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Technische Daten

Kantenfrase GKF 600
Professional
Sachnummer 3601 FOA 1..

Nennaufnahmeleistung [W] 600
Leerlaufdrehzahl [min“] 33 000
Werkzeugaufnahme 6 mm/

8 mm/

1/," (nur UK)
Gewicht entsprechend
EPTA-Procedure
01/2003 [kal 1,5
Schutzklasse o] /11

Bitte beachten Sie die Sachnummer auf dem Typen-
schild lhres Elektrowerkzeugs. Die Handelsbezeichnun-
gen einzelner Elektrowerkzeuge kénnen variieren.

Angaben gelten fiir Nennspannungen [U] 230/240 V. Bei
niedrigeren Spannungen und in l&nderspezifischen Aus-
fihrungen koénnen diese Angaben variieren.

Gerausch-/Vibrationsinformation

Messwerte ermittelt entsprechend EN 60 745.

Der A-bewertete Gerduschpegel des Gerates
betragt  typischerweise:  Schalldruckpegel
84 dB (A); Schallleistungspegel 95 dB (A). Un-
sicherheit K=3 dB.

Gehdrschutz tragen!

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme
dreier Richtungen) ermittelt entsprechend EN
60745:

Schwingungsemissionswert a,=4,5 m/s2, Unsi-
cherheit K=1,5 m/s2.

Der in diesen Anweisungen an-
gegebene Schwingungspegel

ist entsprechend einem in EN 60 745 genorm-
ten Messverfahren gemessen worden und kann
flr den Geratevergleich verwendet werden.

Der Schwingungspegel wird sich entsprechend
dem Einsatz des Elektrowerkzeuges verandern
und kann in manchen Fallen Gber dem in diesen
Anweisungen angegebenen Wert liegen. Die
Schwingungsbelastung koénnte unterschatzt
werden, wenn das Elektrowerkzeug regelméaBig
in solcher Weise verwendet wird.

HINWEIS: Fir eine genaue Abschatzung der
Schwingungsbelastung wéhrend eines be-
stimmten Arbeitszeitraumes sollten auch die
Zeiten berlcksichtigt werden, in denen das Ge-
rat abgeschaltet ist oder zwar lauft, aber nicht
tatséchlich im Einsatz ist. Dies kann die Schwin-
gungsbelastung tiber den gesamten Arbeitszeit-
raum deutlich reduzieren.

Konformitatserklarung C €

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass
das unter ,Technische Daten“ beschriebene
Produkt mit den folgenden Normen oder norma-
tiven Dokumenten Ubereinstimmt: EN 60745 ge-
man den Bestimmungen der Richtlinien 2004/
108/EG, 98/37/EG (bis 28.12.2009), 2006/42/
EG (ab 29.12.2009).

Technische Unterlagen bei:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

oy /&ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Abgebildete Komponenten

Bitte klappen Sie die Aufklappseite mit der Dar-
stellung des Gerétes auf, und lassen Sie diese
Seite aufgeklappt, wéhrend Sie die Bedienungs-
anleitung lesen.

Die Nummerierung der abgebildeten Kompo-
nenten bezieht sich auf die Darstellung des
Elektrowerkzeuges auf der Grafikseite.

1 Antriebseinheit

Fraskorb

Stellrad fir Fréstiefen-Feineinstellung
Fraser*

Uberwurfmutter mit Spannzange
Gleitplatte

Grundplatte

Skala fur Frastiefeneinstellung

9 Spindel-Arretiertaste

10 Spannhebel

11 Ein-/Ausschalter

12 Gabelschllssel

13 Spannzange

14 Kopierhilse*

15 Gummiring

16 Runde Gleitplatte*

17 Befestigungsschraube flr Gleitplatte (4 x)
18 Zentrierdorn*

19 Réndelschraube fur Anschlagfixierung
20 Parallelanschlag
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21 Flugelschraube fur Parallelanschlag
22 Fuhrungshilfe

23 Flugelschraube fur Horizontalausrichtung
der Fihrungshilfe

24 Flugelschraube fur Fixierung der
Horizontalausrichtung

25 Fraskorbabdeckung™

26 Winkelfraskorb™*

27 Flugelschraube fur Winkelverstellung
28 Skala fur Fraswinkelverstellung

29 Handgriff*

30 Absaughaube*

31 Absaugadapter”

32 Gleitplatte mit Handgriff und
Absaugadapter*

* Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor gehort
nicht zum Standard-Lieferumfang.

AN

Zu lhrer Sicherheit

Lesen Sie alle Sicherheitshin-

weise und Anweisungen. Ver-

sdumnisse bei der Einhaltung der

Sicherheitshinweise und Anweisun-

gen konnen elektrischen Schlag,
Brand und/oder schwere Verletzungen verursa-
chen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen fiir die Zukunft auf.

