D 15.9 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

12. Dovetail groove cutter D 12.7 mm, 8° angle, max. 22000-
24000 rpm;

13.V-groove milling cutter D 12.7 mm, 90° angle, max. 22000-
24000 rpm;

14.Fillet groove milling cutter D 9.52 mm, R 4.76 mm, max.
22000-24000 rpm;

15.Grooving milling cutter D 12.7 mm, R 6.35 mm, max. 22000-
24000rpm;

Advantages:
-Precisely ground shank for a stable hold in the collet chuck;

-Coating on the cutter body ensures better chip removal and
reduces friction;

-Hardened carbide cutting edges (YGS8 carbide);

-Suitable for all brands of machine tools with an 8 mm shank
holder;

3. S&R milling cutters, 12 pcs (article no. 216.901.012). The
cutters are made of forged tool steel and have hardened
carbide cutting edges (YG8 carbide) that can withstand dynamic
loads during milling and the manufacture of profiles and joints.
Milling is made easier thanks to the cutter body's coating, which
provides for better chip evacuation and reduces friction. The
router bits feature an 8-mm socket that allows them to be used
with all standard brands of power tools and router bits. The
cutters come in a handy wooden case for easy storage. S&R nail
drill bits are made from high quality raw materials and in strict
compliance with the technology that ensures high quality
products. The shank diameter is 8 mm. They are designed for
all types of wood, plywood, MDF, and laminated wood.
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The set includes:

1. Straight groove cutter D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
rpm;

2. Straight groove milling cutter D 12 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

3. Straight groove milling cutter D 16 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 rpm;

4. V-groove milling cutter D 12.7 mm, 90° angle, max. 22000-
24000 rpm;

5. Fillet groove milling cutter D 12.7 mm, R 6.35 mm, max.
22000-24000 rpm;

6. Straight edge milling cutter D 12.7 mm, H 25.4 mm with
bearing, max. 22000-24000 rpm;

7. Conical edge milling cutter D 32 mm, 45° angle with bearing,
max. 18000-22000 rpm;

8. Edge milling cutter D 24.7 mm, R 6 mm with bearing, max.
22000-24000 rpm;

9. Edge milling cutter D 25.5 mm, R 4 mm with bearing for
Roman profiles, max. 18000-22000 rpm;

10. Radius milling cutter D 25.4 mm, R 6.35 mm with bearing,
max. 22000-24000 rpm;

11. Dovetail milling cutter D 12.7 mm, 14° angle, max. 22000-
24000 rpm;

12.Straight milling cutter D 35 mm, H 12,7 mm with bearing ,
max.22000-24000rpm;

Advantages:
-Precisely ground shank for a stable hold in the collet chuck;

-Coating on the cutter body ensures better chip removal and
reduces friction;

-Hardened carbide cutting edges (YG8 carbide);

-Suitable for all brands of machine tools with an 8 mm shank
holder;

3. Safety precautions when working with the tool:

3.1. Inspect the workplace, remove objects that interfere with
the work. The room in which the work is carried out must be
equipped with an exhaust ventilation system and have good
lighting. It is recommended to provide the area where the
milling table is to be installed with additional local lighting and
an industrial vacuum cleaner to collect wood chips and dust.
Provide a special place with a flat, hard and stable surface for
the router table.

3.2. Do not use accessories that are not specifically designed or
recommended for this tool by the manufacturer.

3.3. Before each use, check for chips or cracks, wear and tear.

3.4. Wear personal protective equipment. Wear a face shield
or goggles that will be able to retain debris, dust and sawdust
generated during work; cover your respiratory system with a
respirator to prevent fine chips from entering. Work shall be
carried out with protective gloves.

3.5. There is a risk that the workpiece may be thrown in the
direction of reverse rotation of the cutter. Use appropriate
clamping devices.

3.6. Avoid unintended switch-on. Make sure that the switch is
in the ‘OFF’ position before connecting to the power supply or
lifting or carrying the tool. There is a risk of accident if the tool
is carried with fingers touching the switch or if it is connected
to the power supply with the start button pressed. Do not
overload the power tool during milling and operate it within the
manufacturer's specifications.

3.7. Caution - the tool contains cutting parts.

3.8. Do not work with the power tool in the rain or in a damp
room. Water ingress into the power tool increases the risk of
electric shock.

3.9. Protect parts of your body from possible contact with
moving parts of the tool.

3.10. If dust extraction and collection devices are provided,
ensure that they are connected and functioning properly. The
use of dust collection systems reduces the risks associated with
dust.

3.11. Not intended for use by children.
3.12. Use the tool only for its intended purpose.

3.13. If the tool has been physically impacted, deformed or
worn during use, further use may result in injury. The tool must
not be used again.

3.14. Improper use of the tool may result in injury to hands,
eyes, face or other parts of the body.

The company is not liable for misuse of the tool, improper use
of the tool or use of a damaged or worn tool.

Remember to observe these safety precautions to prevent
injury and create a safe working environment.

4. Preparation of the tool for use:
Carefully read all hazard warnings on this tool.

4.1.Before working on the material, make sure that there are
no foreign objects (nails, screws, metal staples, etc.) in the
wood, chipboard, OSB, plywood.

4.2. Do not switch on the router without making sure that the
router bit is securely locked in the collet clamp.

4.3. Bring the router bit to the material to be processed only
when the router motor has reached maximum speed.
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4.4. Do not remove sawdust, shavings, dust and dirt by hand
during operation. Use a vacuum cleaner or a brush to remove
sawdust and shavings generated during operation of the router.

4.5. Do not touch the router bit until it has come to a complete
stop. Even if you release the power switch, the router bit will
continue to rotate by inertia for some time, first move the
router bit away from the material to be processed and then
release the power switch.

4.6. Make sure that the rotating nail drill bit does not touch any
body parts or foreign objects.

4.7. Do not leave the tool connected to the power supply
unattended. If the router body becomes very hot during
operation, or if the brushes spark, smoke or an unpleasant
odour appear, stop working.

5. How to use:

Use the wrench provided when mounting or removing the drill
bit. A loose drill bit can cause injury! Always use a collet chuck
that matches the diameter of the drill bit shank. Do not tighten
the collet nut until the router bit has been fitted. Only use a
router bit that has a maximum rotational speed of at least the
maximum rotational speed of the router. Only use cutters that
have a shank diameter that is suitable for the type of material
being used.

To install the router bit: 1:

1. Make sure that the power cord is unplugged from the power
outlet.

2. Turn the router with the base plate facing up and place it on
the rear stops.

3. Determine the diameter of the router shank and select a
collet that matches this diameter and mount it on the spindle.
4. Insert the milling cutter into the collet until it reaches the
corresponding mark. If there is no marking, insert the cutter as
far as it will go, but the shank of the cutter must not touch the
inner walls of the spindle.

5. Press the spindle lock button to hold the spindle stationary
and tighten the collet nut firmly with a spanner.

6. To remove the cutter, reverse the installation procedure.
Adjusting the milling depth:

Zero position.

1.Place the tool on a flat surface.

2. Release the depth lock lever and lower the tool body until the
bit touches the surface.

3.Lock the tool in position with the locking lever.

4. Turn the depth stop locking screw counterclockwise to
release the depth stop.

5. Set the turret stop to the highest milling depth position.

6. Rotate the depth setting knob on the depth stop to set the
scale to ‘0’ opposite the marking on the depth stop. The small
rod should protrude approximately 10 mm beyond the depth
stop.

7.Set the depth stop until it touches the turret stop.
Setting the milling depth.
1. Set the milling depth to the zero position.

2. Turn the depth stop locking screw counterclockwise to
release the depth stop.

3. Raise the depth stop to the desired height using the
millimetre ruler on the depth stop.

4.Secure the depth stop with the locking screw by turning the
screw clockwise (towards you).Make adjustments with the fine
adjustment knob if necessary.

Warning: As an excessive milling depth can lead to overloading
of the motor or difficulties in controlling the tool, the cutting
depth should NOT exceed 20 mm in one pass when cutting
grooves with an 8 mm diameter cutter. When cutting grooves
with a 20 mm diameter cutter, the depth of cut should not
exceed 5 mm in one pass. When cutting very deep grooves,
make two or three passes, gradually increasing the depth.

Adjusting the speed:

The speed of the router bit can be adjusted by setting the
speed control to one of the fixed positions, where position 1 is
the minimum speed and position n is the maximum speed. To
increase the speed, turn the knob in the direction of the MAX
marking. To decrease the speed, turn the knob in the direction
of the MIN marking. The speed control allows you to select the
optimum speed depending on the material to be processed and
the diameter of the cutter.

Caution: Moving the tool forward too fast can impair the cutting
quality or damage the cutter. Moving the tool forward too
slowly can cause burning or damage to the cut. The feed rate
selected depends on the size of the router bit, the type of
surface to be machined and the depth of cut.

We recommend using a construction vacuum cleaner to
remove chips and wood dust. Insert the angled nozzle into the
vacuum cleaner connection hole in the base plate and connect
the vacuum cleaner hose to it.

6. Maintenance:

It is important to store the nail drill bits in a cool, dry and well-
ventilated place, away from temperature extremes and
moisture. Do not allow condensation to form. This will help
prevent rust and corrosion and extend the service life of the
tool. The metal surfaces of the tool should be treated with an
anti-corrosion agent. This additional layer of protection will
significantly reduce the chance of rusting. After each use, wipe
the drill bit with a dry or damp cloth to remove dust, dirt, and
material residue. Before starting work, inspect the product
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thoroughly (clean and lubricate if necessary), paying attention
to any damage to its main parts. Do not use the tool in case of
visual damage.

7.Storage and transportation:

7.1. Transport the tool in individual wooden and rigid transport
packaging that ensures its integrity.

7.2. Protect the tool from drops and impacts. During storage
and transport, the tool must be protected from mechanical
impact, moisture and contamination.

7.3.Before starting work, inspect the product thoroughly (clean
and lubricate if necessary), paying attention to any damage.

7.4. Store the product in a dry, closed place to prevent its use
and damage by unauthorised persons, especially children.

Avoid storage in high humidity conditions, as this promotes
corrosion.

7.5.Transportation is allowed by all types of transport that
ensure the integrity of the product, in accordance with the
general rules of transportation.

7.6. Do not place heavy objects on the product. During loading
and unloading operations and transportation, the product must
not be subjected to shocks and precipitation.

7.7. The packaging must be kept until the end of the warranty
period of the product.

8. Disposal:

Dispose of the product and its packaging in accordance with
national legislation or in accordance with local regulations.

DE: GEBRAUCHSANWEISUNG

ACHTUNG! Personliche Schutzausriistung verwenden.
Anweisungen befolgen.

216.900.012- S&R Frasersatz 12-tlg. 216.900.015- S&R Frasersatz 15-tlg.
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216.901.012- S&R Frasersatz 12-tlg.

1. Einsatzgebiet:

S&R-Frdser sind eine Art von handgefiihrten
Elektrowerkzeugen fiir die Holzbearbeitung, die zum Profilieren
der Kanten von Holzprodukten, zum Bohren von Blind- und
Durchgangslochern und zum Schneiden von Nuten bestimmt
sind. Fraser sind in der Mobelherstellung weit verbreitet. Sie
kénnen fiir folgende Aufgaben verwendet werden: Nivellieren
von Oberflachen, Schneiden von Formen, Herstellen von Nuten,
Kanten, Beschneiden von Teilen, Bohren von Lochern,
Gravieren von Oberflachen und vieles mehr.

2. Die wichtigsten Parameter des Werkzeugs:

1. 12-teiliger S&R-Frasersatz (Art.-Nr. 216.900.012). Die Fraser
sind aus geschmiedetem Werkzeugstahl gefertigt und haben
gehartete  Hartmetallschneiden  (YG8-Hartmetall), die
dynamischen Belastungen beim Frasen und bei der Herstellung
von Profilen und Verbindungen standhalten kénnen. Die
Beschichtung des Fraserkorpers erleichtert das Frasen, da sie
fir eine bessere Spanabfuhr sorgt und die Reibung reduziert.
Die Fraser sind mit einem 8-mm-Sockel ausgestattet, so dass sie
mit allen handelsiblichen Elektrowerkzeugen und Oberfrasern
verwendet werden kdnnen. Die Nagelbohrer werden in einem
praktischen Holzetui geliefert, das die Aufbewahrung
erleichtert. Die S&R-Nagelbohrer werden aus hochwertigen
Rohstoffen und unter strenger Einhaltung der Technologie
hergestellt, die eine hohe Qualitat der Produkte gewahrleistet.
Der Schaftdurchmesser betrdgt 8 mm. Sie sind flr alle
Holzarten, Sperrholz, MDF und laminiertes Holz geeignet.

Das Set enthalt:

1. einen Radiusfraser D 25,4 mm, R 6,35 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

2. konischer Kantenfraser D 30,96 mm, 45° Winkel mit Lager,
max. 18000-22000 U/min;

3. gerader Kantenfraser D 12,7 mm, H 25 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

4. kantenfraser D 28,9 mm, R 3,96 mm mit Lager, max. 22000-
24000 U/min;

5. der Scheibenfraser D 31,7 mm, R 9,52 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

6. kantenfraser D 31,7 mm, R 9,52 mm mit Lager fiir romische
Profile, max. 18000-22000 U/min;

7. gerader Nutenfraser D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

8. gerader Nutenfraser D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-24000
U/min;

9. gerader Nutenfraser D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

10. schwalbenschwanzférmiger Nutfraser D 12,7 mm, Winkel
8°, max. 22000-24000 U/min;

11.V-Nutfraser D 12,7 mm, Winkel 90°, max. 22000-24000
U/min;

12.Kehlnutenfraser D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-
24000U/min;

Vorteile:

-Prazise geschliffener Schaft fir einen stabilen Halt in der
Spannzange;

-Beschichtung des Fraskorpers sorgt fir bessere Spanabfuhr
und reduziert die Reibung;

Gehértete Hartmetall-Schneiden (YG8-Hartmetall);

-Geeignet fur alle Marken von Werkzeugmaschinen mit einer 8-
mm-Schaftaufnahme;

2. S&R 15-teiliger Frasersatz (Art.-Nr. 216.900.015). Die Fraser
sind aus geschmiedetem Werkzeugstahl gefertigt und haben
gehartete  Hartmetallschneiden  (YG8-Hartmetall), die
dynamischen Belastungen beim Frasen und bei der Herstellung
von Profilen und Verbindungen standhalten. Die Beschichtung
des Fraserkorpers erleichtert das Frasen, da sie flr eine bessere
Spanabfuhr sorgt und die Reibung reduziert. Die Fraser sind mit
einem 8-mm-Sockel ausgestattet, so dass sie mit allen
handelsiiblichen  Elektrowerkzeugen und  Oberfrasern
verwendet werden kdnnen. Die Nagelbohrer werden in einem
praktischen Holzetui geliefert, das die Aufbewahrung
erleichtert. Die S&R-Nagelbohrer werden aus hochwertigen
Rohstoffen und unter strenger Einhaltung der Technologie
hergestellt, die eine hohe Qualitat der Produkte gewahrleistet.
Der Schaftdurchmesser betragt 8 mm. Sie sind fur alle
Holzarten, Sperrholz, MDF und laminiertes Holz geeignet.

Das Set enthalt:

1. einen Radiusfraser D 25,4 mm, R 6,35 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;
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2. konischer Kantenfraser D 30,96 mm, 45° Winkel mit Lager,
max. 18000-22000 U/min;

3. gerader Kantenfraser D 9,5 mm, H 25 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

4. gerader Kantenfraser D 12,7 mm, H 25 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

5. kantenfraser D 28,9 mm, R 3,96 mm mit Lager, max. 22000-
24000 U/min;

6. Scheibenfraser D 31,7 mm, R 9,52 mm mit Lager, max. 22000-
24000 U/min;

7. kantenfraser D 31,7 mm, R 9,52 mm mit Lager fiir romische
Profile, max. 18000-22000 U/min;

8. gerader Nutenfraser D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

9. gerader Nutfraser D 9,52 mm, H 25 mm, max. 22000-24000
U/min;

10. gerader Schlitzfraser D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 U/min;

11.gerader Schlitzfraser D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 U/min;

12. schwalbenschwanzférmiger Nutfraser D 12,7 mm, 8°
Winkel, max. 22000-24000 U/min;

13.V-Nutfraser D 12,7 mm, 90°-Winkel, max. 22000-24000
U/min;

14.Kehlnutenfraser D 9,52 mm, R 4,76 mm, max. 22000-24000
U/min;

15.Nutenfraser D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-
24000U/min;

Vorteile:

-Prazise geschliffener Schaft fir einen stabilen Halt in der
Spannzange;

-Beschichtung des Fraskorpers sorgt fir bessere Spanabfuhr
und reduziert die Reibung;

Gehartete Hartmetall-Schneiden (YG8-Hartmetall);

-Geeignet flr alle Marken von Werkzeugmaschinen mit einer 8
mm Schaftaufnahme;

3.S&R Fréaser, 12 Stiick (Artikel Nr. 216.901.012). Die Fréaser sind
aus geschmiedetem Werkzeugstahl gefertigt und haben
gehartete  Hartmetallschneiden  (YG8-Hartmetall), die
dynamischen Belastungen beim Frasen und bei der Herstellung
von Profilen und Verbindungen standhalten kénnen. Die
Beschichtung des Fraserkorpers erleichtert das Frasen, da sie
fir eine bessere Spanabfuhr sorgt und die Reibung reduziert.
Die Fraser sind mit einem 8-mm-Sockel ausgestattet, so dass sie
mit allen handelsiblichen Elektrowerkzeugen und Oberfrasern

verwendet werden kdnnen. Die Fraser werden in einem
praktischen Holzetui geliefert, das die Aufbewahrung
erleichtert. Die S&R-Nagelbohrer werden aus hochwertigen
Rohstoffen und unter strenger Einhaltung der Technologie
hergestellt, die eine hohe Qualitat der Produkte gewabhrleistet.
Der Schaftdurchmesser betragt 8 mm. Sie sind fiir alle
Holzarten, Sperrholz, MDF und laminiertes Holz geeignet.

Das Set enthalt:

1. gerader Nutenfraser D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

2. gerader Nutenfraser D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

3. gerader Nutenfrdser D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
U/min;

4. V-Nutfraser D 12,7 mm, 90° Winkel, max. 22000-24000
U/min;

5. kehlnutenfraser D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
U/min;

6. gerader Kantenfraser D 12,7 mm, H 25,4 mm mit Lager, max.
22000-24000 U/min;

7. konischer Kantenfraser D 32 mm, 45° Winkel mit Lager, max.
18000-22000 U/min;

8. kantenfraser D 24,7 mm, R 6 mm mit Lager, max. 22000-
24000 U/min;

9. Kantenfraser D 25,5 mm, R 4 mm mit Lager flr romische
Profile, max. 18000-22000 U/min;

10. Radiusfraser D 25,4 mm, R 6,35 mm mit Lager, max. 22000-
24000 U/min;

11. Schwalbenschwanzfraser D 12,7 mm, 14° Winkel, max.
22000-24000 U/min;

12.Geradfraser D 35 mm, H 12,7 mm mit Lager, max.22000-
24000U/min;

Vorteile:

-Prézise geschliffener Schaft fir einen stabilen Halt in der
Spannzange;

-Beschichtung des Fraskorpers sorgt fir bessere Spanabfuhr
und reduziert die Reibung;

Gehartete Hartmetall-Schneiden (YG8-Hartmetall);

-Geeignet fiir alle Marken von Werkzeugmaschinen mit einer 8
mm Schaftaufnahme;

3. Sicherheitsvorkehrungen bei der Arbeit mit dem Werkzeug:

3.1.Uberpriifen Sie den Arbeitsplatz, entfernen Sie
Gegenstande, die bei der Arbeit stéren. Der Raum, in dem die
Arbeiten durchgefiihrt werden, muss mit einem Abluftsystem
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ausgestattet sein und lber eine gute Beleuchtung verfiigen. Es
wird empfohlen, den Bereich, in dem der Frastisch aufgestellt
werden soll, mit zuséatzlicher lokaler Beleuchtung und einem
Industriestaubsauger zum Auffangen von Holzspanen und
Staub auszustatten. Fiir den Oberfrastisch ist ein spezieller Platz
mit einer ebenen, harten und stabilen Oberflache vorzusehen.

3.2. Verwenden Sie kein Zubehor, das nicht speziell fir dieses
Werkzeug entwickelt oder vom Hersteller empfohlen wurde.

3.3. Uberpriifen Sie das Gerét vor jedem Gebrauch auf Spane
oder Risse, Abnutzung und Verschleil3.

3.4. Tragen Sie eine personliche Schutzausriistung. Tragen Sie
einen Gesichtsschutz oder eine Schutzbrille, die in der Lage ist,
wahrend der Arbeit anfallenden Schutt, Staub und Sagespane
zuriickzuhalten; bedecken Sie lhre Atemwege mit einem
Atemschutzgerdt, um das Eindringen feiner Spéne zu
verhindern. Die Arbeiten sind mit Schutzhandschuhen
auszufihren.

3.5. Es besteht die Gefahr, dass das Werkstlick in die
Rickwartsdrehrichtung der Schneidemaschine geschleudert
wird. Verwenden Sie geeignete Spannvorrichtungen.

3.6. Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Einschalten. Vergewissern
Sie sich, dass der Schalter auf ,,AUS” steht, bevor Sie das Gerat
an die Stromversorgung anschliefen oder es anheben oder
tragen. Es besteht Unfallgefahr, wenn das Gerat mit den
Fingern am Schalter getragen wird oder wenn es mit gedriickter
Starttaste an die Stromversorgung angeschlossen wird.
Uberlasten Sie das Elektrowerkzeug beim Frasen nicht und
betreiben Sie es innerhalb der Herstellerangaben.

3.7. Vorsicht - das Werkzeug enthalt schneidende Teile.

3.8. Arbeiten Sie mit dem Elektrowerkzeug nicht im Regen oder
in einem feuchten Raum. Das Eindringen von Wasser in das
Elektrowerkzeug erhoht das Risiko eines elektrischen Schlages.

3.9. Schiitzen Sie lhre Korperteile vor moglichem Kontakt mit
beweglichen Teilen des Werkzeugs.

3.10.Wenn  Staubabsaug- und  -auffangvorrichtungen
vorhanden sind, stellen Sie sicher, dass sie angeschlossen sind
und ordnungsgemall funktionieren. Die Verwendung von
Staubabsaugsystemen verringert die mit Staub verbundenen
Risiken.

3.11. Nicht fur die Verwendung durch Kinder bestimmt.

3.12. Verwenden Sie das Werkzeug nur flr den vorgesehenen
Zweck.

3.13. Wurde das Werkzeug wahrend der Verwendung
beschadigt, verformt oder abgenutzt, kann eine weitere
Verwendung zu Verletzungen fiihren. Das Werkzeug darf dann
nicht mehr verwendet werden.

3.14. UnsachgemaBe Verwendung des Werkzeugs kann zu
Verletzungen an Handen, Augen, Gesicht oder anderen
Kérperteilen fihren.

Das Unternehmen haftet nicht fir den Missbrauch des
Werkzeugs, die unsachgemdfe Verwendung des Werkzeugs
oder die Verwendung eines beschadigten oder abgenutzten
Werkzeugs.

Denken Sie daran, diese Sicherheitsvorkehrungen zu beachten,
um Verletzungen zu vermeiden und eine sichere
Arbeitsumgebung zu schaffen.

4. Vorbereitung des Werkzeugs fiir den Gebrauch:

Lesen Sie alle Gefahrenhinweise auf diesem Werkzeug
sorgfaltig durch.

4.1. vor der Bearbeitung des Materials sicherstellen, dass sich
keine Fremdkorper (Nagel, Schrauben, Metallklammern usw.)
im Holz, in den Spanplatten, OSB-Platten oder im Sperrholz
befinden.

4.2. Schalten Sie die Oberfrase nicht ein, ohne sich zu
vergewissern, dass der Oberfraseneinsatz sicher in der
Spannzange verriegelt ist.

4.3. Fiihren Sie die Oberfrase erst dann an das zu bearbeitende
Material heran, wenn der Motor der Oberfrase die maximale
Drehzahl erreicht hat.

4.4. Entfernen Sie Sagemehl, Spane, Staub und Schmutz
wdhrend des Betriebs nicht mit der Hand. Verwenden Sie einen
Staubsauger oder einen Pinsel, um die wahrend des Betriebs
der Oberfrase anfallenden Sagespane und Spane zu entfernen.

4.5, Berlihren Sie die Oberfrase nicht, bevor sie zum Stillstand
gekommen ist. Auch wenn Sie den Netzschalter loslassen, dreht
sich die Oberfrase aufgrund ihrer Tragheit noch einige Zeit
weiter, bewegen Sie die Oberfrase zunachst vom zu
bearbeitenden Material weg und lassen Sie dann den
Netzschalter los.

4.6. Achten Sie darauf, dass der rotierende Nagelbohrer keine
Korperteile oder Fremdkorper berihrt.

4.7. Lassen Sie das Gerat nicht unbeaufsichtigt am Stromnetz
angeschlossen. Wenn das Gehduse der Oberfrase wahrend des
Betriebs sehr hei wird, die Blrsten Funken schlagen, Rauch
oder ein unangenehmer Geruch auftritt, stellen Sie die Arbeit
ein.

5. Verwendung:

Verwenden Sie den mitgelieferten Schraubenschlissel, wenn
Sie den Bohrer anbringen oder entfernen. Ein loser Bohrer kann
zu Verletzungen fihren! Verwenden Sie immer eine
Spannzange, die dem Durchmesser des Bohrerschaftes
entspricht. Ziehen Sie die Spannzangenmutter erst nach dem
Einsetzen des Oberfrasenbohrers fest. Verwenden Sie nur einen
Oberfrasenbohrer, dessen maximale Drehzahl mindestens der
maximalen Drehzahl der Oberfrase entspricht. Verwenden Sie
nur Fraser, deren Schaftdurchmesser fir die Art des zu
bearbeitenden Materials geeignet ist.

So installieren Sie den Oberfrasereinsatz:
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1 Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel aus der Steckdose
gezogen ist.

2. Drehen Sie die Oberfrase mit der Grundplatte nach oben und
stellen Sie sie auf die hinteren Anschlage.

3. Ermitteln Sie den Durchmesser des Oberfraserschafts und
wahlen Sie eine Spannzange, die diesem Durchmesser
entspricht, und montieren Sie sie auf die Spindel.

4. Fihren Sie den Fraser in die Spannzange ein, bis er die
entsprechende Markierung erreicht. Wenn keine Markierung
vorhanden ist, schieben Sie den Fraser bis zum Anschlag ein, der
Schaft des Frasers darf jedoch nicht die Innenwande der Spindel
beriihren.

5. Driicken Sie den Spindelarretierknopf, um die Spindel zu
arretieren, und ziehen Sie die Spannzangenmutter mit einem
Schraubenschlissel fest an.

6. Zum Ausbau des Frasers kehren Sie den Einbauvorgang um.
Einstellen der Frastiefe:

Nullstellung.

1. Stellen Sie das Werkzeug auf eine ebene Flache.

2. Losen Sie den Tiefenverriegelungshebel und senken Sie den
Werkzeugkorper ab, bis der MeiRRel die Oberflache berihrt.

3. Verriegeln Sie das Werkzeug mit dem Verriegelungshebel in
seiner Position.

4.Drehen Sie die Feststellschraube des Tiefenanschlags gegen
den Uhrzeigersinn, um den Tiefenanschlag zu I6sen.

5.Stellen Sie den Revolveranschlag auf die hochste
Frastiefenposition.

6.Drehen Sie den Tiefeneinstellknopf am Tiefenanschlag, um
die Skala auf ,0“ gegeniuiber der Markierung am Tiefenanschlag
einzustellen. Die kleine Stange sollte etwa 10 mm Uber den
Tiefenanschlag hinausragen.

7.Stellen Sie den Tiefenanschlag ein, bis er den
Revolveranschlag beriihrt.

Einstellen der Frastiefe.
1. Stellen Sie die Frastiefe auf die Nullposition.

2.Drehen Sie die Feststellschraube des Tiefenanschlags gegen
den Uhrzeigersinn, um den Tiefenanschlag zu I6sen.

3. Heben Sie den Tiefenanschlag mit Hilfe des Millimeterlineals
am Tiefenanschlag auf die gewiinschte Hohe an.

4.Sichern Sie den Tiefenanschlag mit der Feststellschraube,
indem Sie die Schraube im Uhrzeigersinn (zu lhnen hin) drehen.

Achtung! Da eine zu groRe Fristiefe zu einer Uberlastung des
Motors oder zu Schwierigkeiten bei der Steuerung des
Werkzeugs flihren kann, sollte die Frastiefe beim Frasen von

Nuten mit einem Fraser mit 8 mm Durchmesser NICHT mehr als
20 mm in einem Durchgang betragen. Beim Frasen von Nuten
mit einem Fraser mit 20 mm Durchmesser sollte die Frastiefe in
einem Durchgang 5 mm nicht Uberschreiten. Wenn Sie sehr
tiefe Rillen schneiden, machen Sie zwei oder drei Durchgéinge,
wobei Sie die Tiefe schrittweise erhdhen.

Einstellen der Geschwindigkeit:

Die Geschwindigkeit des Frasers kann durch Einstellen des
Geschwindigkeitsreglers auf eine der festen Positionen
eingestellt werden, wobei Position 1 die
Mindestgeschwindigkeit und Position n die
Hochstgeschwindigkeit ist. Um die Geschwindigkeit zu erhéhen,
drehen Sie den Drehknopf in Richtung der MAX-Markierung.
Um die Geschwindigkeit zu verringern, drehen Sie den
Drehknopf in Richtung der MIN-Markierung. Mit dem
Geschwindigkeitsregler koénnen Sie die optimale
Geschwindigkeit in Abhdngigkeit vom zu bearbeitenden
Material und dem Durchmesser des Frasers wahlen.

Achtung: Ein zu schneller Vorschub des Werkzeugs kann die
Schnittqualitat beeintrachtigen oder den Fraser beschadigen.
Ein zu langsamer Vorschub des Werkzeugs kann zu
Verbrennungen oder Beschadigungen des Schnitts fiihren. Die
gewdhlte Vorschubgeschwindigkeit hangt von der GréRe des
Frasers, der Art der zu bearbeitenden Oberflache und der
Schnitttiefe ab.

Zum Absaugen von Spdnen und Holzstaub empfehlen wir die
Verwendung eines Baustaubsaugers. Stecken Sie die
Winkeldiise in die Staubsaugeranschlussbohrung in der
Grundplatte und schlieBen Sie den Staubsaugerschlauch daran
an.

6. Wartung:

Es ist wichtig, die Nagelbohrer an einem kiihlen, trockenen und
gut bellifteten Ort zu lagern, fern von extremen Temperaturen
und Feuchtigkeit. Achten Sie darauf, dass sich kein
Kondenswasser bildet. Dies hilft, Rost und Korrosion zu
vermeiden und die Lebensdauer des Werkzeugs zu verlangern.
Die Metalloberflichen des Werkzeugs sollten mit einem
Korrosionsschutzmittel behandelt werden. Diese zusatzliche
Schutzschicht verringert die Gefahr von Rostbildung erheblich.
Wischen Sie den Bohrer nach jedem Gebrauch mit einem
trockenen oder feuchten Tuch ab, um Staub, Schmutz und
Materialriickstdnde zu entfernen. Uberpriifen Sie das Produkt
vor Beginn der Arbeit griindlich (reinigen und schmieren Sie es
gegebenenfalls) und achten Sie dabei auf eventuelle Schaden
an den wichtigsten Teilen. Verwenden Sie das Gerat nicht,
wenn es sichtbare Schaden aufweist.

7. Lagerung und Transport:

7.1.Transportieren Sie das Werkzeug in einer stabilen
Einzelverpackung aus Holz, die seine Unversehrtheit
gewabhrleistet.

7.2. Schiitzen Sie das Gerat vor Stirzen und StéRBen. Wahrend
der Lagerung und des Transports muss das Werkzeug vor
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mechanischen Einwirkungen, Feuchtigkeit und Verschmutzung
geschitzt werden.

7.3. Vor Beginn der Arbeiten ist das Produkt grindlich zu
Uberprifen (reinigen und schmieren, falls erforderlich), wobei
auf eventuelle Schaden zu achten ist.

7.4. Lagern Sie das Produkt an einem trockenen, verschlossenen
Ort, um seine Benutzung und Beschadigung durch Unbefugte,
insbesondere durch Kinder, zu verhindern. Vermeiden Sie die
Lagerung bei hoher Luftfeuchtigkeit, da dies die Korrosion
fordert.

7.5.Der Transport ist mit allen Transportmitteln zulassig, die die
Unversehrtheit des Produkts gewdhrleisten, unter Beachtung
der allgemeinen Transportvorschriften.

7.6.Stellen Sie keine schweren Gegenstdande auf das Produkt.
Wihrend der Be- und Entladevorgange und des Transports darf
das Produkt keinen StoRen und Niederschlagen ausgesetzt
werden.

7.7. Die Verpackung muss bis zum Ende der Garantiezeit des
Produkts aufbewahrt werden.

8. Entsorgen:

Entsorgen Sie das Produkt und seine Verpackung in
Ubereinstimmung mit der nationalen Gesetzgebung oder
gemaR den ortlichen Vorschriften.

FR: MANUEL DE L'UTILISATEUR

®O

ATTENTION ! Utilisez un équipement de protection individuelle.
Suivez les instructions.

Bearing 45°Bearing 7 45° Bearing
Cove bit Chamfer bit Flush Trim bit

L \
24 E S

Bearing Bearing Bearing Roman
Beading bit Beading bit ¢ Oggi bit

/3056 men

Straight bit Straight bit Straight bit

:635 mm 0:12.7 mm
H;20 mm H:25 o

L il

Dovetail bit Wsgrovingbit’ / Cove box bit

216.900.015-Jeu de fraises S&R 15 pcs.
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1. Utilisation :

Les fraises S&R sont un type d'outils électriques manuels pour
le travail du bois congus pour profiler les bords des produits en
bois, percer des trous borgnes et traversants et couper des
rainures. Les fraises sont largement utilisées dans la fabrication
de meubles. Elles peuvent étre utilisées pour les taches
suivantes : niveler des surfaces, couper des formes, faire des
rainures, des chants, tailler des piéces, percer des trous, graver
des surfaces, et bien plus encore.

2. Principaux parametres de l'outil :

1. jeu de 12 fraises S&R (référence 216.900.012). Les fraises
sont fabriquées en acier a outils forgé et possedent des arétes
de coupe en carbure trempé (carbure YG8) qui résistent aux
charges dynamiques lors du fraisage et de la fabrication de
profils et de joints. Le fraisage est facilité par le revétement du
corps de la fraise, qui permet une meilleure évacuation des
copeaux et réduit les frottements. Les fraises sont dotées d'une
douille de 8 mm qui permet de les utiliser avec toutes les
marques courantes d'outils électriques et de fraises. Les forets
a clous sont livrés dans un coffret en bois pratique pour un
rangement aisé. Les forets a clous S&R sont fabriqués a partir
de matiéres premieres de haute qualité et dans le strict respect
de la technologie qui garantit des produits de haute qualité. Le
diameétre de la tige est de 8 mm. Elles sont congues pour tous
les types de bois, le contreplaqué, le MDF et le bois stratifié.

L'ensemble comprend

1. fraise a rayon D 25,4 mm, R 6,35 mm avec roulement, max.
22000-24000 rpm ;

2. fraise a bord conique D 30,96 mm, angle de 45° avec
roulement, max. 18000-22000 tr/min ;

3. fraise a bord droit D 12,7 mm, H 25 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

4. fraise a bord D 28,9 mm, R 3,96 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

5. fraise de chant D 31,7 mm, R 9,52 mm avec roulement, max.
22000-24000 t/min ;

6. fraise a bord D 31,7 mm, R 9,52 mm avec roulement pour
profils romains, max. 18000-22000 tr/min ;

7. fraise a rainure droite D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

8. fraise a rainure droite D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

9. fraise a rainure droite D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

10. fraise a rainurer en queue d'aronde D 12,7 mm, angle 8°,
max. 22000-24000 tr/min ;

11.fraise a rainurer en V D 12,7 mm, angle 90°, max. 22000-
24000 tr/min ;

12.fraise a rainurer D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
tr/min ;

Avantages :

-Queue rectifiée avec précision pour un maintien stable dans la
pince de serrage ;

-Le revétement du corps de la fraise assure une meilleure
évacuation des copeaux et réduit la friction ;

-Arétes de coupe en carbure trempé (carbure YG8) ;

Convient a toutes les marques de machines-outils dotées d'un
support de queue de 8 mm ;

2. Jeu de fraises S&R 15 piéces (référence 216.900.015). Les
fraises sont fabriquées en acier a outils forgé et ont des arétes
de coupe en carbure trempé (carbure YG8) qui résistent aux
charges dynamiques lors du fraisage et de la production de
profils et de joints. Le fraisage est facilité par le revétement du
corps de la fraise, qui permet une meilleure évacuation des
copeaux et réduit les frottements. Les fraises sont dotées d'une
douille de 8 mm qui permet de les utiliser avec toutes les
marques courantes d'outils électriques et de fraises. Les forets
a clous sont livrés dans un coffret en bois pratique pour un
rangement aisé. Les forets a clous S&R sont fabriqués a partir
de matieres premiéres de haute qualité et dans le strict respect
de la technologie qui garantit des produits de haute qualité. Le
diamétre de la tige est de 8 mm. Elles sont congues pour tous
les types de bois, le contreplaqué, le MDF et le bois stratifié.

L'ensemble comprend

1. fraise a rayon D 25,4 mm, R 6,35 mm avec roulement, max.
22000-24000 rpm ;

2. fraise a bord conique D 30,96 mm, angle de 45° avec
roulement, max. 18000-22000 tr/min ;

3. fraise a bord droit D 9,5 mm, H 25 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

4. Fraise a bord droit D 12,7 mm, H 25 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

5. fraise a bord D 28,9 mm, R 3,96 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

6. Fraise a chant D 31,7 mm, R 9,52 mm avec roulement, max.
22000-24000 t/min ;

7. fraise a bord D 31,7 mm, R 9,52 mm avec roulement pour
profils romains, max. 18000-22000 tr/min ;

8. fraise a rainure droite D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

9. fraise a rainure droite D 9,52 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;
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10. fraise a rainurer droite D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tr/mn ; 11. fraise a rainurer droite D 12,7 mm, H 25 mm,
max. 22000-24000 tr/mn ;

11.fraise droite a rainurer D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

12. fraise a rainurer en queue d'aronde D 12,7 mm, angle de 8°,
max. 22000-24000 tr/min ;

13.fraise a rainurer en V D 12,7 mm, angle de 90°, max. 22000-
24000 tr/min ;

14 .fraise a rainurer D 9,52 mm, R 4,76 mm, max. 22000-24000
tr/min ;

15. fraise a rainurer D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
tr/min ;

Avantages :

-Queue rectifiée avec précision pour un maintien stable dans la
pince de serrage ;

-Le revétement du corps de la fraise assure une meilleure
évacuation des copeaux et réduit la friction ;

-Arétes de coupe en carbure trempé (carbure YGS8) ;

Convient a toutes les marques de machines-outils dotées d'un
support de queue de 8 mm ;

3. Fraises S&R, 12 pieces (réf. 216.901.012). Les fraises sont
fabriquées en acier a outils forgé et ont des arétes de coupe en
carbure trempé (carbure YG8) qui peuvent résister aux charges
dynamiques pendant le fraisage et la production de profils et de
joints. Le fraisage est facilité par le revétement du corps de la
fraise, qui permet une meilleure évacuation des copeaux et
réduit les frottements. Les fraises sont dotées d'une douille de
8 mm qui permet de les utiliser avec toutes les marques
courantes d'outils électriques et de fraises. Les fraises sont
livrées dans un coffret en bois pratique pour un rangement aisé.
Les forets a clous S&R sont fabriqués a partir de matiéres
premiéres de haute qualité et dans le strict respect de la
technologie qui garantit des produits de haute qualité. Le
diameétre de la tige est de 8 mm. Elles sont congues pour tous
les types de bois, le contreplaqué, le MDF et le bois stratifié.

Le set comprend

1. fraise a rainurer droite D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
rom;

2. fraise a rainurer D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
tr/min ;

3. fraise a rainurer droite D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
tr/min ;

4. fraise a rainurer en V D 12,7 mm, angle de 90°, max. 22000-
24000 tr/min ;

5. fraise a rainurer D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
tr/min ; 6. fraise a bord droit D 12,7 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tr/min ;

6. Fraise a bord droit D 12,7 mm, H 25,4 mm avec roulement,
max. 22000-24000 tr/min ;

7. fraise a bord conique D 32 mm, angle de 45° avec roulement,
max. 18000-22000 tr/min ;

8. Fraise a bord D 24,7 mm, R 6 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

9. fraise a bord D 25,5 mm, R 4 mm avec roulement pour profils
romains, max. 18000-22000 tr/min ;

10. fraise a rayon D 25,4 mm, R 6,35 mm avec roulement, max.
22000-24000 tr/min ;

11. Fraise a queue d'aronde D 12,7 mm, angle de 14°, max.
22000-24000 tr/min ;

12.fraise droite D 35 mm, H 12,7 mm avec roulement,
max.22000-24000rpm ;

Avantages :

-Queue rectifiée avec précision pour un maintien stable dans la
pince de serrage ;

-Le revétement du corps de la fraise assure une meilleure
évacuation des copeaux et réduit les frottements ;

-Arétes de coupe en carbure trempé (carbure YG8) ;

Convient a toutes les marques de machines-outils dotées d'un
support de queue de 8 mm ;

3. Précautions de sécurité a prendre lors de I'utilisation de
I'outil :

3.1. Inspecter le lieu de travail, enlever les objets qui génent le
travail. Le local dans lequel le travail est effectué doit étre
équipé d'un systeme de ventilation et d'un bon éclairage. Il est
recommandé d'équiper la zone ou la table de fraisage sera
installée d'un éclairage local supplémentaire et d'un aspirateur
industriel pour recueillir les copeaux de bois et la poussiére.
Prévoir un emplacement spécial avec une surface plane, dure
et stable pour la table de toupie.

3.2. N'utilisez pas d'accessoires qui ne sont pas spécifiquement
congus ou recommandés pour cet outil par le fabricant.

3.3. Avant chaque utilisation, vérifiez qu'il n'y a pas de copeaux
ou de fissures, ni d'usure.

3.4. Porter un équipement de protection individuelle. Portez
un écran facial ou des lunettes capables de retenir les débris, la
poussiére et la sciure générés pendant le travail ; couvrez votre
systéme respiratoire avec un appareil respiratoire pour
empécher les copeaux fins de pénétrer. Le travail doit étre
effectué avec des gants de protection.
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3.5. La piece risque d'étre projetée dans le sens de rotation
inverse de la fraise. Utilisez des dispositifs de serrage
appropriés.

3.6. Evitez les mises en marche intempestives. Assurez-vous
que l'interrupteur est en position « OFF » avant de brancher
I'alimentation électrique ou de soulever ou transporter I'outil. Il
y a un risque d'accident si l'outil est porté avec les doigts
touchant l'interrupteur ou s'il est connecté a I'alimentation
électrique avec le bouton de démarrage enfoncé. Ne surchargez
pas I'outil électrique pendant le fraisage et utilisez-le dans les

limites des spécifications du fabricant.
3.7. Attention - I'outil contient des piéces coupantes.

3.8. Ne travaillez pas avec |'outil électrique sous la pluie ou dans
une pieéce humide. La pénétration d'eau dans I'outil électrique
augmente le risque de choc électrique.

3.9. Protégez les parties de votre corps d'un éventuel contact
avec les pieces mobiles de I'outil.

3.10. Si des dispositifs d'extraction et de collecte des poussiéres
sont prévus, assurez-vous qu'ils sont connectés et fonctionnent
correctement. L'utilisation de systéemes de collecte des
poussiéres réduit les risques liés a la poussiére.

3.11. L'outil n'est pas destiné a étre utilisé par des enfants.
3.12. N'utilisez I'outil que pour 'usage auquel il est destiné.

3.13. Si l'outil a subi un choc physique, une déformation ou une
usure en cours d'utilisation, la poursuite de I'utilisation peut
entrainer des blessures. L'outil ne doit pas étre réutilisé.

3.14. L'utilisation incorrecte de l'outil peut entrainer des
blessures aux mains, aux yeux, au visage ou a d'autres parties
du corps.

L'entreprise n'est pas responsable de la mauvaise utilisation de
I'outil, de l'utilisation incorrecte de I'outil ou de I'utilisation d'un
outil endommagé ou usé.

N'oubliez pas de respecter ces mesures de sécurité afin d'éviter
les blessures et de créer un environnement de travail sdr.

4. Préparation de l'outil en vue de son utilisation :

Lisez attentivement tous les avertissements de danger figurant
sur cet outil.

4.1. Avant de travailler sur le matériau, assurez-vous qu'il n'y a
pas de corps étrangers (clous, vis, agrafes métalliques, etc.)
dans le bois, I'aggloméré, I'0SB, le contreplaqué.

4.2. Ne mettez pas la défonceuse en marche sans vous assurer
que la meche de la défonceuse est bien verrouillée dans la pince
de serrage.

4.3. N'approchez la fraise du matériau a usiner que lorsque le
moteur de la défonceuse a atteint sa vitesse maximale.

4.4, N'enlevez pas la sciure, les copeaux, la poussiére et la saleté
a la main pendant le travail. Utilisez un aspirateur ou une brosse
pour éliminer la sciure et les copeaux générés pendant
I'utilisation de la défonceuse.

4.5. Ne touchez pas la fraise de la défonceuse tant qu'elle n'est
pas completement arrétée. Méme si vous reldchez
I'interrupteur, la fraise continuera a tourner par inertie pendant
un certain temps, éloignez d'abord la fraise du matériau a
travailler, puis reldchez I'interrupteur.

4.6. Veiller a ce que le foret a clous en rotation ne touche
aucune partie du corps ni aucun objet étranger.

4.7. Ne laissez pas I'outil connecté a I'alimentation électrique
sans surveillance. Si le corps de la défonceuse devient tres
chaud pendant le fonctionnement, ou si les brosses produisent
des étincelles, de la fumée ou une odeur désagréable, arrétez
de travailler.

5. Mode d'emploi :

Utilisez la clé fournie lors du montage ou du démontage de la
meéche. Un foret mal fixé peut provoquer des blessures ! Utilisez
toujours une pince de serrage dont le diameétre correspond a
celui de la tige du foret. Ne serrez pas I'écrou de la pince de
serrage avant d'avoir mis en place la meche de la défonceuse.
N'utilisez qu'une méche de défonceuse dont la vitesse de
rotation maximale est au moins égale a la vitesse de rotation
maximale de la défonceuse. N'utilisez que des fraises dont le
diameétre de la tige est adapté au type de matériau utilisé.

Pour installer la méche de la défonceuse : 1:

1. Assurez-vous que le cordon d'alimentation est débranché de
la prise de courant.

2.Tournez la défonceuse avec la plaque de base vers le haut et
placez-la sur les butées arriére.

3. Déterminez le diametre de la tige de la défonceuse et
choisissez une pince de serrage correspondant a ce diametre et
montez-la sur la broche.

4.Insérez la fraise dans la pince de serrage jusqu'a ce qu'elle
atteigne le repere correspondant. S'il n'y a pas de marquage,
insérez la fraise jusqu'a la butée, mais la tige de la fraise ne doit
pas toucher les parois intérieures de la broche.

5. Appuyez sur le bouton de verrouillage de la broche pour la
maintenir immobile et serrez fermement I'écrou de la pince de
serrage a |'aide d'une clé.

6. Pour retirer la fraise, inversez la procédure d'installation.
Réglage de la profondeur de fraisage :

Position zéro.

1. Placez I'outil sur une surface plane.

2.Relachez le levier de verrouillage de la profondeur et abaissez
le corps de I'outil jusqu'a ce que la méche touche la surface.
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3.Verrouillez I'outil en position a I'aide du levier de verrouillage.

4. Tournez la vis de blocage de la butée de profondeur dans le
sens inverse des aiguilles d'une montre pour libérer la butée de
profondeur.

5. Réglez la butée de la tourelle sur la position de profondeur
de fraisage la plus élevée.

6. Tournez le bouton de réglage de la profondeur sur la butée
de profondeur pour régler I'échelle sur « 0 » en face du
marquage sur la butée de profondeur. La petite tige doit
dépasser d'environ 10 mm la butée de profondeur.

7. Réglez la butée de profondeur jusqu'a ce qu'elle touche la
butée de la tourelle.

Réglage de la profondeur de fraisage.
1. Réglez la profondeur de fraisage sur la position zéro.

2. Tournez la vis de verrouillage de la butée de profondeur dans
le sens inverse des aiguilles d'une montre pour libérer la butée
de profondeur.

3. Relevez la butée de profondeur a la hauteur souhaitée a
I'aide de la régle millimétrée située sur la butée de profondeur.

4. Fixez la butée de profondeur avec la vis de blocage en
tournant la vis dans le sens des aiguilles d'une montre (vers
vous). Effectuez des ajustements avec la molette de réglage fin
si nécessaire.

Avertissement : Une profondeur de fraisage excessive pouvant
entrainer une surcharge du moteur ou des difficultés a
contréler I'outil, la profondeur de coupe ne doit PAS dépasser
20 mm en une seule passe lors de la réalisation de rainures avec
une fraise de 8 mm de diamétre. Lors de la réalisation de
rainures avec une fraise de 20 mm de diamétre, la profondeur
de coupe ne doit pas dépasser 5 mm en une seule passe. Lors
de la découpe de rainures trés profondes, effectuez deux ou
trois passages en augmentant progressivement la profondeur.

Réglage de la vitesse :

La vitesse de la fraise peut étre réglée en plagant le régulateur
de vitesse sur l'une des positions fixes, la position 1 étant la
vitesse minimale et la position n la vitesse maximale. Pour
augmenter la vitesse, tournez le bouton dans le sens du
marquage MAX. Pour diminuer la vitesse, tournez le bouton
dans le sens du repére MIN. Le régulateur de vitesse permet de
sélectionner la vitesse optimale en fonction du matériau a
usiner et du diameétre de la fraise.

Attention : Faire avancer I'outil trop rapidement peut nuire a la
qualité de la coupe ou endommager la fraise. Une avance trop
lente peut provoquer des brilures ou endommager la coupe. La
vitesse d'avance choisie dépend de la taille de la fraise, du type
de surface a usiner et de la profondeur de coupe.

Nous recommandons d'utiliser un aspirateur de chantier pour
éliminer les copeaux et la poussiere de bois. Insérez la buse

coudée dans le trou de connexion de l|'aspirateur situé dans la
plague de base et raccordez-y le tuyau de I'aspirateur.

6. Entretien :

Il est important de conserver les forets a clous dans un endroit
frais, sec et bien ventilé, a I'abri des températures extrémes et
de I'humidité. Ne laissez pas la condensation se former. Cela
permet d'éviter la rouille et la corrosion et de prolonger la
durée de vie de l'outil. Les surfaces métalliques de ['outil
doivent étre traitées avec un agent anticorrosion. Cette couche
de protection supplémentaire réduira considérablement le
risque de rouille. Apres chaque utilisation, essuyez le trépan
avec un chiffon sec ou humide pour éliminer la poussiére, la
saleté et les résidus de matériaux. Avant de commencer a
travailler, inspectez soigneusement le produit (nettoyez-le et
lubrifiez-le si nécessaire), en faisant attention aux dommages
éventuels de ses parties principales. Ne pas utiliser I'outil en cas
de dommages visuels.