Zusétzlich mussen die allgemeinen Sicherheits-
hinweise entweder im beigefligten oder in der
Mitte dieser Bedienungsanleitung eingefligten
Heft befolgt werden.

H Die zuldssige Drehzahl des Einsatzwerk-
zeugs muss mindestens so hoch sein wie
die auf dem Elektrowerkzeug angegebene
Hoéchstdrehzahl. Zubehor, das sich schnel-
ler als zuléssig dreht, kann zerstdrt werden.

B Fraser oder anderes Zubehér miissen ge-
nau in die Werkzeugaufnahme (Spann-
zange) lhres Elektrowerkzeugs passen.
Einsatzwerkzeuge, die nicht genau in die
Werkzeugaufnahme des Elektrowerkzeugs
passen, drehen sich ungleichmaBig, vibrie-
ren sehr stark und kénnen zum Verlust der
Kontrolle fuhren.

B Fihren Sie das Elektrowerkzeug nur ein-
geschaltet gegen das Werkstiick. Es be-
steht sonst die Gefahr eines Rulckschlages
wenn sich das Einsatzwerkzeug im Werk-
stlick verhakt.

B Kommen Sie mit lhren Handen nicht in
den Frasbereich und an den Fraser. Hal-
ten Sie mit Ihrer zweiten Hand den Zusatz-
griff oder das Motorgehduse. Wenn beide
Hande die Frase halten, kdnnen diese nicht
vom Fréaser verletzt werden.

B Friasen Sie nie Uber Metallgegenstéande,
Néagel oder Schrauben. Der Fraser kann be-
schéadigt werden und zu erhéhten Vibrationen
fahren.

B Fassen Sie das Elektrowerkzeug nur an
isolierten Griffflachen an, wenn Sie Arbei-
ten ausfiihren, bei denen das Einsatzwerk-
zeug verborgene Stromleitungen oder das
eigene Netzkabel treffen kann. Kontakt mit
einer spannungsfihrenden Leitung setzt auch
Metallteile des Elektrowerkzeuges unter
Spannung und flihrt zu einem elektrischen
Schlag.

H Verwenden Sie geeignete Suchgeréate, um

verborgene Versorgungsleitungen aufzu-
splren, oder ziehen Sie die 6rtliche Ver-
sorgungsgesellschaft hinzu.
Kontakt mit Elektroleitungen kann zu Feuer
und elektrischem Schlag flihren. Bescha-
digung einer Gasleitung kann zur Explosion
fihren. Eindringen in eine Wasserleitung ver-
ursacht Sachbeschadigung oder kann einen
elektrischen Schlag verursachen.

H Verwenden Sie keine stumpfen oder be-
schadigten Fraser. Stumpfe oder bescha-
digte Fraser verursachen eine erhéhte Rei-
bung, kénnen eingeklemmt werden und fiih-
ren zu Unwucht.

B Sichern Sie das Werkstiick. Ein mit Spann-
vorrichtungen oder Schraubstock festgehal-
tenes Werkstuck ist sicherer gehalten als mit
lhrer Hand.

B Bearbeiten Sie kein asbesthaltiges Mate-
rial. Asbest gilt als krebserregend.

H Treffen Sie SchutzmaBnahmen, wenn
beim Arbeiten gesundheitsschadliche,
brennbare oder explosive Staube entste-
hen kénnen. Zum Beispiel: Manche Staube
gelten als krebserregend. Tragen Sie eine
Staubschutzmaske und verwenden Sie,
wenn anschlieBbar, eine Staub-/Spaneab-
saugung.

H Warten Sie, bis das Elektrowerkzeug zum
Stillstand gekommen ist, bevor Sie es ab-
legen. Das Einsatzwerkzeug kann sich ver-
haken und zum Verlust der Kontrolle Uber
das Elektrowerkzeug fuhren.
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H Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht
mit beschéadigtem Kabel. Beriihren Sie
das beschéadigte Kabel nicht und ziehen
Sie den Netzstecker, wenn das Kabel wah-
rend des Arbeitens beschédigt wird. Be-
schéadigte Kabel erhdéhen das Risiko eines
elektrischen Schlages.

BestimmungsgemaéaBer Gebrauch

Das Elektrowerkzeug ist bestimmt zum Frasen
von Kanten in Holz, Kunststoff und Leichtbau-
stoffen. Es ist auch geeignet zum Frasen von
Nuten, Profilen und Langléchern sowie zum Ko-
pierfrasen.

Montage

W Vor allen Arbeiten am Gerat Netzstecker zie-
hen.

Antriebseinheit demontieren
(siehe Bild [¥)

Offnen Sie zur Demontage der Antriebseinheit 1
den Spannhebel 10 und drehen Sie den Frés-
korb 2 mit der Markierung ,, A" auf das Symbol
.m“ an der Antriebseinheit. Ziehen Sie dann
die Antriebseinheit 1 bis zum Anschlag nach
oben, drehen Sie die Antriebseinheit 1 entge-
gen dem Uhrzeigersinn bis zum Anschlag und
ziehen Sie die Antriebseinheit 1 aus dem Fréa-
skorb 2 heraus.