7. le stockage et le transport :

7.1.Transporter l'outil dans un emballage de transport
individuel en bois et rigide qui garantit son intégrité.

7.2. Protéger I'outil contre les chutes et les chocs. Pendant le
stockage et le transport, I'outil doit étre protégé des chocs
mécaniques, de I'humidité et de la contamination.

7.3.Avant de commencer le travail, inspecter soigneusement le
produit (le nettoyer et le lubrifier si nécessaire), en faisant
attention aux dommages éventuels.

7.4. Stocker le produit dans un endroit sec et fermé afin d'éviter
gu'il ne soit utilisé et endommagé par des personnes non
autorisées, en particulier des enfants. Eviter le stockage dans
des conditions d'humidité élevée, car cela favorise la corrosion.

7.5. le transport est autorisé par tous les types de transport qui
garantissent l'intégrité du produit, conformément aux regles
générales de transport.

7.6. Ne pas placer d'objets lourds sur le produit. Pendant les
opérations de chargement et de déchargement et le transport,
le produit ne doit pas étre soumis a des chocs et a des
précipitations.

7.7. L'emballage doit étre conservé jusqu'a la fin de la période
de garantie du produit.

8. Mise au rebut:

Eliminer le produit et son emballage conformément a la
législation nationale ou aux réglementations locales.
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IT: MANUALE D'USO

ATTENZIONE! Utilizzare dispositivi di protezione individuale.
Seguire le istruzioni.

216.900.012- Set di frese S&R 12 pz.
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216.901.012- Set di frese S&R 12 pz.

1. Assegnazione:

Le frese S&R sono un tipo di elettroutensili manuali per la
lavorazione del legno progettati per profilare i bordi dei
prodotti in legno, praticare fori ciechi e passanti e tagliare
scanalature. Le frese sono ampiamente utilizzate nella
produzione di mobili. Possono essere utilizzate per i seguenti
compiti: livellare superfici, tagliare forme, realizzare
scanalature, bordare, rifilare parti, praticare fori, incidere
superfici e molto altro ancora.

2. Parametri principali dell'utensile:

1.Set di frese S&R da 12 pezzi (codice 216.900.012). Le frese
sono realizzate in acciaio forgiato e hanno taglienti in carburo
indurito (carburo YG8) in grado di sopportare carichi dinamici
durante la fresatura e la realizzazione di profili e giunti. La
fresatura e facilitata dal rivestimento del corpo fresa, che
consente una migliore evacuazione dei trucioli e riduce I'attrito.
Le punte da fresa sono dotate di un attacco da 8 mm che ne
consente l'utilizzo con tutte le marche standard di
elettroutensili e punte da fresa. Le punte per chiodi sono fornite
in una pratica valigetta di legno per una facile conservazione. Le
punte per chiodi S&R sono realizzate con materie prime di alta
qualita e nel rigoroso rispetto della tecnologia che garantisce
prodotti di alta qualita. Il diametro del gambo & di 8 mm. Sono
progettate per tutti i tipi di legno, compensato, MDF e legno
laminato.

Il set comprende:

1. Fresa a raggio D 25,4 mm, R 6,35 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;
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2. Fresa per bordi conici D 30,96 mm, angolo di 45° con
cuscinetto, max. 18000-22000 giri/min;

3. Fresa per bordi diritti D 12,7 mm, H 25 mm con cuscinetto,
max. 22000-24000 giri/min;

4. Fresa per bordi D 28,9 mm, R 3,96 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

5. Fresa per bordi D 31,7 mm, R 9,52 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

6. Fresa per bordi D 31,7 mm, R 9,52 mm con cuscinetto per
profili romani, max. 18000-22000 giri/min;

7. Fresa per scanalature diritte D 6,35 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 giri/min;

8. Fresa per scanalature diritte D 12,7 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 giri/min;

9. Fresa per scanalature diritte D 15,9 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 giri/min;

10. Fresa per scanalature a coda di rondine D 12,7 mm, angolo
8°, max. 22000-24000 giri/min;

11.Fresa per scanalature a V D 12,7 mm, angolo 90°, max.
22000-24000 giri/min;

12.Fresa per scanalatura a filetto D 12,7 mm, R 6,35 mm, max.
22000-24000 giri/min;

Vantaggi:

-Stelo rettificato con precisione per una tenuta stabile nel
mandrino a pinza;

-Il rivestimento del corpo fresa garantisce una migliore
rimozione dei trucioli e riduce 'attrito;

-Taglienti in carburo temprato (carburo YGS);

-Adatta a tutte le marche di macchine utensili con attacco da 8
mm;

2. Set di frese S&R da 15 pezzi (codice 216.900.015). Le frese
sono realizzate in acciaio forgiato e hanno taglienti in carburo
indurito (carburo YG8) in grado di sopportare carichi dinamici
durante la fresatura e la produzione di profili e giunti. La
fresatura e facilitata dal rivestimento del corpo fresa, che
consente una migliore evacuazione dei trucioli e riduce I'attrito.
Le punte da fresa sono dotate di un attacco da 8 mm che ne
consente l'utilizzo con tutte le marche standard di
elettroutensili e punte da fresa. Le punte per chiodi sono fornite
in una pratica valigetta di legno per una facile conservazione. Le
punte per chiodi S&R sono realizzate con materie prime di alta
qualita e nel rigoroso rispetto della tecnologia che garantisce
prodotti di alta qualita. Il diametro del gambo & di 8 mm. Sono
progettate per tutti i tipi di legno, compensato, MDF e legno
laminato.

Il set comprende:

1. Fresa a raggio D 25,4 mm, R 6,35 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

2. Fresa per bordi conici D 30,96 mm, angolo di 45° con
cuscinetto, max. 18000-22000 giri/min;

3. Fresa per bordi diritti D 9,5 mm, H 25 mm con cuscinetto,
max. 22000-24000 giri/min;

4. Fresa per bordi diritti D 12,7 mm, H 25 mm con cuscinetto,
max. 22000-24000 giri/min;

5. Fresa per bordi D 28,9 mm, R 3,96 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

6. Fresa per bordi D 31,7 mm, R 9,52 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

7. Fresa per bordi D 31,7 mm, R 9,52 mm con cuscinetto per
profili romani, max. 18000-22000 giri/min;

8. Fresa per scanalature diritte D 6,35 mm, H 20 mm, max.
22000-24000 giri/min;

9. Fresa per scanalature diritte D 9,52 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 giri/min;

10.Fresa per scanalature diritte D 12,7 mm, H 25 mm, max.
22000-24000 giri/min;

11.Fresa ad asola diritta D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 giri/min;

12. Fresa per scanalature a coda di rondine D 12,7 mm, angolo
8°, max. 22000-24000 giri/min;

13.Fresa per scanalature a V D 12,7 mm, angolo di 90°, max.
22000-24000 giri/min;

14.Fresa per scanalatura a filetto D 9,52 mm, R 4,76 mm, max.
22000-24000 giri/min;

15.Fresa per scanalature D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-
24000 giri/min;

Vantaggi:

-Stelo rettificato con precisione per una tenuta stabile nel
mandrino a pinza;

-Il rivestimento del corpo fresa garantisce una migliore
rimozione dei trucioli e riduce I'attrito;

-Taglienti in carburo temprato (carburo YG8);

-Adatta a tutte le marche di macchine utensili con attacco da 8
mm;

3. Frese S&R, 12 pezzi (articolo n. 216.901.012). Le frese sono
realizzate in acciaio forgiato e hanno taglienti in carburo
indurito (carburo YG8) in grado di sopportare carichi dinamici
durante la fresatura e la produzione di profili e giunti. La
fresatura e facilitata dal rivestimento del corpo fresa, che
consente una migliore evacuazione dei trucioli e riduce I'attrito.
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Le punte da fresa sono dotate di un attacco da 8 mm che ne
consente l'utilizzo con tutte le marche standard di
elettroutensili e punte da fresa. Le frese sono fornite in una
pratica valigetta di legno per una facile conservazione. Le punte
per chiodi S&R sono realizzate con materie prime di alta qualita
e nel rigoroso rispetto della tecnologia che garantisce prodotti
di alta qualita. Il diametro del gambo €& di 8 mm. Sono
progettate per tutti i tipi di legno, compensato, MDF e legno
laminato.

Il set comprende:

1. Fresa per scanalature diritte D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 giri/min;

2. Fresa per scanalature diritte D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 giri/min;

3. Fresa per scanalature diritte D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 giri/min;

4. Fresa per scanalature a V D 12,7 mm, angolo di 90°, max.
22000-24000 giri/min;

5. Fresa per scanalatura a filetto D 12,7 mm, R 6,35 mm, max.
22000-24000 giri/min;

6. Fresa per bordi diritti D 12,7 mm, H 25,4 mm con cuscinetto,
max. 22000-24000 giri/min;

7. Fresa per bordi conici D 32 mm, angolo di 45° con cuscinetto,
max. 18000-22000 giri/min;

8. Fresa per bordi D 24,7 mm, R 6 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

9. Fresa per bordi D 25,5 mm, R 4 mm con cuscinetto per profili
romani, max. 18000-22000 giri/min;

10. Fresa a raggio D 25,4 mm, R 6,35 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

11. Fresa a coda di rondine D 12,7 mm, angolo di 14°, max.
22000-24000 giri/min;

12.Fresa diritta D 35 mm, H 12,7 mm con cuscinetto, max.
22000-24000 giri/min;

Vantaggi:

-Stelo rettificato con precisione per una tenuta stabile nel
mandrino a pinza;

-Il rivestimento del corpo fresa garantisce una migliore
rimozione dei trucioli e riduce 'attrito;

-Taglienti in carburo temprato (carburo YGS);

-Adatta a tutte le marche di macchine utensili con attacco da 8
mm;

3. Precauzioni di sicurezza per il lavoro con l'utensile:

3.1. Ispezionare il luogo di lavoro, rimuovere gli oggetti che
interferiscono con il lavoro. Il locale in cui si lavora deve essere
dotato di un sistema di ventilazione e di una buona
illuminazione. Si consiglia di dotare I'area in cui verra installato
il tavolo di fresatura di un'illuminazione locale supplementare e
di un aspiratore industriale per raccogliere trucioli e polvere.
Predisporre un luogo speciale con una superficie piana, dura e
stabile per il tavolo da fresatura.

3.2. Non utilizzare accessori non specificamente progettati o
raccomandati dal produttore per questo strumento.

3.3. Prima di ogni utilizzo, controllare che non vi siano schegge
o crepe e che non vi siano segni di usura.

3.4. Indossare i dispositivi di protezione individuale. Indossare
uno schermo facciale o occhiali di protezione in grado di
trattenere i detriti, la polvere e |la segatura generati durante il
lavoro; coprire le vie respiratorie con un respiratore per evitare
I'ingresso di trucioli fini. | lavori devono essere eseguiti con
guanti protettivi.

3.5. Esiste il rischio che il pezzo in lavorazione venga scagliato
nel senso di rotazione inverso della fresa. Utilizzare dispositivi
di bloccaggio adeguati.

3.6. Evitare accensioni involontarie. Assicurarsi che
I'interruttore sia in posizione “OFF” prima di collegarsi
all'alimentazione o di sollevare o trasportare |'utensile. Vi & il
rischio di incidenti se l'utensile viene trasportato con le dita a
contatto con l'interruttore o se viene collegato
all'alimentazione con il pulsante di avvio premuto. Non
sovraccaricare l'elettroutensile durante la fresatura e farlo
funzionare secondo le specifiche del produttore.

3.7. Attenzione: |'utensile contiene parti taglienti.

3.8. Non lavorare con l'elettroutensile sotto la pioggia o in
ambienti umidi. L'ingresso di acqua nell'elettroutensile
aumenta il rischio di scosse elettriche.

3.9. Proteggere le parti del corpo dal possibile contatto con le
parti mobili dell'utensile.

3.10. Se sono previsti dispositivi di aspirazione e raccolta della
polvere, accertarsi che siano collegati e funzionino
correttamente. L'uso di sistemi di raccolta della polvere riduce
i rischi associati alla polvere.

3.11. Non é destinato all'uso da parte dei bambini.
3.12. Utilizzare l'utensile solo per lo scopo previsto.

3.13. Se l'utensile ha subito un impatto fisico, e stato deformato
o si & usurato durante I'uso, un ulteriore utilizzo puo causare
lesioni. L'utensile non deve essere riutilizzato.

3.14. L'uso improprio dell'utensile puo provocare lesioni alle
mani, agli occhi, al viso o ad altre parti del corpo.
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L'azienda non e responsabile per I'uso improprio dell'utensile,
per l'uso improprio dell'utensile o per l'uso di un utensile
danneggiato o usurato.

Ricordare di osservare queste precauzioni di sicurezza per
evitare lesioni e creare un ambiente di lavoro sicuro.

4. Preparazione dell'utensile per l'uso:

Leggere attentamente tutte le avvertenze di pericolo riportate
sull'utensile.

4.1.Prima di lavorare sul materiale, accertarsi che non vi siano
oggetti estranei (chiodi, viti, graffette metalliche, ecc.) nel
legno, nel truciolato, nell'OSB, nel compensato.

4.2. Non accendere il router senza essersi assicurati che la punta
del router sia saldamente bloccata nel morsetto della pinza.

4.3. Portare la punta della fresa sul materiale da lavorare solo
quando il motore della fresa ha raggiunto la velocita massima.

4.4. Non rimuovere manualmente segatura, trucioli, polvere e
sporcizia durante il funzionamento. Utilizzare un aspirapolvere
0 una spazzola per rimuovere la segatura e i trucioli generati
durante il funzionamento della fresatrice.

4.5. Non toccare la punta della fresatrice finché non si e
arrestata completamente. Anche se si rilascia l'interruttore di
alimentazione, la punta della fresatrice continuera a ruotare
per inerzia per un certo periodo di tempo; allontanare prima la
punta della fresatrice dal materiale da lavorare e poi rilasciare
I'interruttore di alimentazione.

4.6. Assicurarsi che la punta rotante non tocchi parti del corpo
0 oggetti estranei.

4.7. Non lasciare incustodito I'utensile  collegato
all'alimentazione elettrica. Se il corpo della fresa diventa molto
caldo durante il funzionamento, o se le spazzole fanno scintille,
fumo o un odore sgradevole, interrompere il lavoro.

5. Come si usa:

Utilizzare la chiave in dotazione per montare o rimuovere la
punta. Una punta allentata puo causare lesioni! Utilizzare
sempre un mandrino a pinza che corrisponda al diametro del
gambo della punta. Non serrare il dado del colletto prima di
aver montato la punta della fresa. Utilizzare esclusivamente una
punta per fresa con una velocita di rotazione massima pari
almeno alla velocita di rotazione massima della fresa. Utilizzare
solo frese con un diametro del gambo adatto al tipo di materiale
utilizzato.

Per installare la punta della fresa: 1:

1. Assicurarsi che il cavo di alimentazione sia scollegato dalla
presa di corrente.

2. Girare la fresatrice con la piastra di base rivolta verso l'alto e
posizionarla sui fermi posteriori.

3. Determinare il diametro del gambo della fresa e scegliere un
colletto che corrisponda a tale diametro e montarlo sul
mandrino.

4. Inserire la fresa nel colletto fino a raggiungere il segno
corrispondente. Se non c'e alcun contrassegno, inserire la fresa
fino all'arresto, ma il gambo della fresa non deve toccare le
pareti interne del mandrino.

5. Premere il pulsante di blocco del mandrino per mantenerlo
fermo e serrare saldamente il dado del colletto con una chiave.

6. Per rimuovere la fresa, invertire la procedura di installazione.
Regolazione della profondita di fresatura:

Posizione di zero.

1. Posizionare |'utensile su una superficie piana.

2. Rilasciare la leva di blocco della profondita e abbassare il
corpo fresa finché la punta non tocca la superficie.

3. Bloccare |'utensile in posizione con la leva di bloccaggio.

4. Ruotare la vite di bloccaggio dell'arresto di profondita in
senso antiorario per sbloccare I'arresto di profondita.

5. Impostare I'arresto della torretta sulla posizione di massima
profondita di fresatura.

6. Ruotare la manopola di regolazione della profondita sulla
battuta di profondita per impostare la scala su “0”, di fronte alla
marcatura sulla battuta di profondita. L'asta piccola deve
sporgere di circa 10 mm oltre la battuta di profondita.

7. Impostare l'arresto di profondita finché non tocca I'arresto
della torretta.

Impostazione della profondita di fresatura.
1. Impostare la profondita di fresatura sulla posizione zero.

2. Ruotare la vite di bloccaggio dell'arresto di profondita in
senso antiorario per sbloccare I'arresto di profondita.

3. Sollevare la battuta di profondita all'altezza desiderata
utilizzando il righello millimetrato sulla battuta di profondita.

4. Fissare l'arresto di profondita con la vite di bloccaggio
ruotandola in senso orario (verso di voi). Se necessario,
effettuare le regolazioni con la manopola di regolazione fine.

Attenzione: Poiché una profondita di fresatura eccessiva puo
causare un sovraccarico del motore o difficolta di controllo
dell'utensile, la profondita di taglio NON deve superare i 20 mm
in una sola passata quando si eseguono scanalature con una
fresa da 8 mm di diametro. Quando si eseguono scanalature
con una fresa da 20 mm di diametro, la profondita di taglio non
deve superare i 5 mm in una sola passata. Quando si tagliano
scanalature molto profonde, effettuare due o tre passate,
aumentando gradualmente la profondita.

Regolazione della velocita:
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La velocita della fresa puo essere regolata impostando il
regolatore di velocita su una delle posizioni fisse, dove la
posizione 1 corrisponde alla velocita minima e la posizione n alla
velocita massima. Per aumentare la velocita, ruotare la
manopola in direzione del contrassegno MAX. Per diminuire la
velocita, ruotare la manopola in direzione del contrassegno
MIN. Il regolatore di velocita consente di selezionare la velocita
ottimale in base al materiale da lavorare e al diametro della
fresa.

Attenzione: un avanzamento troppo rapido dell'utensile puo
compromettere la qualita del taglio o danneggiare la fresa. Un
avanzamento troppo lento dell'utensile puo causare bruciature
o danni al taglio. La velocita di avanzamento scelta dipende
dalle dimensioni della punta della fresa, dal tipo di superficie da
lavorare e dalla profondita di taglio.

Si consiglia di utilizzare un aspirapolvere da cantiere per
rimuovere i trucioli e la polvere di legno. Inserire l'ugello
angolato nel foro di connessione dell'aspirapolvere nella piastra
di base e collegarvi il tubo dell'aspirapolvere.

6. Manutenzione:

E importante conservare le punte per chiodi in un luogo fresco,
asciutto e ben ventilato, lontano da temperature estreme e
dall'umidita. Non permettere la formazione di condensa. In
questo modo si previene la ruggine e la corrosione e si prolunga
la durata dell'utensile. Le superfici metalliche dell'utensile
devono essere trattate con un agente anticorrosione. Questo
ulteriore strato di protezione ridurra notevolmente Ia
possibilita di formazione di ruggine. Dopo ogni utilizzo, pulire la
punta con un panno asciutto o umido per rimuovere polvere,
sporco e residui di materiale. Prima di iniziare il lavoro,
ispezionare accuratamente il prodotto (se necessario, pulirlo e

lubrificarlo), prestando attenzione a eventuali danni alle parti
principali. Non utilizzare I'utensile in caso di danni visivi.

7. Stoccaggio e trasporto:

7.1. Trasportare |'utensile in un imballo individuale in legno e
rigido che ne garantisca l'integrita.

7.2. Proteggere I'utensile da cadute e urti. Durante lo stoccaggio
e il trasporto, I'utensile deve essere protetto da urti meccanici,
umidita e contaminazione.

7.3. Prima di iniziare il lavoro, ispezionare accuratamente il
prodotto (pulire e lubrificare se necessario), prestando
attenzione a eventuali danni.

7.4. Conservare il prodotto in un luogo asciutto e chiuso per
evitare che venga utilizzato e danneggiato da persone non
autorizzate, in particolare dai bambini. Evitare
I'immagazzinamento in condizioni di elevata umidita, poiché cio
favorisce la corrosione.

7.5.11 trasporto & consentito con tutti i tipi di trasporto che
garantiscano l'integrita del prodotto, in conformita alle regole
generali di trasporto.

7.6. Non appoggiare oggetti pesanti sul prodotto. Durante le
operazioni di carico e scarico e il trasporto, il prodotto non deve
essere sottoposto a urti e precipitazioni.

7.7. L'imballaggio deve essere conservato fino al termine del
periodo di garanzia del prodotto.

8. Smaltimento:

Smaltire il prodotto e l'imballaggio in conformita alla
legislazione nazionale o alle normative locali.

ES: MANUAL DE INSTRUCCIONES

ADVERTENCIA! Utilice equipo de proteccion personal.
Siga las instrucciones.

216.900.012- Juego de fresas S&R 12 pzs.
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216.900.015-Juego de fresas S&R 15 pzs.
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216.901.012-Juego de fresas S&R 12 pzs.

1. Objetivo:

Las fresas S&R son un tipo de herramientas eléctricas manuales
para trabajar la madera, disefiadas para perfilar los bordes de
los productos de madera, taladrar agujeros ciegos y pasantes y
cortar ranuras. Las fresas son muy utilizadas en la fabricacién
de muebles. Se pueden utilizar para las siguientes tareas:
nivelar superficies, cortar formas, hacer ranuras, cantear,
recortar piezas, taladrar agujeros, grabar superficies y mucho
mas.

2. Parametros principales de la herramienta:

1.Juego de fresas S&R de 12 piezas (ref. 216.900.012). Las fresas
estan hechas de acero forjado para herramientas y tienen filos
de corte de metal duro (metal duro YG8) que pueden soportar
cargas dindmicas durante el fresado y la fabricacion de perfiles
y juntas. El fresado es mas facil gracias al recubrimiento del
cuerpo de la fresa, que permite una mejor evacuacién de la
viruta y reduce la friccién. Las fresas disponen de un zécalo de
8 mm que permite utilizarlas con todas las marcas estandar de
herramientas eléctricas y fresas. Las brocas se suministran en

un practico estuche de madera para facilitar su
almacenamiento. Las brocas para clavos de S&R se fabrican con
materias primas de alta calidad y en estricto cumplimiento de
la tecnologia que garantiza productos de alta calidad. El
diametro del mango es de 8 mm. Estan disefiadas para todo tipo
de madera, contrachapado, MDF y madera laminada.

El juego incluye:

1. Fresa de radio D 25,4 mm, R 6,35 mm con rodamiento, max.
22000-24000 rpm;

2. Fresa de canto cénico D 30,96 mm, angulo 45° con cojinete,
max. 18000-22000 rpm;

3. Fresa de canto recto D 12,7 mm, H 25 mm con rodamiento,
max. 22000-24000 rpm;

4. Fresa de canto D 28,9 mm, R 3,96 mm con cojinete, max.
22000-24000 rpm;

5. Fresa de canto D 31.7 mm, R 9.52 mm con rodamiento, max.
22000-24000 rpm;

6. Fresa de cantos D 31,7 mm, R 9,52 mm con cojinete para
perfiles romanos, max. 18000-22000 rpm;

7. Fresa de ranura recta D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 rpm;

8. Fresa de ranura recta D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 rpm;

9. Fresa de ranura recta D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 rpm;

10. Fresa para ranuras en cola de milano D 12,7 mm, angulo 8°,
max. 22000-24000 rpm;

11.Fresa de ranura en V D 12,7 mm, angulo 90°, max. 22000-
24000 rpm

12.Fresa deranuradefilete D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-
24000rpm;

Ventajas:

-Mango rectificado con precisién para una sujecion estable en
el portabrocas de pinza;

-El recubrimiento del cuerpo de la fresa garantiza una mejor
evacuacion de la viruta y reduce la friccién;

-Bordes de corte de carburo endurecido (carburo YG8);

-Adecuado para todas las marcas de maquinas herramienta con
un soporte de mango de 8 mm;

2. Juego de fresas S&R de 15 piezas (ref. 216.900.015). Las
fresas son de acero forjado para herramientas y tienen filos de
metal duro (metal duro YG8) que soportan cargas dinamicas
durante el fresado y la produccién de perfiles y juntas. El
fresado es mas facil gracias al recubrimiento del cuerpo de la
fresa, que permite una mejor evacuacion de la viruta y reduce
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la friccion. Las fresas disponen de un zdécalo de 8 mm que
permite utilizarlas con todas las marcas estandar de
herramientas eléctricas y fresas. Las brocas se suministran en
un practico estuche de madera para facilitar su
almacenamiento. Las brocas para clavos de S&R se fabrican con
materias primas de alta calidad y en estricto cumplimiento de
la tecnologia que garantiza productos de alta calidad. El
didametro del mango es de 8 mm. Estdn disefadas para todo tipo
de madera, contrachapado, MDF y madera laminada.

El juego incluye:

1. Fresa de radio D 25,4 mm, R 6,35 mm con rodamiento, max.
22000-24000 rpm;

2. Fresa de canto cénico D 30,96 mm, angulo 45° con cojinete,
max. 18000-22000 rpm;

3. Fresa de canto recto D 9,5 mm, H 25 mm con rodamiento,
max. 22000-24000 rpm;

4. Fresa de canto recto D 12,7 mm, H 25 mm con cojinete, max.
22000-24000 rpm;

5. Fresa de canto D 28,9 mm, R 3,96 mm con rodamiento, max.
22000-24000 rpm;

6. Fresa de canto D 31.7 mm, R 9.52 mm con rodamiento, max.
22000-24000 rpm;

7. Fresa de cantos D 31,7 mm, R 9,52 mm con cojinete para
perfiles romanos, max. 18000-22000 rpm;

8. Fresa de ranura recta D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 rpm;

9. Fresa de ranurar recta D 9,52 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 rpm;

10.Fresa ranuradora recta D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 rpm;

11.Fresa de ranurar recta D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 rpm;

12. Fresa para ranuras en cola de milano D 12,7 mm, angulo 8°,
max. 22000-24000 rpm;

13.Fresa de ranura en V D 12,7 mm, angulo 90°, max. 22000-
24000 rpm

14.Fresa para ranuras de filete D 9,52 mm, R 4,76 mm, max.
22000-24000 rpm;

15.Fresa ranuradora D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
rom;

Ventajas:

-Mango rectificado con precisidn para una sujecidn estable en
el portabrocas de pinza;

-El recubrimiento del cuerpo de la fresa garantiza una mejor
evacuacion de la viruta y reduce la friccion;

-Bordes de corte de carburo endurecido (carburo YG8);

-Adecuado para todas las marcas de maquinas herramienta con
un soporte de mango de 8 mm;

3. Fresas S&R, 12 piezas (ref. 216.901.012). Las fresas estan
hechas de acero forjado para herramientas y tienen filos de
corte de metal duro (metal duro YG8) que pueden soportar
cargas dinamicas durante el fresado y la produccion de perfiles
y juntas. El fresado es mas facil gracias al recubrimiento del
cuerpo de la fresa, que permite una mejor evacuacién de la
viruta y reduce la friccion. Las fresas disponen de un zdcalo de
8 mm que permite utilizarlas con todas las marcas estandar de
herramientas eléctricas y fresas. Las fresas se presentan en un
practico estuche de madera para facilitar su almacenamiento.
Las brocas para clavos de S&R se fabrican con materias primas
de alta calidad y en estricto cumplimiento de la tecnologia que
garantiza productos de alta calidad. El didmetro del mango es
de 8 mm. Estdn disefiadas para todo tipo de madera,
contrachapado, MDF y madera laminada.

El juego incluye:

1. Fresa de ranurar recta D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
rem;

2. Fresa de ranura recta D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
rpm;

3. Fresa de ranura recta D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
rom;

4. Fresa de ranura en V D 12,7 mm, angulo de 90°, max. 22000-
24000 rpm;

5. Fresa para ranuras de filete D 12,7 mm, R 6,35 mm, max.
22000-24000 rpm;

6. Fresa de canto recto D 12,7 mm, H 25,4 mm con cojinete,
max. 22000-24000 rpm;

7. Fresa de canto conico D 32 mm, dngulo 45° con cojinete, max.
18000-22000 rpm;

8. Fresa de canto D 24,7 mm, R 6 mm con cojinete, max. 22000-
24000 rpm;

9. Fresa de canto D 25,5 mm, R 4 mm con cojinete para perfiles
romanos, max. 18000-22000 rpm;

10. Fresa de radio D 25,4 mm, R 6,35 mm con cojinete, max.
22000-24000 rpm;

11. Fresa cola de milano D 12,7 mm, angulo 14°, max. 22000-
24000 rpm;

12.Fresa recta D 35 mm, H 12,7 mm con cojinete , max.22000-
24000rpm;

Ventajas:

-Mango rectificado con precisidn para una sujecion estable en
el portabrocas de pinza;
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-El recubrimiento del cuerpo de la fresa garantiza una mejor
evacuacion de la viruta y reduce la friccion;

-Bordes de corte de carburo endurecido (carburo YGS8);

-Adecuado para todas las marcas de maquinas herramienta con
un soporte de mango de 8 mm;

3. Precauciones de seguridad al trabajar con la herramienta:

3.1. Inspeccionar el lugar de trabajo, retirar los objetos que
interfieran en el trabajo. La sala en la que se realice el trabajo
debe estar equipada con un sistema de ventilacién por
aspiracion y disponer de una buena iluminacion. Se recomienda
dotar a la zona donde se vaya a instalar la mesa de fresado de
iluminacion local adicional y de un aspirador industrial para
recoger las virutas y el polvo. Prevea un lugar especial con una
superficie plana, dura y estable para la mesa de fresado.

3.2. No utilice accesorios que no estén especificamente
disefiados o recomendados para esta herramienta por el
fabricante.

3.3. Antes de cada uso, compruebe que no haya virutas o
grietas, ni desgaste.

3.4. Utilice equipo de proteccidn individual. Utilice una careta
o gafas que sean capaces de retener los escombros, el polvo y
el serrin generados durante el trabajo; cubra su sistema
respiratorio con un respirador para evitar la entrada de virutas
finas. El trabajo se realizara con guantes de proteccion.

3.5. Existe el riesgo de que la pieza de trabajo salga despedida
en el sentido de giro inverso de la cortadora. Utilizar
dispositivos de sujecidon adecuados.

3.6. Evite el encendido involuntario. Asegurese de que el
interruptor estd en posicién «OFF» antes de conectarlo a la red
eléctrica o de levantar o transportar la herramienta. Existe
riesgo de accidente si la herramienta se transporta con los
dedos tocando el interruptor o si se conecta a la fuente de
alimentacién con el botéon de arranque pulsado. No
sobrecargue la herramienta eléctrica durante el fresado y
utilicela dentro de las especificaciones del fabricante.

3.7. Atencion: la herramienta contiene piezas cortantes.

3.8. No trabaje con la herramienta eléctrica bajo la lluvia o en
un lugar humedo. La entrada de agua en la herramienta
eléctrica aumenta el riesgo de descarga eléctrica.

3.9. Proteja partes de su cuerpo del posible contacto con las
piezas méviles de la herramienta.

3.10. Si dispone de dispositivos de aspiracion y captacion de
polvo, asegurese de que estan conectados y funcionan
correctamente. El uso de sistemas de recogida de polvo reduce
los riesgos asociados al polvo.

3.11. No esta destinada al uso por parte de nifios.

3.12. Utilice la herramienta Unicamente para el uso previsto.

3.13. Si la herramienta ha sufrido un impacto fisico, se ha
deformado o desgastado durante su uso, seguir utilizandola
puede provocar lesiones. La herramienta no debe volver a
utilizarse.

3.14. El uso inadecuado de la herramienta puede provocar
lesiones en las manos, los ojos, la cara u otras partes del cuerpo.

La empresa no se hace responsable del mal uso de la
herramienta, del uso inadecuado de la herramienta o del uso
de una herramienta dafiada o desgastada.

Recuerde observar estas precauciones de seguridad para evitar
lesiones y crear un entorno de trabajo seguro.

4. Preparacion de la herramienta para su uso:

Lea atentamente todas las advertencias de peligro de esta
herramienta.

4.1.Antes de trabajar con el material, asegurese de que no haya
objetos extrafos (clavos, tornillos, grapas metalicas, etc.) en la
madera, aglomerado, OSB, contrachapado.

4.2. No encienda la fresadora sin asegurarse de que la broca
esta bien bloqueada en la pinza de sujecion.

4.3. Acerque la fresa al material a trabajar sélo cuando el motor
de la fresadora haya alcanzado la velocidad maxima.

4.4. No retire el serrin, las virutas, el polvo y la suciedad con la
mano durante el funcionamiento. Utilice un aspirador o un
cepillo para eliminar el serrin y las virutas generados durante el
funcionamiento de la fresadora.

4.5. No toque la fresa hasta que se haya detenido por completo.
Aunque suelte el interruptor de encendido, la fresa seguira
girando por inercia durante algun tiempo, primero aleje la fresa
del material a procesar y luego suelte el interruptor de
encendido.

4.6. Asegurese de que la broca giratoria no toca ninguna parte
del cuerpo ni ningun objeto extrafio.

4.7. No deje la herramienta conectada a la red eléctrica sin
vigilancia. Si el cuerpo de la fresadora se calienta mucho
durante el funcionamiento, o si los cepillos chisporrotean,
aparece humo o un olor desagradable, deje de trabajar.

5. Modo de uso:

Utilice la llave suministrada cuando monte o desmonte la broca.
Una broca suelta puede causar lesiones. Utilice siempre un
portabrocas de pinza que se ajuste al diametro del vastago de
la broca. No apriete la tuerca de la pinza hasta que no haya
montado la broca. Utilice Unicamente una fresa que tenga una
velocidad de giro maxima igual o superior a la velocidad de giro
maxima de la fresa. Utilice inicamente fresas cuyo didmetro de
mango sea adecuado para el tipo de material utilizado.

Para instalar la fresa
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1.Asegurese de que el cable de alimentacion estad desenchufado
de la toma de corriente.

2.Gire la fresadora con la placa base hacia arriba y coldquela
sobre los topes traseros.

3.Determine el didmetro del vastago de la fresadora y
seleccione una pinza que se ajuste a este didmetro y mdntela
en el vastago.

4.Introduzca la fresa en la pinza hasta que llegue a la marca
correspondiente. Si no hay marca, introduzca la fresa hasta el
tope, pero el mango de la fresa no debe tocar las paredes
interiores del husillo.

5. Presione el botdn de bloqueo del husillo para mantenerlo fijo
y apriete firmemente la tuerca de la pinza con una llave.

6. 6. Para retirar la fresa, invierta el procedimiento de
instalacién.

Ajuste de la profundidad de fresado:
Posicidn cero.
1.Coloque la herramienta sobre una superficie plana.

2.Suelte la palanca de bloqueo de profundidad y baje el cuerpo
de la herramienta hasta que la fresa toque la superficie.

3.Bloquee la herramienta en posicion con la palanca de
blogueo.

4.Gire el tornillo de bloqueo del tope de profundidad en sentido
antihorario para liberar el tope de profundidad.

5. Coloque el tope de la torreta en la posicién de mayor
profundidad de fresado.

6.Gire el botén de ajuste de profundidad del tope de
profundidad para ajustar la escala a «O» frente a la marca del
tope de profundidad. La varilla pequeiia debe sobresalir
aproximadamente 10 mm del tope de profundidad.

7.Ajuste el tope de profundidad hasta que toque el tope de la
torreta.

Ajuste de la profundidad de fresado
1.Coloque la profundidad de fresado en la posicion cero.

2.Gire el tornillo de bloqueo del tope de profundidad en sentido
antihorario para liberar el tope de profundidad.

3.Eleve el tope de profundidad hasta la altura deseada
utilizando la regla milimetrada situada en el tope de
profundidad.

4.Asegure el tope de profundidad con el tornillo de bloqueo
girando el tornillo en el sentido de las agujas del reloj (hacia
usted).Realice ajustes con el botdén de ajuste fino si es
necesario.

Atencién: Dado que una profundidad de fresado excesiva
puede provocar una sobrecarga del motor o dificultades en el
control de la herramienta, la profundidad de corte NO debe
superar los 20 mm en una pasada al cortar ranuras con una
fresa de 8 mm de didmetro. Al cortar ranuras con una fresa de
20 mm de diametro, la profundidad de corte no debe superar
los 5 mm en una pasada. Para cortar ranuras muy profundas,
realice dos o tres pasadas, aumentando gradualmente la
profundidad.

Ajuste de la velocidad:

La velocidad de la fresa puede ajustarse colocando el control
de velocidad en una de las posiciones fijas, donde la posicion 1
es la velocidad minima y la posicién n es la velocidad maxima.
Para aumentar la velocidad, gire el mando en la direccion de la
marca MAX. Para reducir la velocidad, gire el mando en la
direccion de la marca MIN. El control de velocidad permite
seleccionar la velocidad éptima en funcién del material a
procesar y del diametro de la fresa.

Precaucién: Avanzar la herramienta demasiado deprisa puede
perjudicar la calidad del corte o dafar la cuchilla. Un avance
demasiado lento puede provocar quemaduras o dafios en el
corte. La velocidad de avance seleccionada depende del
tamafio de la fresa, del tipo de superficie a mecanizar y de la
profundidad de corte.

Recomendamos utilizar un aspirador de construccion para
eliminar las virutas y el polvo de madera. Inserte la boquilla
acodada en el orificio de conexion del aspirador en la placa base
y conecte la manguera del aspirador a la misma.

6. Mantenimiento:

Es importante guardar las brocas para clavos en un lugar fresco,
seco y bien ventilado, lejos de temperaturas extremas y de la
humedad. No permita que se forme condensacion. Esto
ayudara a prevenir la oxidacion y la corrosion y prolongara la
vida util de la herramienta. Las superficies metalicas de la
herramienta deben tratarse con un agente anticorrosion. Esta
capa adicional de proteccion reducird significativamente la
posibilidad de oxidacion. Después de cada uso, limpie la broca
con un pafio seco o humedo para eliminar el polvo, la suciedad
y los restos de material. Antes de empezar a trabajar,
inspeccione el producto a fondo (limpielo y lubriquelo si es
necesario), prestando atencidn a cualquier dafio en sus partes
principales. No utilice la herramienta en caso de dafios visuales.

7. Almacenamiento y transporte:

7.1. Transportar la herramienta en embalajes de transporte
individuales de madera y rigidos que garanticen su integridad.

7.2. Proteger la herramienta de caidas e impactos. Durante el
almacenamiento y el transporte, la herramienta debe
protegerse de los impactos mecanicos, la humedad y la
contaminacion.
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7.3.Antes de empezar a trabajar, inspeccionar el producto a
fondo (limpiar y lubricar si es necesario), prestando atencién a
cualquier dafio.

7.4. 7.4.Almacene el producto en un lugar seco y cerrado para
evitar su uso y dafios por personas no autorizadas,
especialmente nifios. Evite el almacenamiento en condiciones
de alta humedad, ya que favorece la corrosion.

7.5.El transporte estd permitido por todos los tipos de
transporte que garanticen la integridad del producto, de
acuerdo con las normas generales de transporte.

7.6.No coloque objetos pesados sobre el producto. 7.7.Durante
las operaciones de carga y descarga y el transporte, el producto
no debe sufrir golpes ni precipitaciones.

7.7. El embalaje debe conservarse hasta el final del periodo de
garantia del producto.

8. Eliminacion:

Elimine el producto y su embalaje de acuerdo con la legislacion
nacional o de acuerdo con las reglamentaciones locales.
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1. Opdracht:

S&R frezen zijn een soort van handheld houtbewerking
elektrisch gereedschap ontworpen voor het profileren van de
randen van houten producten, het boren van blinde en
doorgaande gaten, en het snijden van groeven. Frezen worden
veel gebruikt bij de vervaardiging van meubels. Ze kunnen
worden gebruikt voor de volgende taken: opperviakken
egaliseren, vormen frezen, groeven maken, kanten, onderdelen
bijsnijden, gaten boren, oppervlakken graveren en nog veel
meer.

2. Belangrijkste parameters van het gereedschap:

1.S&R 12-delige frezenset (onderdeelnr. 216.900.012). De
frezen zijn gemaakt van gesmeed gereedschapsstaal en hebben
geharde hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8) die bestand
zijn tegen dynamische belastingen tijdens het frezen en het
vervaardigen van profielen en verbindingen. Het frezen wordt
vergemakkelijkt door de coating van het freeslichaam, die zorgt
voor een betere spaanafvoer en de wrijving vermindert. De
frezen hebben een 8-mm aansluiting waardoor ze gebruikt
kunnen worden met alle gangbare merken elektrisch
gereedschap en frezen. De spijkerboren worden geleverd in een
handige houten kist om ze gemakkelijk op te bergen. S&R
spijkerboren zijn gemaakt van hoogwaardige grondstoffen enin
strikte overeenstemming met de technologie die producten van
hoge kwaliteit garandeert. De schachtdiameter is 8 mm. Ze zijn
ontworpen voor alle soorten hout, multiplex, MDF en
gelamineerd hout.

De set bevat:

1. Radiusfrees D 25,4 mm, R 6,35 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

2. Kegel kantfrees D 30,96 mm, 45° hoek met lager, max. 18000-
22000 tpm;

3. Rechte kantfrees D 12,7 mm, H 25 mm met lager, max.
22000-24000 tpm;

4. Kantfrees D 28,9 mm, R 3,96 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

5. Kantfrees D 31,7 mm, R 9,52 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

6. Kantfrees D 31,7 mm, R 9,52 mm met lager voor Romeinse
profielen, max. 18000-22000 tpm;

7. Rechte groeffrees D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
tpm;

8. Frees met rechte groef D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tpm;

9. Frees met rechte groef D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tpm;

10. Zwaluwstaart groeffrees D 12,7 mm, hoek 8°, max. 22000-
24000 tpm;

11.V-groeffrees D 12,7 mm, hoek 90°, max. 22000-24000 tpm
12.V-groeffrees D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000 tpm;
Voordelen:

-Nauwkeurig geslepen schacht voor een stabiele grip in de
spantanghouder;

-Coating op het freeslichaam zorgt voor betere spaanafvoer en
vermindert wrijving;

-Gehard hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8);

-Geschikt voor alle merken bewerkingsmachines met een 8 mm
schachthouder;

2. S&R 15-delige frezenset (onderdeelnr. 216.900.015). De
frezen zijn gemaakt van gesmeed gereedschapsstaal en hebben
geharde hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8) die bestand
zijn tegen dynamische belastingen tijdens het frezen en de
productie van profielen en verbindingen. Het frezen wordt
vergemakkelijkt door de coating van het freeslichaam, die zorgt
voor een betere spaanafvoer en de wrijving vermindert. De
frezen hebben een 8-mm aansluiting waardoor ze gebruikt
kunnen worden met alle gangbare merken elektrisch
gereedschap en frezen. De spijkerboren worden geleverd in een
handige houten kist om ze gemakkelijk op te bergen. S&R
spijkerboren zijn gemaakt van hoogwaardige grondstoffen en in
strikte overeenstemming met de technologie die producten van
hoge kwaliteit garandeert. De schachtdiameter is 8 mm. Ze zijn
ontworpen voor alle soorten hout, multiplex, MDF en
gelamineerd hout.

De set bevat:

1. Radiusfrees D 25,4 mm, R 6,35 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

2. Kegel kantfrees D 30,96 mm, 45° hoek met lager, max. 18000-
22000 tpm;

3. Rechte kantfrees D 9,5 mm, H 25 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

4. Rechte kantfrees D 12,7 mm, H 25 mm met lager, max.
22000-24000 tpm;

5. Kantfrees D 28,9 mm, R 3,96 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

6. Kantfrees D 31,7 mm, R 9,52 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

7. Kantfrees D 31,7 mm, R 9,52 mm met lager voor Romeinse
profielen, max. 18000-22000 tpm;

8. Rechte groeffrees D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
tpm;

9. Frees met rechte groef D 9,52 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tpm;
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10.Rechte sleuvenfrees D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-
24000 tpm;

11.Rechte sleuvenfrees D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tpm;

12.Zwaluwstaartgroeffrees D 12,7 mm, 8° hoek, max. 22000-
24000 tpm;

13.V-groeffrees D 12,7 mm, hoek van 90°, max. 22000-24000
tpm

14.V-groeffrees D 9,52 mm, R 4,76 mm, max. 22000-24000 tpm;
15.Groeffrees D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000 tpm;
Voordelen:

-Nauwkeurig geslepen schacht voor een stabiele grip in de
spantanghouder;

-Coating op het freeslichaam zorgt voor betere spaanafvoer en
vermindert wrijving;

-Gehard hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8);

-Geschikt voor alle merken bewerkingsmachines met een
schachthouder van 8 mm;

3. S&R frezen, 12 stuks (artikelnr. 216.901.012). De frezen zijn
gemaakt van gesmeed gereedschapsstaal en hebben geharde
hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8) die bestand zijn
tegen dynamische belastingen tijdens het frezen en de
productie van profielen en verbindingen. Het frezen wordt
vergemakkelijkt door de coating van het freeslichaam, die zorgt
voor een betere spaanafvoer en de wrijving vermindert. De
frezen hebben een 8-mm aansluiting waardoor ze gebruikt
kunnen worden met alle gangbare merken elektrisch
gereedschap en frezen. De frezen worden geleverd in een
handige houten kist om ze gemakkelijk op te bergen. S&R
spijkerboren zijn gemaakt van hoogwaardige grondstoffen enin
strikte overeenstemming met de technologie die producten van
hoge kwaliteit garandeert. De schachtdiameter is 8 mm. Ze zijn
ontworpen voor alle soorten hout, multiplex, MDF en
gelamineerd hout.

De set bevat:
1. Rechte groeffrees D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000 tpm;

2. Frees voor rechte groeven D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tpm;

3. Frees voor rechte groeven D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-
24000 tpm;

4. V-groeffrees D 12,7 mm, hoek 90°, max. 22000-24000 tpm;
5. V-groeffrees D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000 tpm;

6. Rechte kantfrees D 12,7 mm, H 25,4 mm met lager, max.
22000-24000 tpm;

7. Conische kantfrees D 32 mm, hoek 45° met lager, max.
18000-22000 tpm;

8. Kantenfrees D 24,7 mm, R 6 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

9. Kantfrees D 25,5 mm, R 4 mm met lager voor Romeinse
profielen, max. 18000-22000 tpm;

10. Radiusfrees D 25,4 mm, R 6,35 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

11. Zwaluwstaartfrees D 12,7 mm, 14° hoek, max. 22000-24000
tpm;

12.Rechte frees D 35 mm, H 12,7 mm met lager, max. 22000-
24000 tpm;

Voordelen:

-Nauwkeurig geslepen schacht voor een stabiele grip in de
spantanghouder;

-Coating op het freeslichaam zorgt voor een betere spaanafvoer
en vermindert de wrijving;

-Gehard hardmetalen snijkanten (hardmetaal YG8);

-Geschikt voor alle merken bewerkingsmachines met een
schachthouder van 8 mm;

3. Veiligheidsmaatregelen bij het werken met het
gereedschap:

3.1. Inspecteer de werkplek, verwijder voorwerpen die het
werk hinderen. De ruimte waarin gewerkt wordt, moet
voorzien zijn van een afzuigsysteem en goede verlichting. Het is
aan te raden om de ruimte waar de freestafel komt te staan te
voorzien van extra plaatselijke verlichting en een industriéle
stofzuiger om houtspaanders en stof op te vangen. Zorg voor
een speciale plaats met een vlak, hard en stabiel oppervlak voor
de freestafel.

3.2. Gebruik geen accessoires die niet specifiek voor dit
gereedschap ontworpen of aanbevolen zijn door de fabrikant.

3.3. Controleer voor elk gebruik op spaanders of scheuren,
slijtage.

3.4. Draag persoonlijke beschermingsmiddelen. Draag een
gelaatsscherm of veiligheidsbril die puin, stof en zaagsel dat
tijdens het werk ontstaat, kan tegenhouden; bedek uw
ademhalingssysteem met een adembhalingstoestel om te
voorkomen dat er fijne spaanders binnendringen. Werk met
beschermende handschoenen.

3.5. Het risico bestaat dat het werkstuk in de omgekeerde
draairichting van de frees wordt geslingerd. Gebruik geschikte
kleminrichtingen.

3.6. Vermijd onbedoeld inschakelen. Zorg ervoor dat de
schakelaar in de stand “UIT” staat voordat u het apparaat
aansluit op de voeding of het optilt of draagt. Er bestaat een
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risico op ongelukken als het apparaat wordt gedragen met
vingers die de schakelaar aanraken of als het wordt aangesloten
op de voeding met de startknop ingedrukt. Overbelast het
elektrische apparaat niet tijdens het frezen en gebruik het
binnen de specificaties van de fabrikant.

3.7. Let op - het gereedschap bevat snijdende onderdelen.

3.8. Werk niet met het elektrische apparaat in de regen of in
een vochtige ruimte. Het binnendringen van water in het
elektrische apparaat verhoogt het risico op elektrische
schokken.

3.9. Bescherm lichaamsdelen tegen mogelijk contact met
bewegende delen van het apparaat.

3.10. Als stofafzuigings- en opvangsystemen aanwezig zijn, zorg
er dan voor dat deze zijn aangesloten en goed functioneren. Het
gebruik van stofafzuigsystemen vermindert de risico's in
verband met stof.

3.11. Niet bedoeld voor gebruik door kinderen.
3.12. Gebruik het gereedschap alleen voor het beoogde doel.

3.13. Als het apparaat tijdens het gebruik fysiek is geraakt,
vervormd of versleten, kan verder gebruik letsel veroorzaken.
Het gereedschap mag niet meer gebruikt worden.

3.14. Verkeerd gebruik van het gereedschap kan leiden tot
letsel aan handen, ogen, gezicht of andere lichaamsdelen.

Het bedrijf is niet aansprakelijk voor verkeerd gebruik van het
gereedschap, onjuist gebruik van het gereedschap of gebruik
van een beschadigd of versleten gereedschap.

Denk eraan deze veiligheidsmaatregelen in acht te nemen om
letsel te voorkomen en een veilige werkomgeving te creéren.

4. Voorbereiding van het gereedschap voor gebruik:

Lees alle gevarenwaarschuwingen op dit gereedschap
zorgvuldig door.

4.1.Controleer voordat u met het materiaal gaat werken of er
geen vreemde voorwerpen (spijkers, schroeven, metalen
nietjes, enz.) in het hout, de spaanplaat, OSB, multiplex zitten.

4.2. Zet de bovenfrees niet aan zonder ervoor te zorgen dat de
bovenfrees goed vastzit in de spantangklem.

4.3. Breng de bovenfrees pas naar het te bewerken materiaal
als de bovenfreesmotor de maximale snelheid heeft bereikt.

4.4. Verwijder zaagsel, schaafsel, stof en vuil niet met de hand
tijdens het werken. Gebruik een stofzuiger of een borstel om
zaagsel en spaanders te verwijderen die ontstaan tijdens het
werken met de bovenfrees.

4.5. Raak de bovenfrees niet aan voordat deze volledig tot
stilstand is gekomen. Zelfs als je de aan/uit-schakelaar loslaat,
zal de bovenfrees nog enige tijd blijven draaien door inertie,

beweeg de bovenfrees eerst weg van het te bewerken
materiaal en laat dan de aan/uit-schakelaar los.

4.6.Zorg ervoor dat de draaiende spijkerboor geen
lichaamsdelen of vreemde voorwerpen raakt.

4.7. Laat het gereedschap niet zonder toezicht aangesloten op
de voeding. Als het freeslichaam erg heet wordt tijdens gebruik,
of als de borstels vonken, rook of een onaangename geur
verspreiden, stop dan met werken.