Fraserauswahl

Je nach Bearbeitung und Einsatzzweck sind
Fraser in den verschiedensten Ausflhrungen
und Qualitaten verfugbar:

Fraser aus Hochleistungsschnellschnitt-
stahl (HSS) sind zur Bearbeitung weicher
Werkstoffe wie z. B. Weichholz und Kunststoff
geeignet.

Fraser mit Hartmetallschneiden (HM) sind
speziell fir harte und abrasive Werkstoffe wie
z. B. Hartholz geeignet.

Original-Fraser aus dem umfangreichen Bosch-
Zubehorprogramm erhalten Sie bei Inrem Fach-
héndler.

Fraser einsetzen (siehe Bilder J+[d)

W Vor allen Arbeiten am Geréat Netzstecker zie-
hen.

B Zum Einsetzen und Wechseln von Frasern
wird das Tragen von Schutzhandschuhen
empfohlen.

Demontieren Sie die Antriebseinheit, wie im ent-
sprechenden Abschnitt beschrieben.

Driicken Sie die Spindel-Arretiertaste 9 und hal-
ten Sie diese gedriickt. Drehen Sie die Spindel
eventuell von Hand, bis die Arretierung einras-
tet.

B Betatigen Sie die Spindel-Arretiertaste nur
bei Stillstand.

Loésen Sie die Uberwurfmutter 5 mit einem Ga-
belschlissel 12 (SW 18) einige Umdrehungen,
schrauben Sie die Uberwurfmutter jedoch nicht
ab.

Setzen Sie den Fraser so ein, dass der Fraser-
schaft mindestens 20 mm (Schaftlénge) einge-
schoben ist.

Ziehen Sie die Uberwurfmutter 5 mit dem
Gabelschliissel 12 (SW 18) fest und lassen Sie
die Spindel-Arretiertaste 9 los.

Ziehen Sie keinesfalls die Spannzange
mit der Uberwurfmutter fest, solange
kein Fraser eingesetzt ist.

Spannzange wechseln (siehe Bild )

Je nach verwendetem Fraser kdénnen unter-
schiedliche Spannzangen eingesetzt werden,
siehe , Technische Daten®.

Die Spannzange 13 muss mit etwas Spiel in der
Uberwurfmutter sitzen. Die Uberwurfmutter mit
Spannzange 5 muss leicht zu montieren sein.
Sollte die Uberwurfmutter mit Spannzange 5 be-
schadigt sein, ersetzen Sie diese sofort.

Driicken Sie die Spindel-Arretiertaste 9 und hal-
ten Sie diese gedriickt. Drehen Sie die Spindel
eventuell von Hand, bis die Arretierung einras-
tet.

Schrauben Sie die Uberwurfmutter mit der
Spannzange 5 ab.

Lassen Sie die Spindel-Arretiertaste 9 los.

Reinigen Sie die Spannzangenaufnahme und
die Spannzange 13 mit einem weichen Pinsel
oder durch Ausblasen mit Druckluft.

Schrauben Sie die Uberwurfmutter 5 wieder
fest.

Ziehen Sie keinesfalls die Spannzange
mit der Uberwurfmutter fest, solange
kein Fraser eingesetzt ist.

Antriebseinheit montieren
(siehe Bild @)

Zur Montage der Antriebseinheit 1 6ffnen Sie
den Spannhebel 10 und bringen die beiden
Doppelpfeile auf der Antriebseinheit 1 und dem
Fraskorb 2 in Ubereinstimmung. Schieben Sie
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die Antriebseinheit 1 in den Fraskorb 2 und dre-
hen Sie die Antriebseinheit 1 im Uhrzeigersinn
bis die Markierung ,,A“ am Fraskorb 2 auf die Li-
nie unter dem Symbol ,mf™“ an der Antriebsein-
heit 1 zeigt. Schieben Sie die Antriebseinheit 1
in den Fraskorb 2.

Stellen Sie nach erfolgter Montage den Frés-
korb 2 mit der Markierung ,A“ auf das Symbol
,@“ an der Antriebseinheit 1 und schlieBen Sie
den Spannhebel 10.

B Uberpriifen Sie nach der Montage immer, ob
die Antriebseinheit fest im Fraskorb sitzt. Die
Vorspannung des Spannhebels kann durch
Verstellen der Mutter verandert werden.

Spannhebel nachstellen

Um die Spannkraft nachzustellen, 6ffnen Sie
den Spannhebel 10, drehen Sie die Mutter am
Spannhebel mit einem Gabelschlissel (Schlus-
selweite 8 mm) ca. 45° im Uhrzeigersinn und
schlieBBen Sie den Spannhebel 10 wieder. Uber-
prifen Sie, ob die Antriebseinheit 1 sicher ge-
spannt wird. Ziehen Sie die Mutter nicht zu fest.