5. Hoe te gebruiken:

Gebruik de meegeleverde sleutel bij het monteren of
verwijderen van de boor. Een losse boor kan letsel veroorzaken!
Gebruik altijd een spantanghouder die overeenkomt met de
diameter van de boorschacht. Draai de spantangmoer pas vast
nadat de frees is gemonteerd. Gebruik alleen een bovenfrees
die een maximale rotatiesnelheid heeft van minstens de
maximale rotatiesnelheid van de bovenfrees. Gebruik alleen
frezen met een schachtdiameter die geschikt is voor het type
materiaal dat wordt gebruikt.

Om de bovenfrees te installeren: 1. Monteer de bovenfrees:

1.Zorg ervoor dat de stekker van het netsnoer uit het
stopcontact is.

2. Draai de bovenfrees met de grondplaat naar boven en plaats
deze op de achterste aanslagen.

3. Bepaal de diameter van de freesschacht en kies een spantang
die bij deze diameter past en monteer deze op de spindel.

4.Steek de frees in de spantang tot hij de overeenkomstige
markering bereikt. Als er geen markering is, steek de frees dan
zo ver mogelijk naar binnen, maar de schacht van de frees mag
de binnenwanden van de spindel niet raken.

5. Druk op de spilvergrendelknop om de spindel stil te houden
en draai de spantangmoer stevig vast met een moersleutel.

6. Om de frees te verwijderen, draait u de installatieprocedure
om.

Instellen van de freesdiepte:
Nulstand.
1. Plaats het gereedschap op een vlakke ondergrond.

2. Laat de vergrendelingshendel voor de diepte los en laat het
freeslichaam zakken tot het bit het oppervlak raakt.

3. Zet het gereedschap vast met de vergrendelingshendel.

4.Draai de borgschroef van de diepteaanslag linksom om de
diepteaanslag vrij te geven.

5. Stel de revolveraanslag in op de hoogste freesdieptepositie.

6. Draai de knop voor de diepte-instelling op de diepteaanslag
om de schaalverdeling op “0” te zetten tegenover de markering
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op de diepteaanslag. Het kleine staafje moet ongeveer 10 mm
buiten de diepteaanslag uitsteken.

7.Stel de diepteaanslag in totdat deze de revolveraanslag raakt.
Freesdiepte instellen
1. Stel de freesdiepte in op de nulstand.

2. Draai de borgschroef van de diepteaanslag linksom om de
diepteaanslag vrij te geven.

3. Breng de diepteaanslag op de gewenste hoogte met behulp
van de millimeterliniaal op de diepteaanslag.

4.Zet de diepteaanslag vast met de borgschroef door de schroef
rechtsom (naar u toe) te draaien.Voer indien nodig
aanpassingen uit met de fijnafstellingsknop.

Waarschuwing: Omdat een te grote freesdiepte kan leiden tot
overbelasting van de motor of problemen met de besturing van
het gereedschap, mag de freesdiepte NIET groter zijn dan 20
mm in één werkgang bij het frezen van groeven met een frees
met een diameter van 8 mm. Bij het frezen van groeven met
een frees met een diameter van 20 mm mag de freesdiepte niet
meer zijn dan 5 mm in één werkgang. Bij het frezen van zeer
diepe groeven, maak je twee of drie gangen, waarbij je de
diepte geleidelijk verhoogt.

De snelheid aanpassen:

De snelheid van de bovenfrees kan worden aangepast door de

snelheidsregelaar in te stellen op een van de vaste standen,
waarbij stand 1 de minimale snelheid is en stand n de maximale
snelheid. Om de snelheid te verhogen, draait u de knop in de
richting van de MAX-markering. Draai de knop in de richting
van de MIN-markering om de snelheid te verlagen. Met de
snelheidsregeling kun je de optimale snelheid selecteren,
afhankelijk van het te bewerken materiaal en de diameter van
de frees.

Let op: Als u het gereedschap te snel vooruit beweegt, kan dit
de snijkwaliteit verminderen of de frees beschadigen. Als je het
gereedschap te langzaam vooruit beweegt, kan de snede
verbranden of beschadigd raken. De gekozen voedingssnelheid
hangt af van de grootte van de frees, het type oppervlak dat
moet worden bewerkt en de snedediepte.

We raden aan een bouwstofzuiger te gebruiken om spanen en
houtstof te verwijderen. Steek het haakse mondstuk in het
stofzuigeraansluitgat in de bodemplaat en sluit de
stofzuigerslang erop aan.

6. Onderhoud:

Het is belangrijk om de spijkerboren op een koele, droge en
goed geventileerde plaats te bewaren, uit de buurt van
temperatuurextremen en vocht. Voorkom condensvorming. Dit
helpt roest en corrosie voorkomen en verlengt de levensduur
van het gereedschap. De metalen oppervlakken van het
gereedschap moeten behandeld worden met een

anticorrosiemiddel. Deze extra beschermingslaag zal de kans op
roestvorming aanzienlijk verminderen. Veeg de boor na elk
gebruik af met een droge of vochtige doek om stof, vuil en
materiaalresten te verwijderen. Inspecteer het product grondig
voordat u met het werk begint (reinig en smeer indien nodig)
en let daarbij op eventuele schade aan de belangrijkste
onderdelen. Gebruik het gereedschap niet in geval van
zichtbare schade.

7. Opslag en transport:

7.1. Vervoer het gereedschap in individuele houten en stevige
transportverpakkingen die de integriteit ervan waarborgen.

7.2. Bescherm het apparaat tegen vallen en stoten. Tijdens
opslag en transport moet het gereedschap beschermd worden
tegen mechanische schokken, vocht en verontreiniging.

7.3.Inspecteer het product grondig voordat u met het werk
begint (reinig en smeer indien nodig) en let daarbij op eventuele
beschadigingen.

7.4. Bewaar het product op een droge, gesloten plaats om
gebruik en beschadiging door onbevoegden, vooral kinderen, te
voorkomen. Vermijd opslag in omstandigheden met een hoge
vochtigheidsgraad, omdat dit corrosie bevordert.

7.5.Transport is toegestaan met alle soorten transport die de
integriteit van het product garanderen, in overeenstemming
met de algemene transportregels.

7.6. Plaats geen zware voorwerpen op het product. Tijdens het
laden en lossen en het vervoer mag het product niet worden
blootgesteld aan schokken en neerslag.

7.7. De verpakking moet worden bewaard tot het einde van de
garantieperiode van het product.

8. Verwijdering:

Gooi het product en de verpakking weg volgens de nationale
wetgeving of volgens de plaatselijke voorschriften.
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SE: ANVANDARMANUAL

VARNING! Anvédnd personlig skyddsutrustning.
Folj instruktionerna.

216.900.012-S&R frasuppsattning 12 st. 216.901.012-S&R frasuppsattning 12 st.

Bearing 45°Bearing 7 3 45° Bearing
Cove bit (] Chamfer bit Iu Flush Trim bit
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0;257 mm 130,56 men
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Bearing Bearing
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Beading bit Beadingbit et
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Bearing Roman

Straight bit Straight bit Straight bit

1. Uppgift:

S&R frasar ar en typ av handhallna elverktyg for trabearbetning
som ar avsedda for profilering av kanter pa traprodukter,
borrning av blindhadl och genomgaende hal samt frasning av
spar. Frasar anvands ofta vid tillverkning av mébler. De kan
anvandas for foljande uppgifter: utjamning av ytor, skarning av
former, spar, kantning, trimning av delar, borrning av hal,
gravering av ytor och mycket mer.

D:635mm 0:127 mm 0:159 mm
H20 mm H:25 mm H20 mm

2§ @l !

Dovetail bit «V» groving bit Vi Cove box bit

2. Huvudparametrar fér verktyget:

1.S&R 12-delad frasuppsattning (artikelnr 216.900.012).
Frasarna ar tillverkade av smidd verktygsstal och har skareggar
av hardad hardmetall (YG8-karbid) som tal dynamiska
belastningar vid frasning och tillverkning av profiler och fogar.
Frasningen underlattas tack vare frasskivans beldggning som
ger battre spanevakuering och minskar friktionen. Overfrasarna

D635 e o har en 8 mm hylsa som gor att de kan anvdndas med alla vanliga
S T A T T marken av elverktyg och 6verfrasar. Spikborrarna levereras i en

Irdser Nutfraser N Nuafedser inkealeaser Hohikefraser
praktisk trdlada for enkel férvaring. S&R:s spikborrar ar

Overensstimmelse med den teknik som sdkerstaller
hogkvalitativa produkter. Skaftets diameter ar 8 mm. De ar
: utformade for alla typer av trd, plywood, MDF och laminerat
H:20

Staight bit Bearing fush trim bt 45 dogree Chamier bic tra.
Bandigfaser sertraser

H tillverkade av hogkvalitativa ramaterial och i strikt

‘Cove box bit
| satsen ingar:

1. Radiusfras D 25,4 mm, R 6,35 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min;

Boaring flush trim bit
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2. konisk kantfras D 30,96 mm, 45° vinkel med lager, max.
18000-22000 varv/min;

3. rak kantfrds D 12,7 mm, H 25 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min

4. kantfras D 28,9 mm, R 3,96 mm med lager, max. 22000-24000
varv/min;

5. Kantfrdas D 31,7 mm, R 9,52 mm med lager, max. 22000-24000
rpm;

6. Kantfras D 31,7 mm, R 9,52 mm med lager fér romerska
profiler, max. 18000-22000 varv/min;

7. raksparfrdas D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
varv/min;

8. raksparfrdas D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-24000
varv/min;

9. raksparfrds D 159 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
varv/min;

10. Sparfras D 12,7 mm, vinkel 8°, max. 22000-24000 varv/min;
11.V-sparfras D 12,7 mm, 90° vinkel, max. 22000-24000 rpm;

12.filésparfrds D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
varv/min;

Fordelar:
-Precis slipat skaft for stabilt grepp i spannhylsan;

-Beldggning pa frasens kropp ger battre spanavverkning och
minskar friktionen;

Skareggar av hardad hardmetall (YG8-karbid);

-Lamplig for alla marken av verktygsmaskiner med en 8 mm
skafthallare;

2. S&R 15-delars frassats (artikelnr 216.900.015). Frasarna ar
tillverkade av smidd verktygsstal och har skareggar av hardad
hardmetall (YG8-karbid) som tal dynamiska belastningar vid
frasning och tillverkning av profiler och fogar. Frasningen
underlattas tack vare frasskivans beldggning som ger battre
spanevakuering och minskar friktionen. Overfriasarna har en 8
mm hylsa som gor att de kan anvdndas med alla vanliga marken
av elverktyg och 6verfrasar. Spikborrarna levereras i en praktisk
tralada for enkel forvaring. S&R:s spikborrar ar tillverkade av
hogkvalitativa ramaterial och i strikt 6verensstammelse med
den teknik som sakerstaller hogkvalitativa produkter. Skaftets
diameter @ 8 mm. De ar utformade for alla typer av trg,
plywood, MDF och laminerat tra.

| satsen ingar:

1. Radiusfras D 25,4 mm, R 6,35 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min;

2. konisk kantfrdas D 30,96 mm, 45° vinkel med lager, max.
18000-22000 varv/min;

3. rak kantfrds D 9,5 mm, H 25 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min;

4. rak kantfras D 12,7 mm, H 25 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min

5. Kantfras D 28,9 mm, R 3,96 mm med lager, max. 22000-24000
rom;

6. Kantfrdas D 31,7 mm, R 9,52 mm med lager, max. 22000-24000
rom;

7. Kantfras D 31,7 mm, R 9,52 mm med lager fér romerska
profiler, max. 18000-22000 varv/min;

8. raksparfrds D 6,35 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
varv/min;

9. rak sparfrds D 9,52 mm, H 25 mm, max. 22000-24000
varv/min;

10.rak slitsfras D 12,7 mm, H 25 mm, max. 22000-24000 rpm;
11.rak slitsfras D 15,9 mm, H 20 mm, max. 22000-24000 rpm;
12. Sparfras D 12,7 mm, 8° vinkel, max. 22000-24000 varv/min;
13.V-sparfras D 12,7 mm, 90° vinkel, max. 22000-24000 rpm;

14.Filésparfras D 9,52 mm, R 4,76 mm, max. 22000-24000
varv/min;

15. sparfrds D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
varv/min;

Fordelar:
-Precis slipat skaft for stabilt grepp i spannhylsan;

-Beldggning pa frasens kropp ger battre spanavverkning och
minskar friktionen;

Skareggar av hardad hardmetall (YG8-karbid);

-Lamplig for alla marken av verktygsmaskiner med en 8 mm
skafthallare;

3. S&R frasar, 12 st (artikelnr 216.901.012). Frasarna ar
tillverkade av smidd verktygsstal och har skareggar av hardad
hardmetall (YG8-karbid) som tal dynamiska belastningar vid
frasning och tillverkning av profiler och fogar. Frasningen
underlattas tack vare frasskivans beldggning som ger battre
spanevakuering och minskar friktionen. Overfrisarna har en 8
mm hylsa som gor att de kan anvandas med alla vanliga marken
av elverktyg och overfrasar. Frasarna levereras i en praktisk
tralada for enkel forvaring. S&R:s spikborrar ar tillverkade av
hogkvalitativa ramaterial och i strikt 6verensstaimmelse med
den teknik som sdkerstaller hogkvalitativa produkter. Skaftets
diameter & 8 mm. De ar utformade for alla typer av trg,
plywood, MDF och laminerat tra.

| satsen ingar:
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1. Fras for raka spar D 8 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
varv/min;

2. Frés for raka spar D 12 mm, H 20 mm, max. 22000-24000
varv/min;

3. rak sparfras D 16 mm, H 20 mm, max. 22000-24000 varv/min;

4, V-sparfrds D 12,7 mm, 90° vinkel, max. 22000-24000
varv/min;

5. Filésparfras D 12,7 mm, R 6,35 mm, max. 22000-24000
varv/min;

6. rak kantfras D 12,7 mm, H 25,4 mm med lager, max. 22000-
24000 varv/min

7. Konisk kantfras D 32 mm, 45° vinkel med lager, max. 18000-
22000 varv/min;

8. Kantfras D 24,7 mm, R 6 mm med lager, max. 22000-24000
varv/min;

9. Kantfras D 25,5 mm, R 4 mm med lager for romerska profiler,
max. 18000-22000 varv/min;

10. Radiusfras D 25,4 mm, R 6,35 mm med lager, max. 22000-
24000 rpm;

11. Dovetail-fras D 12,7 mm, 14° vinkel, max. 22000-24000
varv/min;

12.rak fras D 35 mm, H 12,7 mm med lager, max.22000-24000
rpm;

Fordelar:
-Precis slipat skaft for stabilt grepp i spannhylsan;

-Beldggning pa frasens kropp ger battre spanavskilining och
minskar friktionen;

Skareggar av hardad hardmetall (YG8-karbid);

-Lamplig for alla marken av verktygsmaskiner med en 8 mm
skafthallare;

3. Sakerhetsforeskrifter vid arbete med verktyget:

3.1. Inspektera arbetsplatsen, ta bort foremal som stor arbetet.
Rummet dar arbetet utférs maste vara utrustat med ett
franluftsventilationssystem och ha god belysning. Det
rekommenderas att omradet dar frasbordet ska installeras
forses med  ytterligare lokal belysning och en
industridammsugare for att samla upp traflis och damm. Se till
att det finns en sarskild plats med en plan, hard och stabil yta
for routerbordet.

3.2. Anvand inte tillbeh6r som inte ar sarskilt utformade eller
rekommenderade for detta verktyg av tillverkaren.

3.3. Kontrollera fore varje anvdandning om det finns spanor eller
sprickor samt om verktyget ar slitet.

3.4. Anvand personlig skyddsutrustning. Anvand ett
ansiktsskydd eller skyddsglaségon som kan halla kvar skrap,
damm och sagspan som genereras under arbetet; tack
andningsvagarna med ett andningsskydd for att férhindra att
fina span tranger in. Arbetet ska utféras med skyddshandskar.

3.5. Det finns risk for att arbetsstycket kan kastas i riktning mot
frasens omvanda rotationsriktning.  Anvand lampliga
spannanordningar.

3.6. Undvik oavsiktlig inkoppling. Kontrollera att strémbrytaren
ar i lage "OFF” innan du ansluter till stromforsorjningen eller
lyfter eller bar verktyget. Det finns risk for olyckor om verktyget
bars med fingrarna vid strombrytaren eller om det ansluts till
stromférsérjningen med startknappen intryckt. Overbelasta
inte elverktyget under frasning och anvand det inom
tillverkarens specifikationer.

3.7. Forsiktighet - verktyget innehaller skarande delar.

3.8. Arbeta inte med elverktyget i regn eller i fuktiga utrymmen.
Om vatten tranger in i elverktyget 6kar risken for elektriska
stotar.

3.9. Skydda kroppsdelar som kan komma i kontakt med
verktygets rorliga delar.

3.10. Om det finns anordningar for dammutsug och
dammuppsamling, se till att de &r anslutna och fungerar
korrekt. Anvandning av dammuppsamlingssystem minskar de
risker som ar forknippade med damm.

3.11. Inte avsedd att anvandas av barn.
3.12. Anvand endast verktyget for dess avsedda andamal.

3.13. Om verktyget har utsatts for fysisk paverkan, deformerats
eller slitits under anvandning kan fortsatt anvandning leda till
skador. Verktyget far inte anvandas igen.

3.14. Felaktig anvandning av verktyget kan leda till skador pa
hander, 6gon, ansikte eller andra delar av kroppen.

Foretaget ar inte ansvarigt for felaktig anvandning av verktyget,
felaktig anvandning av verktyget eller anvandning av ett skadat
eller slitet verktyg.

Kom ihdg att folja dessa sdkerhetsforeskrifter for att férhindra
skador och skapa en saker arbetsmiljo.

4. Forberedelse av verktyget for anvandning:
Las noga igenom alla varningstexter pa verktyget.

4.1. Kontrollera att det inte finns nagra frammande féremal
(spikar, skruvar, metallklamrar etc.) i tréet, spanskivan, OSB-
skivan eller plywooden innan du borjar arbeta med materialet.

4.2. SId inte pa oOverfrdsen utan att kontrollera att
overfrasbettet ar ordentligt 1ast i spannhylsan.

4.3. For overfrasen till materialet som ska bearbetas forst nar
overfrasmotorn har natt max. varvtal.
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4.4, Tainte bort sagspan, kutterspan, damm och smuts for hand
under arbetet. Anvand en dammsugare eller en borste for att
avlagsna sagspan och span som uppstar vid anvandning av
overfrasen.

4.5. Ror inte vid 6verfrasen forrdan den har stannat helt och
hallet. Aven om du slidpper strémbrytaren kommer éverfrasen
att fortsiatta rotera av troghet under en tid, flytta forst
overfrasen bort fran materialet som ska bearbetas och slapp
sedan strombrytaren.

4.6. Se till att det roterande spikborret inte kommer i kontakt
med kroppsdelar eller fraimmande féremal.

4.7. Ldmna inte verktyget anslutet till stromférsorjningen utan
uppsikt. Avbryt arbetet om frasen blir mycket varm under drift,
eller om det uppstdr gnistor fran borstarna, rok eller en
obehaglig lukt.

5. Hur man anvander:

Anvand den medfdljande skiftnyckeln ndr du monterar eller tar
bort borrkronan. En 16s borrkrona kan orsaka personskador!
Anvand alltid en spannhylsa som passar till borrkronans
skaftdiameter. Dra inte at spannhylsans mutter forran
overfrasningskronan har monterats. Anvand endast en 6verfras
som har en maximal rotationshastighet som ar minst lika hog
som Overfrasens maximala rotationshastighet. Anvand endast
frasar som har en skaftdiameter som ar lamplig for den typ av
material som anvands.

Sa har monterar du 6verfrasen: 1:
1. Kontrollera att natsladden ar urdragen ur eluttaget.

2.Vand overfrasen med basplattan uppat och placera den pa de
bakre anslagen.

3. Bestam frasskaftets diameter och valj en spdnnhylsa som
passar till denna diameter och montera den pa spindeln. 4: For
in frasen i spannhylsan tills den nar motsvarande markering.
Om det inte finns ndgon markering, for in frasen sa langt som
mojligt, men frasens skaft far inte vidréra spindelns
innervaggar.

5. Tryck pa spindellasknappen for att halla spindeln stilla och
dra at spannhylsans mutter ordentligt med en skiftnyckel.

6. For att ta bort frasen, gor om installationsforfarandet.
Justering av frasdjupet:

Nollage.

1. Placera verktyget pa en plan yta.

2. Slapp djupspéarren och sank verktygskroppen tills borrkronan
vidrér ytan.

3. Las verktyget i position med lasspaken.

4. Vrid lasskruven for djupstoppet moturs for att frigéra
djupstoppet.

5. Stall in revolveranslaget pa det hogsta frasdjupet.

6. Vrid djupinstéllningsratten pa djupstoppet for att stilla in
skalan pa ”0” mittemot markeringen pa djupstoppet. Den lilla
staven ska sticka ut ca 10 mm utanfér djupanslaget.

7. Stéll in djupstoppet tills det vidror revolverstoppet.
Installning av frasdjupet.

1.5tall in frasdjupet i nollaget.

2. Vrid djupstoppets Iasskruv moturs for att frigora djupstoppet.

3.Lyft upp djupstoppet till 6nskad hojd med hjilp av
millimeterlinjalen pa djupstoppet.

4. sdkra djupstoppet med ldsskruven genom att vrida skruven
medurs (mot dig). gor justeringar med finjusteringsratten vid
behov.

Varning for detta: Eftersom ett for stort frasdjup kan leda till
overbelastning av motorn eller svarigheter att styra verktyget,
ska frasdjupet INTE overstiga 20 mm i en omgang vid
sparfrasning med en frds med 8 mm diameter. Vid sparfrasning
med en fras med en diameter pa 20 mm bor skardjupet inte
6verstiga 5 mm i en passning. Vid frasning av mycket djupa spar
ska du gora tva eller tre 6verfarter och gradvis 6ka djupet.

Justering av hastigheten:

Overfrasens hastighet kan justeras genom att stilla
hastighetsreglaget i nagot av de fasta lagena, dar ldge 1 ar lagsta
hastighet och lage n ar hogsta hastighet. For att 6ka hastigheten
vrider du ratten i riktning mot MAX-markningen. For att minska
hastigheten vrider du ratten i riktning mot MIN-markeringen.
Med hjélp av varvtalsreglaget kan du vilja optimalt varvtal
beroende pd materialet som ska bearbetas och frasens
diameter.

Varning: Om verktyget fors framat for snabbt kan det férsamra
skarkvaliteten eller skada skaret. Om verktyget fors framat for
langsamt kan det orsaka brannskador eller skador pa skaret.
Den matningshastighet som vdljs beror pd frasens storlek,
vilken typ av yta som ska bearbetas och skardjupet.

Virekommenderar att du anvander en byggdammsugare for att
avldgsna span och tradamm. For in det vinklade munstycket i
dammsugaranslutningshédlet i basplattan och anslut
dammsugarslangen till det.

6. Underhall:

Det ar viktigt att férvara spikborrkronorna pa en sval, torr och
val ventilerad plats, skyddad fran extrema temperaturer och
fukt. Lat inte kondens bildas. Pa sa satt forhindrar du rost och
korrosion och forlanger verktygets livslangd. Verktygets
metallytor bér behandlas med ett korrosionsskyddsmedel.
Detta extra skyddslager minskar risken for rostangrepp
avsevdrt. Torka av borrkronan med en torr eller fuktig trasa
efter varje anvandningstillfalle for att avlagsna damm, smuts
och materialrester. Innan arbetet pdbdrjas ska du inspektera
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produkten noggrant (rengbr och smorj vid behov) och vara
uppmarksam pa eventuella skador pa dess huvuddelar. Anvand
inte verktyget om det finns visuella skador.

7.Lagring och transport:

7.1.Transportera verktyget i individuella trd- och styva
transportforpackningar som sakerstaller dess integritet.

7.2. Skydda verktyget mot fall och stétar. Under forvaring och
transport maste verktyget skyddas mot mekanisk paverkan,
fukt och féroreningar.

7.3.Innan arbetet pabdrjas ska produkten inspekteras noggrant
(rengdr och smorj vid behov) och eventuella skador ska
uppmarksammas.

7.4. Forvara produkten pa en torr och sluten plats for att
forhindra att den anvands och skadas av obehdriga, sarskilt

barn. Undvik forvaring under férhallanden med hog
luftfuktighet, eftersom detta framjar korrosion.

7.5. Transport ar tilldten med alla typer av transportmedel som
sakerstaller produktens integritet, i enlighet med de allmédnna
transportreglerna.

7.6. Placera inte tunga foremal pa produkten. Under lastning,
lossning och transport far produkten inte utsattas for stotar
eller nederbord.

7.7. Forpackningen maste bevaras till slutet av produktens
garantiperiod.

8. Avfallshantering:

Kassera produkten och dess foérpackning i enlighet med
nationell lagstiftning eller i enlighet med lokala bestdmmelser.

TR: KULLANIM KILAVUZU

UYARI! Kisisel koruyucu ekipman kullanin.
Talimatlar izleyin.

216.900.012-S&R freze seti 12 adet.
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216.901.012-S&R freze seti 12 adet.

1. Gdev:

S&R freze uglari, ahsap Urinlerin kenarlarinin profilini gikarmak,
kor ve acik delikler agmak ve oluklar agmak igin tasarlanmis bir
tir el tipi ahsap isleme elektrikli aletleridir. Freze uglari mobilya
Uretiminde yaygin olarak kullaniimaktadir. Su gorevler igin
kullanilabilirler: yizeyleri tesviye etmek, sekilleri kesmek,
oluklar agmak, kenar yapmak, pargalarn dizeltmek, delik
delmek, yiizeyleri oymak ve ¢ok daha fazlasi.

2. Aletin ana parametreleri:

1. S&R 12 pargali freze takimi (parga no. 216.900.012). Kesiciler
dévme takim celiginden yapilmistir ve frezeleme ve profillerin
ve baglantilarin liretimi sirasinda dinamik yuklere dayanabilen
sertlestirilmis karbir kesme kenarlarina (YGS8 karbiir) sahiptir.
Daha iyi talas tahliyesi saglayan ve surtiinmeyi azaltan kesici
govde kaplamasi sayesinde frezeleme islemi daha kolay hale
gelir. Freze uglari, tim standart elektrikli el aletleri ve freze
uglari markalariyla kullanilabilmelerini saglayan 8 mm'lik bir
sokete sahiptir. Civi delme uglari, kolay saklama igin kullanigh bir
ahsap kutuda teslim edilir. S&R ¢ivi matkap uglari ylksek kaliteli
hammaddelerden ve vyiksek kaliteli Griinler saglayan
teknolojiye siki sikiya bagh kalinarak Uretilmistir. Saft ¢api 8
mm'dir. Her tir ahsap, kontrplak, MDF ve lamine ahsap igin
tasarlanmistir.

Set sunlari igerir:

1. Yarigap freze D 25,4 mm, R 6,35 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 rpm;

2. Konik kenar freze D 30,96 mm, rulmanh 45° agi, maks. 18000-
22000 dev/dak;

3. Duz kenar freze D 12,7 mm, H 25 mm, rulmanl, maks. 22000-
24000 dev/dak;

4. Kenar frezeleme ¢akisi D 28,9 mm, R 3,96 mm, rulmanli,
maks. 22000-24000 dev/dak;

5. Kenar frezesi D 31,7 mm, R 9,52 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 dev/dak;

6. Kenar freze D 31,7 mm, R 9,52 mm, Roma profilleri igin
rulmanh, maks. 18000-22000 dev/dak;

7. DUz kanal freze D 6,35 mm, H 20 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

8. Duiz kanal freze D 12,7 mm, Y 25 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

9. DUz oluklu freze D 15,9 mm, Y 20 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

10. Kirlangig kuyrugu kanal frezesi D 12,7 mm, agl 8°, maks.
22000-24000 dev/dak;

11.V-oluklu freze D 12,7 mm, 90° agi, maks. 22000-24000
dev/dak;

12.Fillet oluk freze D 12,7 mm, R 6,35 mm, maks. 22000-24000
rpm;

Avantajlar:
-Pens aynasinda dengeli bir tutus icin hassas taslanmis saft;

-Kesici govdesindeki kaplama daha iyi talas kaldirmayi saglar ve
slrtiinmeyi azaltir;

-Sertlestirilmis karbiir kesme kenarlari (YG8 karbiir);
-8mm saft tutuculu tiim marka takim tezgahlari i¢in uygundur;

2. S&R 15 pargali freze seti (parca no. 216.900.015). Kesiciler
dovme takim cgeliginden yapilmistir ve frezeleme, profil ve
baglanti Uretimi sirasinda dinamik yiklere dayanabilen
sertlestirilmis karblr kesme kenarlarina (YG8 karbr) sahiptir.
Daha iyi talas tahliyesi saglayan ve sirtiinmeyi azaltan kesici
goévde kaplamasi sayesinde frezeleme islemi daha kolay hale
gelir. Freze uglari, tim standart elektrikli el aletleri ve freze
uclar markalariyla kullanilabilmelerini saglayan 8 mm'lik bir
sokete sahiptir. Civi delme uglari, kolay saklama igin kullanigh bir
ahsap kutuda teslim edilir. S&R ¢ivi matkap uglari yliksek kaliteli
hammaddelerden ve yiksek kaliteli Grlinler saglayan
teknolojiye siki sikiya bagh kalinarak dretilmistir. Saft ¢api 8
mm'dir. Her tiir ahsap, kontrplak, MDF ve lamine ahsap igin
tasarlanmistir.

Set sunlari igerir:

1. Yarigap freze D 25,4 mm, R 6,35 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 rpm;

2. Konik kenar freze D 30,96 mm, rulmanli 45° agl, maks. 18000-
22000 dev/dak;

3. DUz kenar freze D 9,5 mm, H 25 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 dev/dak;

4. Diz kenar freze D 12,7 mm, Y 25 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 dev/dak;

5. Kenar frezeleme gakisi D 28,9 mm, R 3,96 mm, rulmanli,
maks. 22000-24000 dev/dak;
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6. Kenar frezesi D 31,7 mm, R 9,52 mm, rulmanl, maks. 22000-
24000 dev/dak;

7. Kenar freze D 31,7 mm, R 9,52 mm, Roma profilleri igin
rulmanli, maks. 18000-22000 dev/dak;

8. Dlz kanal freze D 6,35 mm, H 20 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

9. Diiz kanal freze D 9,52 mm, Y 25 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

10. Diz kanal freze D 12,7 mm, Y 25 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

11.Diiz kanal agma frezesi D 15,9 mm, Y 20 mm, maks. 22000-
24000 dev/dak;

12. Kirlangig kuyrugu oluk frezesi D 12,7 mm, 8° agi, maks.
22000-24000 dev/dak;

13.V-oluklu freze D 12,7 mm, 90° agi, maks. 22000-24000
dev/dak;

14.Fillet oluk freze D 9,52 mm, R 4,76 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

15.Kanal agma frezesi D 12,7 mm, R 6,35 mm, maks. 22000-
24000 dev/dak;

Avantajlar:
-Pens aynasinda dengeli bir tutus icin hassas taslanmis saft;

-Kesici gévdesindeki kaplama daha iyi talas kaldirmayi saglar ve
surtiinmeyi azaltir;

-Sertlestirilmis karblr kesme kenarlari (YG8 karbdir);

-8mm saft tutuculu tim takim tezgahlari markalar igin
uygundur;

3. S&R freze gakilari, 12 adet (Urin no. 216.901.012). Frezeler
dévme takim celiginden yapilmistir ve frezeleme, profil ve
baglanti Uretimi sirasinda dinamik yiklere dayanabilen
sertlestirilmis karbir kesme kenarlarina (YG8 karbiir) sahiptir.
Daha iyi talas tahliyesi saglayan ve sirtlinmeyi azaltan kesici
govde kaplamasi sayesinde frezeleme islemi daha kolay hale
gelir. Freze uglari, tim standart elektrikli el aletleri ve freze
uglari markalariyla kullanilabilmelerini saglayan 8 mm'lik bir
sokete sahiptir. Kesiciler, kolay saklama igin kullanigh bir ahsap
kutu icinde gelir. S&R ¢ivi matkap uglarn yiksek kaliteli
hammaddelerden ve yiksek kaliteli Grlnler saglayan
teknolojiye siki sikiya bagh kalinarak Uretilmistir. Saft capi 8
mm'dir. Her tlr ahsap, kontrplak, MDF ve lamine ahsap igin
tasarlanmigtir.

Set sunlari igerir:
1. DUz oluk frezesi D 8 mm, H 20 mm, maks. 22000-24000 rpm;

2. Diiz kanal freze D 12 mm, Y 20 mm, maks. 22000-24000 rpm;

3. Duz kanal freze D 16 mm, H 20 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

4. V-oluklu freze D 12,7 mm, 90° agi, maks. 22000-24000
dev/dak;

5. Fillet oluk freze D 12,7 mm, R 6,35 mm, maks. 22000-24000
dev/dak;

6. DUz kenar freze D 12,7 mm, H 25,4 mm, rulmanli, maks.
22000-24000 dev/dak;

7. Konik kenar freze D 32 mm, 45° acil, rulmanli, maks. 18000-
22000 dev/dak;

8. Kenar frezeleme gakisi D 24,7 mm, R 6 mm, rulmanli, maks.
22000-24000 dev/dak;

9. Kenar freze D 25,5 mm, R 4 mm, Roma profilleri igin rulmanl,
maks. 18000-22000 dev/dak;

10. Yarigap freze D 25,4 mm, R 6,35 mm, rulmanli, maks. 22000-
24000 dev/dak;

11. Kirlangi¢ kuyrugu freze D 12,7 mm, 14° agi, maks. 22000-
24000 dev/dak;

12. Duz freze D 35 mm, H 12,7 mm, rulmanli, maks.22000-
24000rpm;

Avantajlar:
-Pens aynasinda sabit bir tutus icin hassas taslanmis saft;

-Kesici govdesindeki kaplama daha iyi talas kaldirmayi saglar ve
slrtinmeyi azaltir;

-Sertlestirilmis karbir kesme kenarlari (YG8 karbiir);
-8mm saft tutuculu tim marka takim tezgahlari igin uygundur;
3. Aletle galisirken giivenlik 6nlemleri:

3.1.Galisma alanini  kontrol ediniz, calismayl engelleyen
nesneleri kaldiriniz.  Galismanin  yapildigi oda bir egzoz
havalandirma sistemi ile donatilmali ve iyi bir aydinlatmaya
sahip olmalidir. Freze tezgahinin kurulacagl alana ek yerel
aydinlatma ve talas ve toz toplamak i¢in endustriyel bir elektrikli
slipirge saglanmasi onerilir. Freze tablasi igin diiz, sert ve sabit
bir ylizeye sahip 6zel bir yer saglayin.

3.2. Uretici tarafindan bu alet igin 6zel olarak tasarlanmamis
veya onerilmemis aksesuarlari kullanmayin.

3.3. Her kullanimdan oOnce talas veya catlak, asinma ve
yipranma olup olmadigini kontrol ediniz.

3.4. Kisisel koruyucu ekipman kullanin. Calisma sirasinda ortaya

¢ikan doklnti, toz ve talasi tutabilecek bir yiiz siperi veya gozliik
takin; ince talaslarin girmesini 6nlemek igin solunum sisteminizi
bir solunum cihazi ile kapatin. Calismalar koruyucu eldivenlerle
yapilmahdir.
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3.5. Is pargasinin kesicinin ters doénis yéniinde firlama riski
vardir. Uygun sikistirma cihazlari kullaniniz.

3.6. istenmeden agilmasini &nleyiniz. Gii¢ kaynagina
baglamadan veya aleti kaldirmadan veya tasimadan oOnce
salterin “OFF” konumunda oldugundan emin olunuz. Alet,
parmaklar saltere degecek sekilde tasinirsa veya galistirma
diigmesine basiliyken glic kaynagina baglanirsa kaza tehlikesi
s6z konusudur. Frezeleme sirasinda elektrikli el aletine asir
yuklenmeyiniz ve Uretici talimatlarina uygun sekilde galistiriniz.

3.7. Dikkat - Alet kesici pargalar igerir.

3.8. Alet ile yagmur altinda veya nemli bir odada ¢alismayiniz.
Aletin icine su girmesi elektrik carpmasi tehlikesini arttirir.

3.9. Viicudunuzun bazi kisimlarini aletin hareketli pargalariyla
olasi temastan koruyunuz.

3.10. Toz emme ve toplama tertibatlari mevcutsa, bunlarin
dogru sekilde baglandigindan ve ¢alistigindan emin olunuz. Toz
toplama sistemlerinin kullaniimasi tozla ilgili riskleri azaltir.

3.11. Cocuklarin kullanimi igin tasarlanmamustir.
3.12. Aleti sadece amacina uygun olarak kullaniniz.

3.13. Alet kullanim sirasinda fiziksel olarak darbe aldiysa,
deforme olduysa veya asindiysa, daha fazla kullaniimasi
yaralanmalara neden olabilir. Alet tekrar kullanilmamalidir.

3.14. Aletin yanlis kullanimi ellerin, gozlerin, yizin veya
viicudun diger kisimlarinin yaralanmasina neden olabilir.

Sirket, aletin yanlis kullanimindan, uygunsuz kullanimindan
veya hasarli ya da asinmig bir aletin kullanimindan sorumlu
degildir.

Yaralanmalari onlemek ve guvenli bir ¢alisma ortami
olusturmak icin bu giivenlik dnlemlerine uymayi unutmayin.

4. Aletin kullanima hazirlanmasi:
Bu alet tzerindeki tim tehlike uyarilarini dikkatlice okuyun.

4.1.Malzeme Uzerinde ¢alismadan 6nce ahsap, sunta, OSB,
kontrplak iginde yabanci cisim (givi, vida, metal zimba vb.)
olmadigindan emin olun.

4.2. Yonlendirici ucunun pens kelepgesine givenli bir sekilde
kilitlendiginden emin olmadan y6nlendiriciyi ¢alistirmayin.

4.3. Freze ucunu islenecek malzemeye sadece freze motoru
maksimum hiza ulastiginda getirin.

4.4. Calisma sirasinda talas, talas, toz ve kiri elle temizlemeyin.
Yonlendiricinin ¢alismasi sirasinda olusan talas ve talas
parcalarini temizlemek igin elektrikli sptrge veya fir¢a kullanin.

4.5. Tamamen durana kadar freze ucuna dokunmayin. Gig
digmesini biraksaniz bile, freze ucu bir siire daha ataletle
donmeye devam edecektir, Oonce freze ucunu islenecek
malzemeden uzaklastirin ve ardindan gui¢ diigmesini birakin.

4.6. Donen ¢ivi matkap ucunun herhangi bir viicut pargasina
veya yabanci cisme temas etmediginden emin olun.

4.7. Aleti gi¢ kaynagina bagli olarak gbzetimsiz birakmayiniz.
Calisma sirasinda yonlendirici gbvdesi ¢ok i1sinirsa veya firgalar
kivilcom gikarirsa, duman veya hos olmayan bir koku ortaya
cikarsa, ¢alismayi durdurun.

5. Nasil kullanilir:

Matkap ucunu takarken veya gikarirken verilen anahtari
kullanin. Gevsek bir matkap ucu yaralanmaya neden olabilir!
Her zaman matkap ucu saftinin gapina uygun bir pens mandren
kullanin. Yonlendirici u¢ takilana kadar pens somununu
stkmayin. Sadece en az frezenin maksimum doénus hizi kadar
maksimum donis hizina sahip bir freze ucu kullanin. Yalnizca
kullanilan malzeme tiriine uygun sap capina sahip kesiciler
kullanin.

Yonlendirici ucunu takmak igin: 1:
1. Gug kablosunun elektrik prizinden gikarildigindan emin olun.

2. Yonlendiriciyi taban plakasi yukari bakacak sekilde gevirin ve
arka durdurucularin tzerine yerlestirin.

3. Freze saftinin gapini belirleyin ve bu ¢apa uygun bir pens segin
ve is miline monte edin.

4.Freze bigagini ilgili isarete ulasana kadar pensin igine
yerlestirin. isaret yoksa, kesiciyi gidebildigi kadar uzaga
yerlestirin, ancak kesicinin govdesi is milinin i¢ duvarlarina
temas etmemelidir.

5. is milini sabit tutmak igin is mili kilit diigmesine basin ve pens
somununu bir anahtarla sikica sikin.

6. Kesiciyi cikarmak igin, kurulum proseddrin tersine gevirin.
Frezeleme derinliginin ayarlanmasi:

Sifir konumu.

1. Aleti diiz bir ylizeye yerlestiriniz.

2. Derinlik kilit kolunu serbest birakin ve ug ylzeye degene
kadar takim govdesini indirin.

3. Kilitleme kolu ile takimi yerine kilitleyiniz.

4.Derinlik durdurucuyu serbest birakmak igin derinlik
durdurucu kilitleme vidasini saat yoniinln tersine gevirin.

5.Taret durdurucusunu en vyiksek frezeleme derinligi
konumuna ayarlayin.

6.Derinlik  stoperi (izerindeki derinlik ayar diagmesini
dondirerek Olgegi derinlik stoperi Uzerindeki isaretin
karsisindaki “0” degerine ayarlayin. Kuglk c¢ubuk, derinlik
durdurucusunun yaklasik 10 mm 6tesine ¢ikinti yapmalidir.

7. Derinlik dayanagini taret dayanagina degene kadar ayarlayin.

Frezeleme derinliginin ayarlanmasi.
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1.Frezeleme derinligini sifir konumuna ayarlayin.

2.Derinlik  durdurucuyu serbest birakmak igin derinlik
durdurucu kilitleme vidasini saat yoniiniin tersine gevirin.

3.Derinlik dayanagi (zerindeki milimetre cetvelini kullanarak
derinlik dayanagini istenen yiikseklige kaldirin.

4. Vidayl saat yoninde (kendinize dogru) cevirerek derinlik
durdurucuyu kilitleme vidasi ile sabitleyin Gerekirse ince ayar
diigmesi ile ayarlamalar yapin.

Uyari: Asiri frezeleme derinligi motorun asiri yiiklenmesine veya
aletin kontroliinde zorluklara neden olabileceginden, 8 mm
caplh bir kesici ile kanal agarken kesme derinligi tek gegiste 20
mm'yi ASMAMALIDIR. Kanallari 20 mm c¢aph bir kesici ile
keserken, kesme derinligi bir gegiste 5 mm'yi gegmemelidir. Cok
derin kanallar agarken, derinligi kademeli olarak artirarak iki
veya U¢ gegcis yapin.

Hizin ayarlanmasi:

Freze ucunun hizi, hiz kontrolini sabit konumlardan birine
ayarlayarak ayarlanabilir; burada konum 1 minimum hiz ve
konum n maksimum hizdir. Hizi artirmak igin, diigmeyi MAX
isareti yonlnde gevirin. Hizi azaltmak igin, digmeyi MIN isareti
yonunde gevirin. Hiz kontroli, islenecek malzemeye ve kesicinin
¢apina bagli olarak optimum hizi se¢gmenizi saglar.

Dikkat: Aleti cok hizl ileri hareket ettirmek kesme kalitesini
bozabilir veya kesiciye zarar verebilir. Takimin ¢ok yavas
ilerletilmesi yanmaya veya kesimde hasara neden olabilir.
Secilen ilerleme hizi freze ucunun boyutuna, islenecek yuzeyin
tirine ve kesme derinligine baghdir.

Talaslari ve ahsap tozunu temizlemek igin bir insaat elektrik
stplrgesi kullanmanizi 6neririz. Agili nozulu taban plakasindaki
elektrikli stpirge baglanti deligine yerlestirin ve elektrikli
stplrge hortumunu buna baglayin.

6. Bakim:

Civi delme uglarini asiri sicakliklardan ve nemden uzak, serin,
kuru ve iyi havalandirilan bir yerde saklamak o6nemlidir.
Yogusma olusmasina izin vermeyin. Bu, pas ve korozyonu
onlemeye vyardimci olacak ve aletin kullanim omrini
uzatacaktir. Aletin metal yizeyleri korozyon 6nleyici bir madde
ile islenmelidir. Bu ek koruma katmani paslanma olasiligini
onemli olglide azaltacaktir. Her kullanimdan sonra toz, kir ve
malzeme kalintilarini temizlemek igin matkap ucunu kuru veya
nemli bir bezle silin. Calismaya baslamadan 6nce Uriini iyice
inceleyin (gerekirse temizleyin ve yaglayin), ana pargalarinda
herhangi bir hasar olup olmadigina dikkat edin. Gorsel hasar
olmasi durumunda aleti kullanmayin.

7. Depolama ve tagima:

7.1. Aleti, butGnlGginu koruyan ayri ahsap ve sert tasima
ambalajlarinda tasiyiniz.

7.2. Aleti diismelere ve darbelere karsi koruyunuz. Depolama ve
nakliye sirasinda alet mekanik darbelere, neme ve kirlenmeye
karsi korunmaldir.

7.3.Calismaya baslamadan o6nce (rlni iyice kontrol ediniz
(gerekirse temizleyiniz ve yaglayiniz) ve hasar olup olmadigina
dikkat ediniz.

7.4.Yetkisiz  kisiler, Ozellikle de ¢ocuklar tarafindan
kullanilmasini ve zarar gérmesini dnlemek igin Griini kuru ve
kapali bir yerde saklayin. Korozyonu tesvik edeceginden, yiksek
nem kosullarinda depolamaktan kaginin.

7.5.Genel tasima kurallarina uygun olarak, Griiniin btinligin
saglayan her turld tasima ile nakliyeye izin verilir.

7.6.0riiniin {izerine agir nesneler koymayin. Yiikleme ve
bosaltma islemleri ve nakliye sirasinda riin darbelere ve
yagislara maruz birakilmamalidir.

7.7. Ambalaj, Urinin garanti sidresinin sonuna kadar
saklanmalidir.

8. Bertaraf:

Urlinii ve ambalajini ulusal mevzuata veya yerel diizenlemelere
uygun sekilde bertaraf edin.

S&R Industriewerkzeuge GmbH
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PL: INSTRUKCJA OBStUGI

OSTRZEZENIE! Stosuj srodki ochrony osobiste;j.
Postepuj zgodnie z instrukcjq.

216.900.012-Zestaw frezow S&R 12 szt. 216.901.012-Zestaw frezow S&R 12 szt.
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1. Zadanie:

Frezy S&R to rodzaj recznych elektronarzedzi do obrdbki
drewna przeznaczonych do profilowania krawedzi produktéw

g g//’H drewnianych, wiercenia otworéw nieprzelotowych i
ﬁ 2 przelotowych oraz wycinania rowkéw. Frezy sg szeroko
stosowane w produkcji mebli. Moga by¢ uiywane do
nastepujacych zadan: wyréwnywanie powierzchni, wycinanie
ksztattow, wykonywanie rowkdéw, obrzezy, przycinanie czesci,
wiercenie otwordw, grawerowanie powierzchni i wiele innych.

D:635 mm U:12,7 mm
H20mm H:25 mm

Dovetail bit «V» groving bit £ Cove box bit

2. Gtéwne parametry narzedzia:

1.12-czeSciowy zestaw frezdw S&R (nr katalogowy
216.900.012). Frezy sg wykonane z kutej stali narzedziowej i
maja hartowane krawedzie tnace z weglikdw spiekanych
(weglik YGS8), ktére sa odporne na obcigzenia dynamiczne

216.900.015-Zestaw frezow S&R 15 szt.

l!.:f Z] 1!
“ 1%

podczas frezowania oraz produkcji profili i potaczen.
T T D s s Frezowanie jest fatwiejsze dzieki powtoce korpusu frezu, ktéra
H:20 H:25 <90 degree <8 degree R4,76 . . e s g . . .
Seaigheb iR - groomg Bt doveaib At zapewnia lepsze odprowadzanie widréw i zmniejsza tarcie.
rdser Nutfraser N Nuafedser Zinkeoledser Hohlkedraser

Frezy sg wyposazone w gniazdo 8 mm, ktére umozliwia ich
stosowanie ze  wszystkimi  standardowymi  markami
elektronarzedzi i frezéw gornowrzecionowych. Wiertta do
gwozdzi s3 dostarczane w porecznej drewnianej walizce

e 0127 0159 D127 utatwiajgcej przechowywanie. Wiertta do gwozdzi S&R s3
R:6,35 H:25 H:20 H:25 < 45 degree o e 7 . s . o] . s .
Covebox bt Ssion b sumgpbi Sewing fushtrm Bt 45 dogree Craner e wykonane z wysokiej jakosci surowcow i w Scistej zgodnosci z

Hohikelfraser Nutfraser Nuthrisee Bondiglrases Faserraser

technologig zapewniajaca wysoka jakos$¢ produktéw. Srednica
trzpienia wynosi 8 mm. Przeznaczone s3 do wszystkich
rodzajéw drewna, sklejki, ptyt MDF i drewna laminowanego.

R 952 R 635 R:635 R635 H:25 Zestaw zawiera:

‘Comer Round bt Beading bit Cove bit Comer Rownd bit Boaring flush trim bit

1. frez promieniowy D 25,4 mm, R 6,35 mm z tozyskiem, maks.
22000-24000 obr/min;
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2. frez stozkowy D 30,96 mm, kat 45° z tozyskiem, maks. 18000-
22000 obr;

3. frez krawedziowy prosty D 12,7 mm, H 25 mm z tozyskiem,
maks. 22000-24000 obr;

4. frez krawedziowy D 28,9 mm, R 3,96 mm z tozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

5. frez krawedziowy D 31,7 mm, R 9,52 mm z fozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

6. frez krawedziowy D 31,7 mm, R 9,52 mm z tozyskiem do
profili rzymskich, maks. 18000-22000 obr;

7. frez do rowkow prostych D 6,35 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

8. frez do rowkow prostych D 12,7 mm, H 25 mm, maks. 22000-
24000 obr;

9. frez do rowkoéw prostych D 15,9 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

10. frez do rowkdéw w ksztatcie jaskétczego ogona D 12,7 mm,
kat 8°, maks. 22000-24000 obr;

11.Frez do rowkdéw w ksztatcie litery V D 12,7 mm, kat 90°,
maks. 22000-24000 obr;

12.Frez do rowkéw pachwinowych D 12,7 mm, R 6,35 mm,
maks. 22000-24000 obr;

Zalety:

-Precyzyjnie  szlifowany trzpied zapewniajgcy stabilne
mocowanie w uchwycie zaciskowym;

-Powtoka na korpusie frezu zapewnia lepsze usuwanie wiéréw i
zmniejsza tarcie;

-Krawedzie tnace z hartowanego weglika spiekanego (weglik
YG8);

-Nadaje sie do wszystkich marek obrabiarek z uchwytem 8 mm;

2. 15-czesciowy zestaw frezow S&R (nr kat. 216.900.015). Frezy
s3 wykonane z kutej stali narzedziowej i majg hartowane
krawedzie tngce z weglikdéw spiekanych (weglik YG8), ktdre sa
odporne na obcigzenia dynamiczne podczas frezowania oraz
produkcji profili i potaczen. Frezowanie jest tatwiejsze dzieki
powtoce korpusu frezu, ktdra zapewnia lepsze odprowadzanie
wioréw i zmniejsza tarcie. Frezy s3 wyposazone w gniazdo 8
mm, ktére umozliwia ich stosowanie ze wszystkimi
standardowymi  markami  elektronarzedzi i  frezéow
gérnowrzecionowych. Wiertta do gwozdzi sg dostarczane w
porecznej drewnianej walizce utatwiajacej przechowywanie.
Wiertta do gwozdzi S&R s3 wykonane z wysokiej jakosci
surowcow i w Scistej zgodnosci z technologig zapewniajaca
wysoka jako$¢ produktéw. Srednica trzpienia wynosi 8 mm.
Przeznaczone s do wszystkich rodzajéow drewna, sklejki, ptyt
MDF i drewna laminowanego.