Inbetriebnahme

Netzspannung beachten: Die Spannung der
Stromquelle muss mit den Angaben auf dem
Typschild des Gerates Ubereinstimmen. Mit
230 V gekennzeichnete Geréte kénnen auch an
220 V betrieben werden.

Ein-/Ausschalten

Zur Inbetriebnahme des Geréates den Ein-/Aus-
schalter 11 auf I stellen.

Zum Ausschalten des Gerates den Ein-/Aus-
schalter 11 auf 0 stellen.

Frastiefe einstellen (siehe Bild [ )

H Die Einstellung der Frastiefe darf nur im aus-
geschalteten Zustand des Elekirowerkzeu-
ges erfolgen.

Stellen Sie das Elektrowerkzeug auf das zu be-
arbeitende Werkstuick.

Offnen Sie den Spannhebel 10, drehen Sie den
Fraskorb 2 mit der Markierung , A" auf das Sym-
bol ,m“ und fihren Sie die Antriebseinheit
langsam nach unten, bis der Fraser das Werk-
stiick berlihrt. Stellen Sie die Antriebseinheit in
dieser Position fest, indem Sie den Spannhe-
bel 10 schlieBen.

Lesen Sie den Messwert an der Skala 8 ab und
notieren Sie sich den Wert (Nullabgleich). Ad-
dieren Sie zu diesem Wert die gewilinschte
Frastiefe.

Offnen Sie den Spannhebel 10 und stellen Sie
die Antriebseinheit auf den errechneten Skalen-
wert ein. Drehen Sie den Fraskorb 2 mit der
Markierung ,,A“ auf das Symbol ,@“ und schlie-
Ben Sie den Spannhebel 10 wieder.

Uberpriifen Sie die vorgenommene Einstellung
der Frastiefe durch einen praktischen Versuch
und korrigieren Sie diese gegebenenfalls.

Zur Feineinstellung der Fréstiefe stellen Sie die
Antriebseinheit bei gedffnetem Spannhebel 10
mit der Markierung ,A“ auf das Symbol ,@&“.
Stellen Sie mit dem Stellrad 3 die gewlinschte
Frastiefe ein. SchlieBen Sie dann den Spannhe-
bel 10, um die Antriebseinheit sicher im Fras-
korb zu arretieren.

Arbeitshinweise

Frasrichtung (siehe Bild [)

Das Frasen muss stets gegen die Umlaufrich-
tung des Fréasers (Gegenlauf) erfolgen.

Beim Fréasen mit der Umlaufrichtung (Gleich-
lauf), kann das Elektrowerkzeug dem Bedienen-
den aus der Hand gerissen werden.

Frasvorgang

H Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nur
mit montiertem Fraskorb. Der Verlust der
Kontrolle Uber das Elektrowerkzeug kann
Verletzungen verursachen.

W Uberpriifen Sie vor Beginn des Frasvorgan-
ges, ob der Fraskorb 2 mit der Markierung
»A“ auf dem Symbol ,@“ an der Antriebsein-
heit 1 steht.

Hinweis: Berlcksichtigen Sie, dass der Fré-
ser 4 immer aus der Grundplatte 7 heraussteht.
Beschadigen Sie nicht die Schablone oder das
Werkstiick.

Stellen Sie die Frastiefe wie zuvor beschrieben
ein.

Schalten Sie das Elektrowerkzeug ein und fiih-
ren Sie es an die zu bearbeitende Stelle heran.

Flhren Sie den Frasvorgang mit gleichmaBi-
gem Vorschub aus.

Nach Beendigung des Frésvorgangs schalten
Sie das Elektrowerkzeug aus. Legen Sie das
Elektrowerkzeug nicht ab, bevor der Fraser zum
Stillstand gekommen ist.
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Frasen mit Kopierhiilse

Mit Hilfe der Kopierhllse 14 kénnen Konturen
von Vorlagen bzw. Schablonen auf Werkstlicke
Ubertragen werden.

Kopierhiilse 14 einsetzen (siehe Bild m)

Drehen Sie die vier Zylinderschrauben an der
Unterseite der Gleitplatte 6 heraus und nehmen
Sie die Gleitplatte 6 ab. Setzen Sie den Gummi-
ring 15 und anschlieBend die Kopierhilse 14
wie im Bild gezeigt in die runde Gleitplatte 16
ein. Schrauben Sie die runde Gleitplatte 16 mit
den mitgelieferten Flachkopfschrauben an der
Grundplatte 7 fest.

Justieren/Zentrieren der Kopierhiilse
(siehe Bild [l

Damit der Abstand von Frasermitte und Kopier-
hiilsenrand tberall gleich ist, kdnnen die Kopier-
hllse und die Gleitplatte, falls erforderlich, zu-
einander zentriert werden.

Loésen Sie die Befestigungsschrauben 17 ca. 2
Umdrehungen, so dass die Gleitplatte 16 frei
beweglich ist.

Setzen Sie den Zentrierdorn 18 wie im Bild ge-
zeigt in die Werkzeugaufnahme ein. Ziehen Sie
die Uberwurfmutter von Hand fest, so dass der
Zentrierdorn noch frei beweglich ist.

Richten Sie den Zentrierdorn 18 und die Kopier-
hiilse 14 durch leichtes Verschieben der Gleit-
platte 16 zueinander aus.

Ziehen Sie die Befestigungsschrauben 17 wie-
der fest und entfernen Sie den Zentrierdorn 18
aus der Werkzeugaufnahme.

Frasvorgang

Wahlen Sie den Durchmesser des Fra-
sers kleiner als den Innendurchmesser
der Kopierhiilse.

Legen Sie das Elektrowerkzeug mit der Kopier-
hiilse 14 an die Schablone an.

Flhren Sie das Elektrowerkzeug mit Uberste-
hender Kopierhiilse mit leichtem seitlichem
Druck entlang der Schablone.

Hinweis: Wegen der Uberstehenden H6he der

Kopierhilse muss die Schablone eine Mindest-
stérke von 8 mm besitzen.

Kanten- oder Formfrasen
(siehe Bild [4)

Beim Kanten- oder Formfrasen ohne Parallelan-
schlag muss der Fraser mit einem FuUhrungs-
zapfen oder einem Kugellager ausgestattet
sein.

Flhren Sie das Elektrowerkzeug von der Seite
an das Werkstlick heran, bis der Fihrungszap-
fen oder das Kugellager des Frésers an der zu
bearbeitenden Werkstiickkante anliegt. Fiihren
Sie das Elektrowerkzeug an der Werkstlick-
kante entlang, achten Sie dabei auf winkelge-
rechte Auflage. Zu starker Druck kann die Kante
des Werkstlckes beschadigen.

Frésen mit Parallelanschlag
(siehe Bild )

Befestigen Sie den Parallelanschlag 20 am
Fraskorb mit der Randelschraube 19.

Stellen Sie mit der Flugelschraube am Parallel-
anschlag 21 die gewiinschte Anschlagtiefe ein.

FlUhren Sie das Elektrowerkzeug mit gleichma-
Bigem Vorschub und seitlichem Druck auf den
Parallelanschlag 20 an der Werkstlckkante ent-
lang.

Frasen mit Fiihrungshilfe
(siehe Bild [[])

Die Fihrungshilfe 22 dient zum Frasen von
Kanten mit Frasern ohne Flhrungszapfen oder
Kugellager.

Befestigen Sie die FlUhrungshilfe 22 am Fras-
korb mit der Randelschraube 19.

Flihren Sie das Elektrowerkzeug mit gleichma-
Bigem Vorschub an der Werkstlickkante ent-
lang.

Seitlicher Abstand

Um die Menge des Materialabtrages zu veran-
dern, kénnen Sie den seitlichen Abstand zwi-

schen dem Werkstiick und der Fuhrungsrolle an
der FUhrungshilfe einstellen.
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Lésen Sie die Fligelschraube 24, stellen Sie
den gewlinschten seitlichen Abstand durch Dre-
hen der Fligelschraube 23 ein und ziehen Sie
die Flugelschraube 24 wieder fest.

Hohe

Stellen Sie je nach verwendetem Fréser und
Stérke des zu bearbeitenden Werkstlicks die
vertikale Ausrichtung der Flhrungshilfe ein.

Lésen Sie die Randelschraube 19 an der Fuh-
rungshilfe, schieben Sie die Flihrungshilfe in die
gewlnschte Position und ziehen Sie die Ran-
delschraube wieder fest.

Fraskorbabdeckung montieren
(siehe Bild @)

Entfernen Sie zur Montage der Fréskorbabde-
ckung 25 den Spannhebel 10. Setzen Sie die
Fraskorbabdeckung 25 von oben auf den Frés-
korb 2 und schrauben Sie den Spannhebel 10
wieder so fest, dass bei geschlossenem Spann-
hebel die Antriebseinheit 1 sicher im Fréskorb
gehalten wird.

Frasen mit Winkelfraskorb

(siehe Bilder [ -[)

Der Winkelfraskorb 26 ist besonders geeignet
zum Bundigfrasen laminierter Kanten an schwer
zugénglichen Stellen, zum Fréasen spezieller
Winkel sowie zum Anschragen von Kanten.

Beim Kantenfrdsen mit dem Winkelfrdskorb 26
muss der Fraser mit einem Flhrungszapfen
oder einem Kugellager ausgestattet sein.

Die Montage des Winkelfraskorbes erfolgt ent-
sprechend den Anweisungen zum Fraskorb 2.