Zestaw zawiera:

1. frez promieniowy D 25,4 mm, R 6,35 mm z tozyskiem, maks.
22000-24000 obr/min;

2. frez stozkowy D 30,96 mm, kat 45° z tozyskiem, maks. 18000-
22000 obr;

3. frez krawedziowy prosty D 9,5 mm, H 25 mm z tozyskiem,
maks. 22000-24000 obr;

4. frez krawedziowy prosty D 12,7 mm, H 25 mm z tozyskiem,
maks. 22000-24000 obr;

5. frez krawedziowy D 28,9 mm, R 3,96 mm z fozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

6. frez krawedziowy D 31,7 mm, R 9,52 mm z fozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

7. frez krawedziowy D 31,7 mm, R 9,52 mm z tozyskiem do
profili rzymskich, maks. 18000-22000 obr;

8. frez do rowkdw prostych D 6,35 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

9. frez do rowkdw prostych D 9,52 mm, H 25 mm, maks. 22000-
24000 obr;

10.frez do rowkdéw prostych D 12,7 mm, H 25 mm, maks. 22000-
24000 obr;

11.frez do rowkdw prostych D 15,9 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

12. frez do rowkoéw w ksztatcie jaskoétczego ogona D 12,7 mm,
kat 8°, maks. 22000-24000 obr;

13.Frez do rowkow w ksztatcie litery V D 12,7 mm, kat 90°,
maks. 22000-24000 obr;

14.Frez do rowkdéw pachwinowych D 9,52 mm, R 4,76 mm,
maks. 22000-24000 obr;

15.Frez do rowkéw D 12,7 mm, R 6,35 mm, maks. 22000-24000
obr;

Zalety:

-Precyzyjnie  szlifowany trzpied zapewniajgcy stabilne
mocowanie w uchwycie zaciskowym;

-Powtoka na korpusie frezu zapewnia lepsze usuwanie wioréw i
zmniejsza tarcie;

-Krawedzie tnace z hartowanego weglika spiekanego (weglik
YG8);

-Nadaje sie do wszystkich marek obrabiarek z uchwytem 8 mm;

3. Frezy S&R, 12 sztuk (nr artykutu 216.901.012). Frezy sa
wykonane z kutej stali narzedziowej i majg hartowane
krawedzie tnace z weglikow spiekanych (weglik YG8), ktore
moga wytrzymac obcigzenia dynamiczne podczas frezowania
oraz produkcji profili i potgczen. Frezowanie jest fatwiejsze
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dzieki powtoce korpusu frezu, ktéra zapewnia lepsze
odprowadzanie widréw i zmniejsza tarcie. Frezy sg wyposazone
w gniazdo 8 mm, ktére umozliwia ich stosowanie ze wszystkimi
standardowymi  markami  elektronarzedzi i  frezow
gérnowrzecionowych. Frezy s3 dostarczane w porecznej
drewnianej walizce utatwiajacej przechowywanie. Wiertta do
gwozdzi S&R sg wykonane z wysokiej jakosci surowcow i w
Scistej zgodnosci z technologig zapewniajgcg wysokg jakosé
produktéw. Srednica trzpienia wynosi 8 mm. Przeznaczone sg
do wszystkich rodzajow drewna, sklejki, ptyt MDF i drewna
laminowanego.

Zestaw zawiera:

1. frez do rowkdw prostych D 8 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr/min;

2. frez do rowkow prostych D 12 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

3. frez do rowkow prostych D 16 mm, H 20 mm, maks. 22000-
24000 obr;

4. frez do rowkow w ksztatcie litery V D 12,7 mm, kat 90°, maks.
22000-24000 obr;

5. frez do rowkéw pachwinowych D 12,7 mm, R 6,35 mm, maks.
22000-24000 obr;

6. frez krawedziowy prosty D 12,7 mm, H 25,4 mm z tozyskiem,
maks. 22000-24000 obr;

7. stozkowy frez krawedziowy D 32 mm, kat 45° z tozyskiem,
maks. 18000-22000 obr;

8. frez krawedziowy D 24,7 mm, R 6 mm z tozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

9. frez krawedziowy D 25,5 mm, R 4 mm z tozyskiem do profili
rzymskich, maks. 18000-22000 obr;

10. frez promieniowy D 25,4 mm, R 6,35 mm z fozyskiem, maks.
22000-24000 obr;

11. frez jaskotczy ogon D 12,7 mm, kat 14°, maks. 22000-24000
obr;

12.Frez prosty D 35 mm, H 12,7 mm z tozyskiem, maks. 22000-
24000 obr;

Zalety:

-Precyzyjnie  szlifowany trzpien zapewniajacy stabilne
mocowanie w uchwycie zaciskowym;

-Powtoka na korpusie frezu zapewnia lepsze usuwanie widréw i
zmniejsza tarcie;

-Krawedzie tnace z hartowanego weglika spiekanego (weglik
YG8);

-Nadaje sie do wszystkich marek obrabiarek z uchwytem 8 mm;

3. Srodki ostroznosci podczas pracy z narzedziem:

3.1.Sprawdzi¢ miejsce pracy, usungé przedmioty
przeszkadzajgce w pracy. Pomieszczenie, w  ktorym
wykonywana jest praca, musi by¢ wyposazone w system
wentylacji wyciggowej i posiada¢ dobre oswietlenie. Zaleca sie
wyposazenie miejsca, w ktorym ma by¢ zainstalowany stét
frezarski w dodatkowe oswietlenie miejscowe oraz odkurzacz
przemystowy do zbierania wiéréw i pytu. Nalezy zapewnic
specjalne miejsce z ptaska, twardg i stabilng powierzchnia dla
stotu frezarskiego.

3.2.Nie uzywaj akcesoriow, ktére nie zostaly specjalnie
zaprojektowane lub nie sg zalecane dla tego narzedzia przez
producenta.

3.3. Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy nie ma widérow
lub pekniec oraz czy urzadzenie nie jest zuzyte.

3.4. Stosowacd srodki ochrony osobistej. Nalezy nosi¢ ostone
twarzy lub gogle, ktére bedg w stanie zatrzymac gruz, pyt i
trociny powstajagce podczas pracy; nalezy ostoni¢ uktad
oddechowy maska, aby zapobiec przedostawaniu sie drobnych
widréow. Prace nalezy wykonywaé w rekawicach ochronnych.

3.5. Istnieje ryzyko, ze obrabiany przedmiot moze zostaé
wyrzucony w kierunku wstecznego obrotu przecinarki. Nalezy
stosowac odpowiednie urzgdzenia mocujace.

3.6. Unika¢ niezamierzonego wiaczenia. Przed podtaczeniem do
zrodta zasilania, podnoszeniem lub przenoszeniem narzedzia
nalezy upewnic sie, ze przetacznik znajduje sie w potozeniu
, OFF”. Istnieje ryzyko wypadku, jesli narzedzie jest przenoszone
z palcami dotykajacymi wytgcznika lub jesli jest podtaczone do
zasilania z wcisnietym przyciskiem uruchamiania. Nie nalezy
przecigzac elektronarzedzia podczas frezowania i uzywac go
zgodnie ze specyfikacjami producenta.

3.7. Uwaga - narzedzie zawiera czesci tnace.

3.8. Nie uzywaj elektronarzedzia podczas deszczu lub w
wilgotnym  pomieszczeniu. Przedostanie sie wody do
elektronarzedzia  zwieksza ryzyko porazenia pradem
elektrycznym.

3.9. Chroni¢ czesci ciata przed kontaktem z ruchomymi
czedciami urzadzenia.

3.10. Jesli urzadzenie jest wyposazone w system odsysania i
zbierania pytu, nalezy upewnic sie, ze jest on podtaczony i dziata
prawidtowo. Korzystanie z systemow odpylania zmniejsza
ryzyko zwigzane z pytem.

3.11. Narzedzie nie jest przeznaczone do uzytku przez dzieci.

3.12.Uzywa¢ narzedzia wytgcznie zgodnie z jego
przeznaczeniem.

3.13. Jesli narzedzie zostato fizycznie uderzone, zdeformowane
lub zuzyte podczas uzytkowania, dalsze uzytkowanie moze
spowodowac¢ obrazenia. Narzedzia nie wolno uzywad
ponownie.
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3.14. Niewfasciwe uzycie narzedzia moze spowodowad
obrazenia rak, oczu, twarzy lub innych czesci ciata.

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za niewtasciwe uzycie
narzedzia, niewtasciwe uzycie narzedzia lub uzycie narzedzia
uszkodzonego lub zuzytego.

Nalezy pamietaé¢ o przestrzeganiu tych srodkow ostroznosci,
aby zapobiec obrazeniom i stworzy¢ bezpieczne Srodowisko

pracy.
4. Przygotowanie narzedzia do uzycia:

Nalezy uwaznie przeczytaé wszystkie ostrzezenia o
zagrozeniach umieszczone na tym narzedziu.

4.1. Przed rozpoczeciem pracy z materiatem nalezy upewnic sie,
ze w drewnie, ptycie widrowej, ptycie OSB, sklejce nie znajduja
sie zadne ciata obce (gwozdzie, sruby, metalowe zszywki itp.).

4.2. Nie witaczaj frezarki bez upewnienia sie, ze frez jest
bezpiecznie zablokowany w zacisku tulei zaciskowe;.

4.3. Przytéz frez do obrabianego materiatu dopiero wtedy, gdy
silnik frezarki osiggnie maksymalng predkosé obrotowa.

4.4, Nie usuwaj recznie trocin, wiéréw, kurzu i brudu podczas
pracy. Trociny i widry powstajgce podczas pracy frezarki nalezy
usuwac za pomocg odkurzacza lub szczotki.

4.5. Nie nalezy dotykac frezu, dopdki nie zostanie on catkowicie
zatrzymany. Nawet po zwolnieniu wytacznika zasilania frez
bedzie obracat sie sitg bezwtadnosci jeszcze przez pewien czas,
dlatego najpierw nalezy odsunaé frez od obrabianego
materiatu, a nastepnie zwolni¢ wytgcznik zasilania.

4.6. Upewnic¢ sie, ze obracajgce sie wiertto do gwozdzi nie
dotyka zadnych czesci ciata ani ciat obcych.

4.7. Nie pozostawiaé narzedzia podtaczonego do zasilania bez
nadzoru. Jesli korpus frezarki bardzo sie nagrzewa podczas
pracy lub jesli szczotki iskrza, pojawia sie dym lub nieprzyjemny
zapach, nalezy przerwac prace.

5. Sposdb uzycia:

Podczas montazu lub demontazu wiertta nalezy uzywac
dofaczonego klucza. Luzne wiertto moze spowodowac
obrazenia! Nalezy zawsze uzywaé uchwytu zaciskowego o
Srednicy odpowiadajgcej Srednicy trzpienia wiertta. Nie
dokreca¢ nakretki tulei zaciskowej przed zamontowaniem
frezu. Nalezy uzywaé wytgcznie frezow o maksymalnej
predkosci obrotowej réwnej co najmniej maksymalnej
predkosci obrotowej frezarki. Nalezy uzywac wytacznie frezow
o S$rednicy trzpienia odpowiedniej do rodzaju uzywanego
materiatfu.

Aby zainstalowac frez: 1:

1. Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest odtgczony od gniazdka
elektrycznego.

2. Obrdc¢ frezarke z ptytg podstawy skierowang do gory i umies¢
ja na tylnych ogranicznikach.

3. Okresl srednice trzpienia frezarki i wybierz tuleje zaciskowg,
ktdra pasuje do tej srednicy i zamontuj jg na wrzecionie.

4. W16z frez do tulei zaciskowej, az osiggnie odpowiednie
oznaczenie. Jesli nie ma oznaczenia, wtdz frez do oporu, ale
trzpien frezu nie moze dotyka¢ wewnetrznych S$cianek
wrzeciona.

5. Nacisng¢ przycisk blokady wrzeciona, aby unieruchomi¢
wrzeciono i mocno dokreci¢ nakretke tulei zaciskowej za
pomoca klucza.

6. Aby zdemontowa¢ frez, wykonaj procedure montazu w
odwrotnej kolejnosci.

Regulacja gtebokosci frezowania:
Pozycja zerowa.
1. Umiesé narzedzie na ptaskiej powierzchni.

2.Zwolnij dzwignie blokady gtebokosci i opusé korpus narzedzia,
az frez dotknie powierzchni.

3. Zablokowa¢ narzedzie za pomoca dzwigni blokujacej.

4.Przekrec srube blokujaca ogranicznika gtebokosci w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby zwolni¢
ogranicznik gtebokosci.

5.Ustaw ogranicznik rewolwerowy w najwyzszej pozycji
gtebokosci frezowania.

6.0bré¢ pokretto ustawiania gtebokosci na ograniczniku
gtebokosci, aby ustawic skale na ,,0” naprzeciwko oznaczenia na
ograniczniku gtebokosci. Maty pret powinien wystawaé okoto
10 mm poza ogranicznik gtebokosci.

7.Ustaw ogranicznik gtebokosci, az dotknie ogranicznika
gtowicy.

Ustawianie gtebokosci frezowania.
1. Ustaw gtebokos¢ frezowania w pozycji zerowe;.

2.0broc¢ srube blokujgcg ogranicznika gtebokosci w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby zwolni¢
ogranicznik gtebokosci.

3.Podnie$ ogranicznik gtebokosci na zadana wysokos¢ za
pomoca linijki milimetrowej na ograniczniku gtebokosci.

4.Zabezpiecz ogranicznik gtebokosci za pomocg Sruby
blokujgcej, obracajac srube w prawo (do siebie). W razie
potrzeby dokonaj regulacji za pomocg pokretta precyzyjnej
regulacji.

Ostrzezenie: Poniewaz zbyt duza gtebokos¢ frezowania moze
prowadzi¢ do przeciazenia silnika lub trudnosci w sterowaniu
narzedziem, gtebokos¢ frezowania NIE powinna przekraczac 20
mm w jednym przejsciu podczas wycinania rowkéw frezem o
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Srednicy 8 mm. Podczas wycinania rowkéw frezem o Srednicy
20 mm gtebokos¢ frezowania nie powinna przekracza¢ 5 mm w
jednym przejsciu. Podczas wycinania bardzo gtebokich rowkow
nalezy wykona¢ dwa lub trzy przejicia, stopniowo zwiekszajac
gtebokosc.

Regulacja predkosci:

Predkos¢ frezu mozna regulowac, ustawiajac pokretto regulacji
predkosci w jednej ze statych pozycji, gdzie pozycja 1 oznacza
predkos¢ minimalng, a pozycja n predkos¢ maksymalng. Aby
zwiekszy¢ predkos¢, obrdé pokretto w kierunku oznaczenia
MAX. Aby zmniejszy¢ predkos¢, obréé pokretto w kierunku
oznaczenia MIN. Regulacja predkosci pozwala wybraé
optymalng predkos¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu i
Srednicy frezu.

Przestroga: Zbyt szybkie przesuwanie narzedzia do przodu
moze pogorszy¢ jakos¢ ciecia lub uszkodzi¢ frez. Zbyt wolne
przesuwanie narzedzia do przodu moze spowodowaé
przypalenie lub uszkodzenie ciecia. Wybrana predkos¢ posuwu
zalezy od rozmiaru frezu, rodzaju obrabianej powierzchni i
gtebokosci ciecia.

Zalecamy uzycie odkurzacza budowlanego w celu usuniecia
widrow i pytu drzewnego. Witéz dysze katowa do otworu
przytgczeniowego odkurzacza w ptycie podstawy i podtacz do
niej waz odkurzacza.

6. Konserwacja:

Wiertta do gwozdzi nalezy przechowywac w chtodnym, suchym
i dobrze wentylowanym miejscu, z dala od skrajnych
temperatur i wilgoci. Nie nalezy dopuszcza¢ do kondensaciji pary
wodnej. Pomoze to zapobiec rdzewieniu i korozji oraz wydtuzy
zywotnos$¢ narzedzia. Metalowe powierzchnie narzedzia
powinny by¢ zabezpieczone $rodkiem antykorozyjnym. Ta
dodatkowa warstwa ochronna znacznie zmniejszy ryzyko
rdzewienia. Po kazdym uzyciu nalezy przetrze¢ wiertto sucha
lub wilgotng szmatka, aby usung¢ kurz, brud i pozostatosci
materiatu. Przed rozpoczeciem pracy nalezy doktadnie
sprawdzi¢ produkt (wyczysci¢ i nasmarowac w razie potrzeby),
zwracajgc uwage na wszelkie uszkodzenia jego gtéwnych czesci.
Nie uzywaj narzedzia w przypadku uszkodzen wizualnych.

7. Przechowywanie i transport:

7.1. Transportowac narzedzie w indywidualnym drewnianym i
sztywnym opakowaniu transportowym zapewniajagcym jego
integralnosc.

7.2. Chroni¢ narzedzie przed upadkami i uderzeniami. Podczas
przechowywania i transportu narzedzie musi by¢ chronione
przed uderzeniami mechanicznymi, wilgocig i
zanieczyszczeniem.

7.3. Przed rozpoczeciem pracy nalezy doktadnie sprawdzi¢
produkt (w razie potrzeby oczysci¢ i nasmarowac), zwracajac
uwage na wszelkie uszkodzenia.

7.4. Produkt nalezy przechowywaé w suchym, zamknietym
miejscu, aby zapobiec jego uzyciu i uszkodzeniu przez osoby
nieupowaznione, zwilaszcza dzieci. Unika¢ przechowywania w
warunkach wysokiej wilgotnosci, poniewaz sprzyja to koroz;ji.

7.5. Transport jest dozwolony wszystkimi rodzajami transportu,
ktére zapewniajg integralnos¢ produktu, zgodnie z ogdlnymi
zasadami transportu.

7.6. Nie umieszczaé¢ ciezkich przedmiotéw na produkcie.
Podczas operacji zatadunku i roztadunku oraz transportu
produkt nie moze by¢ narazony na wstrzasy i opady
atmosferyczne.

7.7. Opakowanie nalezy przechowywaé do kornca okresu
gwarancyjnego produktu.

8. Utylizacja:

Produkt i jego opakowanie nalezy utylizowa¢ zgodnie z
przepisami krajowymi lub lokalnymi.
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UA: IHCTPYKUIA KOPUCTYBAYA

YBATA! BukopucroByBaTt 3acobm iHgMBiAyanbHOro 3axumcry.
DoTpumyinTech iHCTpYKUii.
216.900.012- Habip ¢ppe3 S&R 12 wr. 216.901.012- Habip ¢ppe3 S&R 12 wr.
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1. NpusHayeHHsa:

®dpesn S&R — ue BUE py4yHUX OepeBoobpobHMX
€1eKTPOIHCTPYMEHTIB, AKMI NPU3HAYEHUI Ans NpodintoBaHHA
Kpalok gepes'aHux BUpobiB, cBEPANiHHA CAINMUX | HACKPI3HUX
0TBOPIB, BMPi3aHHA NasiB. Ppe3n aKTUBHO BUKOPUCTOBYIOTLCA
npv BUroToBAEHHI MebniB. HUMM MOXKHa BUKOHYBaTM HACTYMHi
3aBAaHHA: BUPIBHIOBAHHA MOBEPXHi, &irypHUA  po3KpiN,
BMOipKa nasiB, BUrOTOB/MIEHHA KPOMOK, TOPLIOBAHHA AeTanen,
CBEpPA/IiHHA OTBOPiB, rpaBilOBaHHA MNOBEPXOHb, Ta 6arato
iHWworo.

D:635 mm U:12,7 mm
H20mm H:25 mm

i il

Dovetail bit «V» groving bit £ Cove box bit

2. OCHOBHi NapameTpu iHCTPYMEHTY:

216.900.015- Habip ¢pe3s S&R 15 wr. .
1.Habip ¢ppe3 S&R 12 wr. (apTukyn 216.900.012). dpesu 3

I I KOBAHOI  iHCTPYMEHTaNbHOi  CTani, MaloTb  3arapToBaHi

'! > '! \!L o TBEPAOCNIABHI PiXKydi KPOMKM (Kapbig YG8), AKi BUTpUMYIOTb

™ w AMHaMIYHI HaBaHTaXKeHHA Npu Pppe3epyBaHHi Ta BUTOTOB/IEHHI
I e ""’ e st npodinis i 3'eaHaHb. dpesepyBaHHA MNONETLLYETLCA 3aBAAKM
H:20 H:25 <90 degree <8 degree R4,76 . 6

oo Sy ~-geomngi e Gareonts NOKPUTTIO Ha Kopnyci ¢pe3n, sAKe 3abesnedvye Kpalle

BUAANEHHSA CTPY)KKU Ta 3MeHLYye TepTA. KpinneHHA 8 mm Ha
¢dpesax 403BONSAE BUKOPUCTOBYBATM iX 3 yciMa CTaHAAPTHUMMU

MapKaMu  eNeKkTPOiHCTpyMeHTiB i  ¢pesepamu. Ppesu

NOCTaBAAIOTLCA B 3pYYHOMY AEpeB'AHOMY Kelci 4nA Nerkoro

“o2r 0127 0159 D127 3bepiraHHa. ®pesn S&R  BUTOTOBAEHI 3 BUCOKOAKICHOT
R:6,35 H:25 H:20 H:25 < 45 degree - oes

g Sy e S s Sigee CMPOBMHM i 3 CYyBOPUM [OTPUMAHHAM TEXHONOF, Lo

3abe3neyye BUCOKY AKiCTb NpoayKuii. [iameTp XBOCTOBMKA -
8mm. lMpusHayeHi ana Bcix Buais gepesuHn, daHepu, MAD,
NaMiHOBaHOI AepeBUHM.

Habip micTnTb:

1.Ppesa pagiycHa D 25,4 mm, R 6,35 MM 3 nigWMnNHUKom,
MmakKc.22000-2400006/xs;
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2.®pe3a KpomKkoBa KoHycHa D 30,96 mm, Kyt 45° 3
NiAWwMNHUKOM, Mmakc.18000-2200006/x8;

3.0pesa Kpomkosa npsama D 12,7 mm, H 25 mm 3 nigwumnHukom,
Makc.22000-2400006/xs;

4.®Ppe3a Kpomkosa D 28,9 mm, R 3,96 mm 3 nigwmnHuKom,
MaKc.22000-2400006/x8;

5.0pesa kpomkosa D 31,7 mm, R 9,52 mm 3 nigWwWMnHUKOM,
MaKc.22000-2400006/x8;

6.®pesa kKpomkosa D 31,7 mm, R 9,52 mm 3 niglumnHmMkom gns
pumcbKoro npoodinto, makc.18000-2200006/x8;

7.®pe3a nasosa npama D 6,35 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

8.®pe3a nasosa npama D 12,7 mm, H 25 mm , makc.22000-
2400006/x8;

9.®pe3a nasosa npama D 15,9 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

10.dpe3a nasosa "nactiBuMH xgict' D 12,7 mm, Kyt 8°,
Makc.22000-2400006/x8;

11.dpe3a nazosa V-nogibHa D 12,7 mm, Kyt 90°, makc.22000-
2400006/x8;

12.®pe3a nasosa rantenbHa D 12,7 mm, R 6,35 mm, makc.22000-
2400006/x8;

MNepesaru:

-ToyHo  BiAWNiGOBAHNIN  XBOCTOBUK  gns  cTabinibHOro
33KpinNeHHA B LLAHTOBOMY MATPOHI;

-MokpuTTa Ha Kopnyci ¢pe3mn 3abe3neuye Kpawe BUAANEHHA
CTPYXKKM Ta 3MEHLLYE TepTa;

-3arapToBaHi TBEPAOCNAABHI Pixydi KpoMKK (Kapbig YGS);

-MigxoauTb ANA BEpCTaTiB YCiX MapoOK 3 TPUMayem XBOCTOBMKA
8 Mm;

2. Habip ¢pe3 S&R 15 wr. (apTmkyn 216.900.015). dpesn 3
KOBaHOi  iHCTPYMEHTanbHOI  CTani, MalTb  3arapToBaHi
TBEPAOCNNABHI PiXydi KpOMKM (Kapbis YGS8), fKi BUTpUMYHOTb
OVHaMiYHI HaBaHTaXKeHHA Npu ¢pesepyBaHHi Ta BUTOTOBAEHHI
npodinis i 3'eaHaHb. PpesepyBaHHA NONErLLYETHCA 3aBAAKM
MOKPUTTIO Ha Kopnyci ¢pesn, AKke 3abesneyye Kpaiie
BMAANEHHA CTPYXXKM Ta 3meHwye TepTa. KpinneHHa 8 mm Ha
¢dpesax A03BONIAE BUKOPUCTOBYBATM iX 3 yCiMa CTaHAAPTHUMMU
MapKaMu  enekTpoiHCTpymeHTiB i  ¢pesepamun. Dpesu
MOCTaBAAOTLCA B 3py4HOMY AepeB'AHOMY KeWci Ans nerkoro
36epiraHHa. ®pesn S&R BUIOTOB/NEHI 3 BMCOKOAKICHOI
CUPOBMHM W 3 CyBOPMM AOTPUMAHHAM TEXHOOri, Lo
3abe3neyye BUCOKY AKICTb NpoayKuii. [iameTp XBOCTOBWKA -
8mm. MpusHaueHi ana Bcix Buais aepesuHn, daHepu, MAOD,
NamiHOBaHOI AepeBUHN.