Zur Erzielung praziser Winkel besitzt der Win-
kelfréskorb 26 Rastungen in 7,5°-Schritten. Der
gesamte Einstellbereich betrdgt 75° der
Winkelfraskorb kann 45° nach vorn und 30°
nach hinten geneigt werden. Zum Einstellen des
Winkels l6sen Sie beide Fligelschrauben 27.
Stellen Sie den gewlinschten Winkel mit Hilfe
der Skala 28 ein und schrauben Sie die Fligel-
schrauben 27 wieder fest.

Frasen mit Gleitplatte mit Handgriff
und Absaugadapter (siehe Bild [])

Die Gleitplatte 32 kann anstelle der Gleitplatte 6
montiert werden und bietet einen zusatzlichen
Handgriff 29 sowie die Moglichkeit zum An-
schluss einer Staubabsaugung.

Drehen Sie die vier Zylinderschrauben an der
Unterseite der Gleitplatte 6 heraus und nehmen
Sie die Gleitplatte ab. Schrauben Sie die Gleit-

platte 32 wie im Bild gezeigt mit den mitgeliefer-
ten Flachkopfschrauben an der Grundplatte
fest.

Um eine Staubabsaugung anzuschlief3en,
schrauben Sie den Absaugadapter 31 mit den
zwei Schrauben an die Gleitplatte 32. SchlieBen
Sie einen Absaugschlauch mit einem Durch-
messer von 19/35 mm an den Absaugadap-
ter 31 an.

Um eine optimale Absaugung zu gewahrleisten,
sollten Sie den Absaugadapter 31 regelméBig
reinigen.

Fir das Bearbeiten von Kanten verwenden Sie
zusatzlich die Absaughaube 30. Montieren Sie
diese wie im Bild gezeigt.

Fir das Bearbeiten glatter Planflachen demon-
tieren Sie die Absaughaube 30.

Das Gerat kann direkt an die Steckdose eines
Bosch-Allzwecksaugers mit Fernstarteinrich-
tung angeschlossen werden. Dieser wird beim
Einschalten des Geréates automatisch gestartet.

Der Staubsauger muss fir den zu bearbeiten-
den Werkstoff geeignet sein.

Beim Absaugen von besonders gesundheitsge-
fahrdenden, krebserzeugenden, trockenen
Stauben ist ein Spezialsauger zu verwenden.

In Deutschland werden fir Holzstdube auf
Grund TRGS 553 fur gewerbliche Anwendun-
gen geprifte Absaugeinrichtungen gefordert,
die die Einhaltung der Grenzwerte fiir die Stau-
bemission gewéhrleisten. Flur andere Materia-
lien muss der gewerbliche Betreiber die speziel-
len Anforderungen mit der zustandigen Berufs-
genossenschaft klaren.

Wartung und Reinigung

W Vor allen Arbeiten am Gerét Netzstecker zie-
hen.

H Halten Sie das Elektrowerkzeug und die Lif-
tungsschlitze des Elektrowerkzeuges stets
sauber, um gut und sicher zu arbeiten.

Sollte das Gerat trotz sorgfaltiger Herstellungs-
und Priifverfahren einmal ausfallen, ist die Repa-
ratur von einer autorisierten Kundendienststelle
fir Bosch-Elektrowerkzeuge ausfiihren zu las-
sen.

Bei allen Ruickfragen und Ersatzteilbestellungen
bitte unbedingt die 10-stellige Sachnummer laut
Typenschild des Gerates angeben.

12 | Deutsch
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Entsorgung

Elektrowerkzeuge, Zubehdr und Verpackungen
sollen einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden.

Nur fiir EU-Lander:

Werfen Sie Elektrowerkzeuge

nicht in den Hausmuill!

Gemanf der Europaischen Richtli-

nie 2002/96/EG Uber Elektro- und

Elektronik-Altgerate und ihrer Um-

setzung in nationales Recht mis-
sen nicht mehr gebrauchsféhige Elektrowerk-
zeuge getrennt gesammelt und einer umweltge-
rechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Kundendienst und Kundenberatung

Der Kundendienst beantwortet lhre Fragen zu
Reparatur und Wartung Ihres Produkts sowie zu
Ersatzteilen. Explosionszeichnungen und Infor-
mationen zu Ersatzteilen finden Sie auch unter:
www.bosch-pt.com

Das Bosch-Kundenberater-Team hilft Ihnen
gerne bei Fragen zu Kauf, Anwendung und Ein-
stellung von Produkten und Zubehéren.
www.powertool-portal.de, das Internetportal
far Handwerker und Heimwerker
www.ewbc.de, der Informations-Pool fiir Hand-
werk und Ausbildung

Deutschland

Robert Bosch GmbH
Servicezentrum Elektrowerkzeuge
Zur Luhne 2

37 589 Kalefeld — Willershausen

Tel. Kundendienst: +49 (1805) 70 74 10
Fax.: +49 (1805) 70 74 11

E-Mail: Servicezentrum.Elektrowerkzeuge @de.
bosch.com

Tel. Kundenberatung: +49 (1803) 33 57 99
Fax.: +49 (711) 7 58 19 30
E-Mail: kundenberatung.ew @ de.bosch.com

Osterreich

ABE Service GmbH
Jochen-Rindt-Stral3e 1
1232 Wien

Tel. Service: +43 (01) 61 03 80

Fax: +43 (01) 61 03 84 91

Tel. Kundenberater: +43 (01) 7 97 22 30 66
E-Mail: abe @abe-service.co.at

Schweiz
Tel.: +41 (044) 8 47 15 11
Fax: +41 (044) 8 47 15 51

Luxemburg

Tel.: +32 (070) 22 55 65

Fax: +32 (070) 22 55 75

E-Mail: outillage.gereedschap @be.bosch.com

Anderungen vorbehalten
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Tool Specifications

Laminate trimmer GKF 600
Professional
Article number 3601 FOA1..

Rated power input [W] 600

No-load speed [rom] 33 000
Tool holder 6 mm/
8 mm/

1/," (only UK)
Weight according to
EPTA-Procedure
01/2003 [kg] 1.5
Protection class O] /11

Please observe the article number on the type plate of
your machine. The trade names of the individual ma-
chines may vary.

The values given are valid for nominal voltages [U] of
230/240 V. For lower voltages and models for specific
countries, these values can vary.

Noise/Vibration Information

Measured values determined according to
EN 60 745.

Typically the A-weighted noise levels of the ma-
chine are: sound pressure level 84 dB (A);
sound power level 95 dB (A).

Uncertainty K = 3 dB.

Wear hearing protection!

Overall vibrational values (vector sum of three
directions) determined according to EN 60745:
Vibrational emission value a,=4.5 m/s®, uncer-
tainty K=1.5 m/s2.

& WARNING The vibration emission level
given in this information sheet
has been measured in accordance with a stand-
ardised test given in EN 60745 and may be
used to compare one tool with another.
The vibration emission level will vary because of
the ways in which a power tool can be used and
may increase above the level given in this infor-
mation sheet. This could lead to a significant un-
derestimate of exposure when the tool is used
regularly in such a way.
NOTE: To be accurate, an estimation of the
level of exposure to vibration experienced dur-
ing a given period of work should also take into
account the times when the tool is switched off
and when it is running but not actually doing the
job. This may significantly reduce the exposure
level over the total working period.

Declaration of Conformity C €

We declare under our sole responsibility that the
product described under ,Technical data“ is in
conformity with the following standards or stand-
ardization documents: EN 60745 according to
the provisions of the directives 2004/108/EC,
98/37/EC (until 28 Dec 2009), 2006/42/EC (from
29 Dec 2009).

Technical documents at:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

f/ﬂ/m .V %ﬂﬁ%“-«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Product Features

While reading the operating instructions, unfold
the graphics page for the machine and leave it
open.

The numbering of the product features refers to
the illustration of the machine on the graphics

page.
1 Motor unit
2 Routing base

3 Thumbwheel for depth-of-cut fine
adjustment

4 Router bit*

5 Collet chuck

6 Guide plate

7 Base plate

8 Scale for depth-of-cut adjustment

9 Spindle lock button

10 Clamping lever

11 On/Off switch

12 Open-end spanner

13 Collet

14 Guide bushing™

15 Rubber ring

16 Guide plate, round*

17 Fastening screw for base plate (4 x)
18 Centring pin*

19 Knurled screw for attachment of side stop
20 Parallel guide
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21 Wing bolt for parallel guide
22 Roller guide

23 Wing bolt for horizontal alignment of the
roller guide

24 Wing bolt for locking of the horizontal
alignment

25 Base cover sleeve™

26 Tilt base*

27 Wing bolt for angle adjustment

28 Scale for routing angle adjustment
29 Handle*

30 Extraction hood*

31 Extraction adapter”

32 Side-handle subbase*

* lllustrated or described accessories are not included
as standard delivery.

AN

For Your Safety

Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the
warnings and instructions may re-
sult in electric shock, fire and/or se-
rious injury.
Save all warnings and instructions for future
reference.

Additionally, the general safety instructions ei-
ther in the enclosed booklet or those added in
the centre of these operating instructions must
be observed.

H The allowable speed of the tool insert
must be at least as high as the maximum
speed stated on the machine. Accessories
driven in excess of their allowable speed can
be destroyed.

H Routing tools or other tool inserts must fit
exactly in the tool holder (collet) of your
machine. Tool inserts that do not fit precisely
in the tool holder of the machine rotate irreg-
ularly, vibrate heavily and can lead to loss of
control.

B Guide the machine against the workpiece
only when it is switched on. Otherwise
there may be danger of kickback when the
tool insert jams in the workpiece.