Habip micTuTb:

1.®pe3a pagiycHa D 25,4 mm, R 6,35 MM 3 MigWwmMnHUKOM,
Makc.22000-2400006/x8;

2.0pesa KpomkoBa KoHycHa D 30,96 mm, Kyt 45° 3
nigWwmnHUKom, makc.18000-2200006/x8;

3.®pesa kpomkoBa npsama D 9,5 mm, H 25 mm 3 nigwimnHuKom,
MaKc.22000-2400006/x8;

4.®pe3a kpomKosa npama D 12,7 mm, H 25 mm 3 nigwmnHukom,
MaKc.22000-2400006/x8;

5.0pesa kpomkosa D 28,9 mm, R 3,96 mm 3 nigWwmnHUKOm,
MaKc.22000-2400006/x8;

6.®Ppe3a Kpomkosa D 31,7 mm, R 9,52 mm 3 niglumnHMKom,
Makc.22000-2400006/x8;

7.®pe3a Kpomkosa D 31,7 mm, R 9,52 mm 3 migwumnHMkom gns
pumMcbKoro npodinto, makc.18000-2200006/x8;

8.Ppe3a nasosa npsama D 6,35 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

9.®pe3a naszosa npama D 9,52 mm, H 25 mm , makc.22000-
2400006/x8;

10.®pe3a nazosa npama D 12,7 mm, H 25 mm , makc.22000-
2400006/x8;

11.dpe3a nasosa npama D 15,9 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

12.dpe3a nasosa "nactiBuMH xsict' D 12,7 mm, KyT 8°,
MaKc.22000-2400006/x8;

13.dpesa nasosa V-nogibHa D 12,7 mm, KyT 90°, makc.22000-
2400006/x8;

14.®pe3a nasosa rantensvHa D 9,52 mm, R 4,76 mm, makc.22000-
2400006/x8;

15.®pe3a nasosa rantenvHa D 12,7 mm, R 6,35 mm, makc.22000-
2400006/x8;

Mepesaru:

-ToyHo  BigwnipoBaHMM  XBOCTOBWMK  AnA  cTabinbHOro
3aKpiNAeHHsA B LLAHTOBOMY NATPOHi;

-MokpuTtta Ha Kopnyci dpe3n 3abesneuyye Kpawe BUAANEHHA
CTPY}KKM Ta 3MEHLUYE TEPTA;

-3arapToBaHi TBEPAOCNNABHI PiXKydi KpOMKM (Kapbig YG8);

-NigxoauTb ANA BepcTaTiB YCiIX MapoK 3 TPMMayem XBOCTOBUKA
8 Mm;

3. ®pesn S&R 12 wrT. (apTiKyn 216.901.012). dpesun 3 KoBaHOT
iHCTPYMEHTaNbHOI CTajli, MaloTb 3arapToOBaHi TBEPAOCM/IaBHiI
piXKydi KpOoMKM (Kapbia YGS8), sAKi BUTPUMYIOTb AMHAMIYHI
HaBaHTa)XeHHA Npu ¢pe3epyBaHHi Ta BUTOTOB/IEHHI npodinis i
3'eHaHb. Ppe3epyBaHHA NONErWYETHCA 3aBAAKN NMOKPUTTIO HA
Kopnyci ¢pesun, ake 3abe3neyye Kpalle BUAANEHHA CTPYKKM Ta
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3meHwWwye TepTA. KpinneHHa 8 mMm Ha ¢pesax n[03BONAE
BMKOPUCTOBYBATM X 3 YyCiMa CTaHAAPTHUMM MapKamu
eNIeKTPOIHCTPYMeHTIB | dpesepamun. Ppe3n nocTaBasoTbCA B
3py4yHOMY AepeB'aHOMY KeWci ana nerkoro 36epiraHHs. ®pesu
S&R BWroTOBNEHI 3 BMCOKOAKICHOI CUPOBUHU 11 3 CyBOPUM
LOTPUMAHHAM TexHonorii, wo 3abe3neyye BUCOKY AKiCTb
npoaykuii. OiameTp xBocToBMKa -8mMM. [pu3HayeHi ana BCix
BMAiB AepeBuHU, paHepu, MAD, namiHOBaHOI gepeBUHM.

Habip micTuTb:

1.0pesa nasosa npama D 8 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

2.0pe3a nasosa npama D 12 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

3.®Ppe3a nasosa npama D 16 mm, H 20 mm , makc.22000-
2400006/x8;

4.dpesa nasosa V-nogibHa D 12,7 mm, Kyt 90°, makc.22000-
2400006/x8;

5.®pe3a na3osa rantenbHa D 12,7 mm, R 6,35 mm, makc.22000-
2400006/x8;

6.Ppe3a KpomkoBa npama D 12,7 mm, H 254 mm 3
NigWNNHUKOM, makc.22000-2400006/xs;

7.Ppe3a KpOMKOBA KOHyCHa D 32 mm, KyT 45° 3 nigwmnHmKkom,
Makc.18000-2200006/x8;

8.0pesa kKpomkosa D 24,7 mm, R 6 Mm 3 NigWMNHUKOM,
MakKc.22000-2400006/x8;

9.®pe3a kpomkosa D 25,5 mm, R 4 mm 3 niglwumnHuUKom gns
pumcbKoro npodinto, makc.18000-2200006/x8;

10.®pe3a pagiycHa D 25,4 mm, R 6,35 mm 3 nigWwmMnHUKOMm,
MakKc.22000-2400006/x8;

11.0pes3a nasosa "nactiumH xBict' D 12,7 mm, Kyt 14°,
Makc.22000-2400006/x8;

12.dpe3a npama D 35 mm, H 12,7 mm 3 nigwmnHukom ,
Makc.22000-2400006/x8;

MNepesaru:

-ToyHo  BigwWNiboBaHUI  XBOCTOBUMK  Ans  cTabinbHOro
3aKpinieHHA B LAHroBOMY NaTPOHi;

-MokputTa Ha Kopnyci ¢pe3n 3abesneuyye Kpale BUAANEHHA
CTPYXKKW Ta 3MEHLUYE TEPTH;

-3arapToBaHi TBEPAOCNIABHI PiXKydi KpOMKHM (Kapbig YG8);

-NigxoauTb ANA BepCTaTiB YCiX MapoK 3 TPMMayem XBOCTOBMKA
8 Mm;

3. 3axoau 6e3neku nig yac poboTH 3 iIHCTpyMEeHTOM:

3.1. OrnaHytm poboye micue, npubpaTn npegmeTn , SKi
33aBakaloTb Po6OTi. [pPUMILLEHHA, B AKOMY NPOBOAMTLCA

poboTa, nNoBUHHe 6yTM 06/13a4HAHO CUCTEMOID BUTANKHOI
BEHTUAALIT Ta MaTW Xxopolle OCBITNIeHHA. 30Hy BCTAaHOBJ/IEHHA
¢dpe3epHOro cTonly pekomeHAyeTbcA 3abe3neuynTy micuesum
00AATKOBUM OCBITIEHHAM | NPOMMUCIOBMM NUAOCOCOM ANA
360py [AepeBHOI CTPyKM i nuny. [epepbaute nig,
BCTAHOBNEHHSA $pe3epHOro cTony cnewiasibHe Micue 3 piBHOH,
TBEPAOHO i CTINKOIO NOBEPXHEtO.

3.2. He cnig BMKOPUCTOBYBATU AOMOMIXHI aKkcecyapw, fKi
cneuiasibHO He NPU3HAYeHi Ta He peKoMeHAOoBaHi ANA LbOro
iHCTPYMEHTY BUPOBHMKOM.

3.3. lMepes KOXHMM BWMKOPUCTAHHAM CANig, MNepeBipUTM Ha
HasABHICTb CKONIB abo TPiLWWH, 3HOCY.

3.4. NoTpibHO ogAraTi 3acobwm iHaMBIAyanbHOro 3axucrty. Cnig
KOPUCTYBATUCA LLIMTKOM-MACKOI abo 3aXMCHUMW OKyNApamMm,
AKi - 6yayTb 34aTHI 3aTPUMYBATU CMITTA Ta NWA, TUPCY, WO
YTBOPIOETbCA Mif, YaC BWMKOHAHHA POBIT, OpraHn AWUXaHHA
NpUKpuBawWTe pecnipaTopom, LUe HeobxigHo, wob He
notpanuna ApibHa CTpy»KKa. PobOTU NpoBOAUTM B 3aXMCHUX
pyKaBuLAX.

3.5. ICHye pu3KMK BIigKMOQAHHA 3arOTOBKM Yy HAMPAMKY
3BOPOTHOMY 0bepTaHHo ¢pesun. Bukopucrosyite BianosigHi
NPUTUCKHI Npunaaun.

3.6. YHuKavTe HenepenbavyeHoro BMuKaHHA. lMNepecsigvitees,
Wo BMMMKay nepebyBae B nonoxKeHHi «BUMKHEHO» po
3’€HaHHA 3 MEepeXKew JKMB/EHHA, nigiimaHHA abo
nepeHeceHHs iHCTpymeHTy. lig yac nepeHeceHHA iHCTPyMEHTY
y €nocib, Konu nanbli TOPKAOTbCA BUMMKAYa, a TAKOX
nia’€eAHaHHA 0O AKepesa XKUBJEHHA 3 YBIMKHEHOI KHOMKO
nycky € Hebesneka HewacHoro BuNaaky. 3abopoHeHo
nepeHanpy»KyBaTh eNleKTPOIHCTPYMEHT Nia, Yac ppesepyBaHHs,
npaLoBaTi B NACNOPTHUX MEXKaX AONYCTUMUX BUPOOHUKOM.

3.7. O6epeskHO —IHCTPYMEHT MiCTUTb PiXKy4i YacTUHU.

3.8. 3abopoHeHO npaLBaTM 3 eNeKTPOIHCTPYMEHTOM nig,
gouwem abo y Bosoromy npumileHHi. MoTpanasaHHA BoAM
BCEpeANHY eNeKTPOIHCTPYMEHTY MiABWLLYE PU3UK YparKeHHA
€IeKTPUYHUM CTPYMOM.

3.9. ObepiraiiTe YaCTUHM BALLOTO TiNa, Bif, MOMK/IMBUX KOHTAKTIB
3 PYXOMMMM YaCTUHAMM IHCTPYMEHTY.

3.10. 3a HaABHOCTI MPUCTPOIB BMAANEHHA Ta 36MpaHHA nuay
HeobxigHO nepecBigunTUCA, WO iX Nig'€eAHaHO Ta BOHM
dYHKUiOHYOTb 3acTocyBaHHA
NWNOBNOBAOKYMX CUCTEM 3MEHLUYE PU3UKKM, NOB’A3aHi 3
HaABHICTIO NuAy.

HanexXHUm YNHOM.

3.11. He npu3HayYeHo ANA BUKOPUCTAHHA AITbMW.
3.12. BUKOpUCTOBYIMTE IHCTPYMEHT TiJIbKM 33 NPU3HAYEHHSM.

3.13. AKwWo iHCTPYyMeHT 3a3HaB ¢isnyHoro Bnauey, aebopmadi
abo 3HOCY Mig  Yac BMKOPUCTaHHA, MNoganblue KOro
BMKOPUCTAHHA MOXe MPU3BECTU A0 TPaBM. TaKUI iHCTPYMEHT
He MOXHa BUKOPUCTOBYBATU HaZani.
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3.14.HenpaBuibHe  BUKOPWUCTAHHA iHCTPYMEHTY  MOXKe
npv3BecT” 40 TPaBM PyK, odyei, 06anyus abo iHWKMX YacTUH
Tina.

KomnaHia He Hece BigNOBIAaNbHOCTI 33 BWKOPWUCTAHHA
iHCTPYMEHTY 32  Henpu3HayYeHHAM, 3a  Henpasu/ibHe
BMKOPUCTAHHA iHCTPYMEHTY a0 BUKOPUCTAHHA NOWKOAKEHOTO
260 3HOLWEHOrO IHCTPYMEHTY.

Mam'aTaiiTe Npo AOTPMMAHHA UMX 3axoaiB 6Hesnekn pnn
3anobiraHHA TpaBMam i CTBOpeHHA 6e3neyHoro poboyoro
cepeposua.

4. NiaroToBKa iIHCTPYMEHTY 4,0 BUKOPUCTAHHA:

YBa)KHO oO3HallomTecb 3 ycima nonepegsKeHHAMU Npo
Hebe3neKy Lboro iHCTPYMEHTY.

4.1.Mepw HiXK nOpucTynuTM [0 06pobBKM  MmaTepiany,
nepekoHamnTecb y BiacyTHOCTI B aepesuHi, ACM, OCN, daHepi
CTOPOHHIX NpeaMeTiB (UBAXiB, camMopisiB, meTanesBmx ckob i T.

i).

4.2. He BmuMKaliTe ¢pe3ep, He NepeKoHaBLUIMCb, WO ¢pesa
HailiHo 3adikcoBaHa B L@HrOBOMY 3aTUCKaui.

4.3. ®pesy Ao matepiany, Wo 06pobtOETLCA, NiABOALTE TiNbKK
TOAj, KON eNeKTPUYHNI ABUTYH Ppe3epa Habepe makCcMManbHi
obepTu.

4.4.Nig yac poboTn He BUAANANTE PyKamm TUPCY, CTPYXKKY, N
Ta 6pya. AnA BUAANEHHA TUPCK Ta CTPYXKKM, AKi yTBOPUAKCA Nig,
yac poboTn ppesepom BUKOPUCTOBYIMTE NMUIOCOC abO LLLITKY.

4.5. He TopkaliTecAa ¢pesn , [AOKM BOHA MNOBHICTIO He
3yNUHUTBLCA. HaBiTb AKLWLO BigNyCTUTU KANaBiwy mMepexKeBoro
BMMWKaya, obepTaHHA ¢pe3n 3a iHepuieto byge TpMBaTu e
LEeAKUM Yac, cnoyvaTKy BigBeaiTb ¢pesep Big maTtepiany, Lo
06pobNIOETECA, @ NOTIM BigNYCTiITb KNaBilly MepexeBoro
BMMMKaYa.

4.6. CrexrTe, Wob dpesa , Aka obepTaeTbcs, He TOpKanaca Ao
YacCTWH Tina abo CTOPOHHIX NpeaMeTiB.

4.7. He 3anuwaiite 6e3 Harnaay iHCTPYMEHT, NigKAYeHNI 4o
efnekTpomepexi. AKLWO Nif Yac poboTM CUABbHO HarpiBca Kopnyc
¢dpesepa, abo icKpATbCA WWiTKM, noABMBCcA AMm  abo
HEMPUEMHMI 3anax, poboTy chifg 3ynUHUTK.

5. BUKOpUCTaHHA:

Mig 4ac BCTAHOBNEHHA abo 3HATTA ¢pe3n KopucTyihTeca
KNloYeM, WO MOCTAaBAAETbCA Yy KOMMAekTi. Cnabo 3aTArHeHa
bpe3a Mmoxe npu3BecTM [0 TpaBmMyBaHHA!  3aBxKau
BMKOPUCTOBYMTE LI@HrOBMIA NATPOH BIANOBIAHO A0 AiameTpy
XBOCTOBMKa ¢pe3n. He 3ataryiite LUQHIoBy railKky He
BCTaHOBMBWYK  ¢pe3y. BuKopuctoByiTe Tinbkn  dpesy,
MaKCMManbHa LWBMAKICTb 0b6epTaHHA AKOI He MeHwe
MaKCUMasIbHOT LIBUAKOCTI obepTaHHA dpesepa.
BukopucToByiiTe nuwe Ti ¢pesn, AiameTp XBOCTOBMKA AKUX
Nnpu3HaYeHui aaa TNy BUKOPUCTOBYBAHONO maTepiany.

[ns BcTaHOBNEHHA dpe3n HeobxigHO:

1.MepeKoHaliTecs, WO Kabenb XUBNEHHs BiA'€eaHaHWMIA Bifg,
PO3eTKMU.

2.MNepeBepHiTb Gpesep ONOPHOI NJINTOK AOrOPM Ta BCTAHOBITL
Moro Ha TMN0BI ynopw.

3.BusHaute pgiameTp xBocToBMKa ¢pesn Ta niabepitnb,
BigNOBiAHMIA 3a UMM JiaMeTpPOM, LLAQHTOBMIA 3aTUCKay Ta
BCTAHOBMUTb MOro Ha WNuHAenb. 4.BctaBTe dppesy y LaHroBui
3aTUCKay A0 BiANOBIAHOI NO3HAYKM. AKLWO NO3HAYKa BiACYTHA,
BCTAHOBNEHHSA BUKOHYETLCA A0 YNOPY, a/ie XBOCTOBUK Pppesn He
NOBWHEH TOPKATUCb BHYTPILLHIX CTIHOK WNMHAEeNA.

5. HaTuCHiTb Ha KHONKy iKcauii wnuHaens, wob ytpumysaTtu
WNMHAENb B HEPYXOMOMY CTaHi Ta MILHO 3aTArHiTb LAHroBy
raniky Kaoyem.

6. Ona 3HATTA dpe3n BMKOHaMTe npoueaypy BCTAHOBNEHHA B
3BOPOTHOMY MOPALKY.

PeryntoBaHHA rnbuHu ppesepyBaHHA:
HynboBe nonoxKeHHs.
1.BCcTaHOBITb IHCTPYMEHT Ha NI0CKY NOBEPXHIO.

2.BianycTitb BaxKinb ikcauii ramMbuHM W onycTiTb Kopnyc
iHCTPYMEHTY TaK, Wob HacagKa TOPKHYAAcA NOBEpPXHi.

3.3adiKcyiTe NONOKEHHA IHCTPYMEHTY 3a JONOMOTOI0 BaXKens
dikcauii.

4.MoBepHiTb BUHT diKcauii obmexyBaya rAMOUHM NpPOTH
rOAUHHUKOBOI CTPINIKK, abu 3BiIbHUTU 0OMEXKYBaAY INNOUHM.

5.BCTaHOBITb PEBO/IbBEPHUIA YNOP Yy HaWBULLE NONOXKEHHSA
rMMbuHN dpesepyBaHHs.

6.06epTatodi  pyyky TOHKOrO HaialWTyBaHHA [IUOUHU Ha
obmexKyBauyi rAMOWMHM, BCTAHOBUTb MO3HAYKy «O» LWKanu
HaBNPOTU MAPKYBaHHA Ha obmexKyBadi rMMOUHK. MpuU LboMy
Manui CTPUNKEHb MOBUHEH BWUCTYMaTU 33 MeXM obmerkyBaya
rAMB6UHU NPUBAM3HO Ha 10MMm.

7.BcTaHOBiTb 0b6MexyBay rMbMHM TaK, Wo6 BiH TOPKHYBCSA
pPeBO/IbBEPHOrO yropy.

BcTaHOBAEGHHA rNNMBUHN dpesepyBaHHSA.
1.HanawTyite ranbuHy dpesepyBaHHA y HYNbOBE NONOMKEHHS.

2.MoBepHiTb TBUHT ¢iKcauii obmexyBaya rIMOMHM NPOTK
rOAUHHUKOBOI CTPINIKK, abu 3BiIbHUTU 0BMENKYBaY INOUHM.

3.MigHimiTe 0bmerKyBay rAMBMHM [0 HeobxiaHoOi BMCOTH,
BMKOPUCTOBYIOYM  MiNIMETPOBY  NiHiKiKy Ha obmexyBaui
rNBUHMN.

4.3adikcyiiTe  obmexyBay  rMBUHM  rBUHTOM  diKcauii,
obepTatoyi rBMHT 33 TOAMHHWMKOBOI CTpifKow (Ha cebe).3a
HeobXifHOCTI BMKOHaWTe perynloBaHHA PY4YKOl TOHKOro
HaNaWTyBaHHA.
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MonepepskeHHA: Tak fAK 3aBesMKa rnbuWHa dpesepyBaHHA
MOKe NPU3BECTU A0 NEPEBAHTAXKEHHA ABUrYHa abo TpyaHOLLIB
B YMpaB/iHHi iHCTpymeHTOM, rAnbuHa pizaHHa HE noBuHHa
nepesuuysatm 20Mm 3a OAMH NpPOXig4 Npu pi3aHHi nasis
¢dpesoto giametpom 8mm. Mpu pisaHHi NasiB 3a JONOMOrol
¢pesn giamerpom 20MmM TAMOMHA pi3aHHA He MOBWHHA
nepesulysatm 5 mm 3a oguH npoxig. lNpu pisaHHi ayxe
rnmbokmx nasis pobiTb gBa abo TpuM npoxoau, MOCTYNoBO
36iNblUYIOYM TMOUHY.

PeryntoBaHHS WBUAKOCTI:

LBnakicTb 0bepTaHHA Gpe3n MOMKHA PeryntoBath LWASXOM
BCTAHOB/NIEHHA perynstopa 4actoTu obeptiB B oaHe 3
bIKCOBAHUX NOJOXKEHb, Ae MNOoMoXeHHA 1 - MiHimanbHe,
NMONIOXKEHHA N - MaKcMmanbHe. Ona 36inblueHHA LWBWUAKOCTI
nosepTanTe peryiAaTop y HanpsAmMKy nosHadeHHAa MAX. [na
3MEHLUEHHA LWBWMAKOCTI MOBepTaiTe perynstop y HanpamKy
nosHayeHHs MIN. Perynatop WBWAKOCTI [03BONSE NigibpaTn
ONTUMAaNbHY LWBMAKICTb B 3a/IEXKHOCTI Big 06pob6at0BAHOrO
maTepiany Ta giametpa ¢pesu.

YBara! 3aHagTo wWBMAKEe nepemilleHHA IHCTPYMEHTY Bnepes,
MOXKe MOripWwuTK AKiCTb pi3aHHA abo nowkogutn dpesy.
3aHaaTo NoBiNbHE NepeMmillleHHA IHCTPYMEHTY Brnepes moxe
npusBecTM [0 nigropAaHHA abo ncyBaHHA BMpi3y. Bubip
WBMAKOCTI MNofayi 3anexuTb Bi4 po3mipy opesn, Tuny
06po6ntoBaHOI NOBepPXHi Ta rMBUHKM Npoxoay.

[Ona BigBoAy CTPYXKM Ta OEepeBHOro MUy PeKoMeHA0BaHO
BMKOPUCTOBYBATM byAaiBeNbHUIA Nnaococ. BcTaHOBITL KyToOBMi
naTpybok B OTBip A4/1A NiA’€AHAHHA NUAOCOCA B OMOPHIM NANTI
Ta nip’egHanTe A0 HbOTO WAAHT NUAOCOCA.

6. Oornap:

Baxnuso 36epiratv ¢pesn B NpoxonoaHoOMy, Cyxomy Ta Aobpe
BEHTU/IbOBAHOMY MiCLii ,HE CXM/IbHOMY A0 BMJIMBY Mepenagis
TemnepaTtyp i Bosorn. He fonyckat yTBOPEHHA KOHAEHCaTy.
Lle ponomorke 3anobirtm nosBsi ipxKi Ta KoOposii, a TaKox
NOAOBXUTb TEPMIH CNYXKOW iHCTPYMeHTY. MeTanesi NoBepxHi
iHCTPYMEHTY NoTPi6bHO 0BPOOUTU AaHTUKOPO3iMHUM 3acobom.
Lieit noAaTKOBMIA Wap 3aXMCTy 3HAYHO 3MEHLLUTb MMOBIPHICTb
YTBOPEHHS ipxKi. Micna KOXHOro BUKOPUCTAHHA NPoTpiTh dpesy
cyxoto abo BONOrow raH4ipkoto, wob suaanntu nun, bpya Ta
3a/MWKK maTepianis. Mepes no4yaTkom poboTH cnif peTenbHo
OrNAHYTU BUPIO6 ( NpM HEOoBXiAHOCTI OYUCTUTM | 3macTUTK),
3BEPTAlOYM yBary Ha HaABHICTb MOLIKOAMEHb MOro OCHOBHMX
YacTUH. He BMKOPMUCTOBYBATWU IHCTPYMEHT MpWU Bi3yasibHUX
MOLUIKOAMKEHHAX.

7. 36epiraHHA Ta TPAHCNOPTYBAHHA:

7.1.TpaHcnopTyBaHHA IHCTpYymMeHTy 3piicHIoNTE B
iHOMBIAYaNbHIV fepeB’AHIN | )KOPCTKI TPAHCMOPTHIN YNaKoBLi,
Lo 3abesneyye MOro LiNicHicTb.

7.2.06epiraliTe iHCTPYMeHT Bif4 nagiHb i ygapis. Mig uvac
36epiraHHA i TPaHCMOPTYBAHHA iHCTPYMEHT Mae byTu
3aXMLWEHUI  Bi MexaHiYHMX BMNAMBIB, 3BOJIOXKEHHA i
3abpypHEHHS.

7.3.Mepep, noyaTkom poboTU CAif, peTenbHO ornAHyTU BUPI6 (
npv HeobXiZAHOCTI OYMCTUTM i 3MACTUTH), 3BepTatoUM yBary Ha
HafABHICTb NOLIKOAMKEHD.

7.4. 3b6epiratu BMPI6 B CyXxomy, 3aKpuUTOMy MicLi, Wo6
BUKIHOUMTM MOFO BUKOPUCTAHHA Ta NOLIKOAMKEHHA CTOPOHHIMM
ocobamu, 0cobanBo AiTbMW. YHUKalTe 36epiraHHA B ymoBax
BMCOKOI BONOTOCTi, OCKi/IbKM Lie CNPUAE BUHUKHEHHIO KOPO3ii.

7.5.TpaHcnopTyBaHHA [0MNYyCKaeTbCA ycima BMgamMm
TpaHCNoPTy, AKi 3abe3neyyloTb LiNiCHICTb BUPOOY, BiANOBIAHO
0,0 3arasibHUX NPaBUA NepeBe3eHb.

7.6.He knagitb Ha BMpib BaxkKi npeameTu. Mig yac BaHTaXKHO-
pO3BaHTaXKyBasibHUX POBIT i TpaHCMOPTYBaHHA BUPIO He Mae
3a3HaBaTW yAapiB Ta BNMBY aTMmochepHUX onag,is.

7.7. TMakyBaHHA nNOBMHHO 3bepiraTucA [0 3aKiHYEHHA
rapaHTiHOro CTPOKy eKcnayaTaLii Bupoby.

8. YTunisauin:

YTunisyite Bupi6 i Moro ymakoBKy BignosigHO Ao
HalUioHaNbHOro 3aKoHoAaBcTBa abo MicLEeBMX HOPMATUBHMUX
aKTiB.
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