H Keep your hands away from the routing
area and the routing tool. Hold the auxil-
iary handle or the motor housing with
your second hand. When both hands hold
the machine, they cannot be injured by the
routing tool.

B Never cut over metal objects, nails or
screws. The routing tool can become dam-
aged and lead to increased vibrations.

H Hold the power tool only by the insulated
gripping surfaces when performing an op-
eration where the cutting tool may contact
hidden wiring or its own power cord. Con-
tact with a “live” wire will also make exposed
metal parts of the power tool “live” and shock
the operator.

B Use suitable detectors to determine if util-
ity lines are hidden in the work area or call
the local utility company for assistance.
Contact with electric lines can lead to fire and
electric shock. Damaging a gas line can lead
to explosion. Penetrating a water line causes
property damage or may cause an electric
shock.

H Do not use dull or damaged router bits.
Dull or damaged router bits cause increased
friction, can become jammed and lead to im-
balance.

M Secure the workpiece. A workpiece
clamped with clamping devices or in a vice is
held more securely than by hand.

B Do not work materials containing asbes-
tos. Asbestos is considered carcinogenic.

B Take protective measures when dust can
develop during working that is harmful to
one’s health, combustible or explosive.
Example: Some dusts are regarded as carci-
nogenic. Wear a dust mask and work with
dust/chip extraction when connectable.

B Always wait until the machine has come to
a complete stop before placing it down.
The tool insert can jam and lead to loss of
control over the power tool.

B Do not use a machine with a damaged
mains cable. Do not touch the damaged
cable and pull the mains plug when the ca-
ble is damaged while working. Damaged
cables increase the risk of an electric shock.

2609 140 541 « 22.1.08
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Intended Use

The machine is intended for trimming edges in
wood, plastic and light building materials. It is
also suitable for routing of grooves, profiles and
slots as well as for contour routing.

Mounting

B Before any work on the machine itself, pull
the mains plug.

Disassembling the Motor Unit
(see figure [¥)

For disassembly of the motor unit 1, open the
clamping lever 10 and turn the routing base 2 so
that the “A” mark is in line with the “mf™” symbol
on the motor unit. Then pull the motor unit 1 up-
ward to the stop, turn the motor unit 1 in anti-
clockwise direction to the stop and pull the mo-
tor unit 1 out of the routing base 2.

Router Bit Selection

Depending on processing and application,
router bits are available in the most different de-
signs and qualities:

Router bits made of high speed steel (HSS)
are suitable for the machining of soft materials,
e. g., softwood and plastic.

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

Original router bits from the extensive Bosch ac-
cessories program are available at your special-
ist shop.

Inserting Router Bits

(see figures [ +[)

B Before any work on the machine itself, pull
the mains plug.

Ml It is recommended to wear protective gloves
when inserting or replacing router bits.

Disassemble the motor unit as described in the
respective section.

Press the spindle lock button 9 and keep it

pressed. Possibly turn the spindle by hand until

the lock engages.

B Press the spindle lock button only when at a
standstill.

Loosen the collet chuck 5 with an open-end
spanner 12 (size 18 mm) several turns, but do
not unscrew the tightening nut.

Insert the shank of the router bit at least 20 mm
(shank length) into the collet.

Tighten the collet chuck 5 with the open-end
spanner 12 (size 18 mm) and release the spin-
dle lock button 9.

Do not tighten the tightening nut of the
collet chuck without a router bit in-
serted.

Replacing the Collet (see figure [}])

Depending on the routing tool to be used, differ-
ent collets can be inserted, see “Tool Specifica-
tions”.

The collet 13 must have somewhat play when
seated in the tightening nut. The collet chuck 5
(tightening nut with collet) must assemble eas-
ily. Should the collet chuck 5 be damaged, re-
place immediately.

Press the spindle lock button9 and keep it
pressed. Possibly turn the spindle by hand until
the lock engages.

Unscrew the collet chuck 5.
Release the spindle lock button 9.

Clean the tool holding fixture and the collet 13
using a soft brush or by blowing out with com-
pressed air.

Tighten the collet chuck 5 again.

Do not tighten the tightening nut of the
collet chuck without a router bit in-
serted.

Mounting the Motor Unit
(see figure @)

To mount the motor unit 1, open the clamping
lever 10 and bring the two double arrows on the
motor unit 1 and the routing base 2 into align-
ment. Push the drive unit1 into the routing
base 2 and turn the motor unit 1 in clockwise di-
rection until the “A” mark on the routing base 2
points against the line below the “mf*” symbol
on the motor unit 1. Push the drive unit 1 into the
routing base 2.

After mounting is completed, position the
“A” mark of the routing base 2 in line with the
“@” symbol on the motor unit1 and lock the
clamping lever 10.

B After mounting, always check if the motor unit
is seated tightly in the routing base. The pre-
tension of the clamping lever can be changed
by readjusting the nut.
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Readjusting the Clamping Lever

To readjust the tightening tension, open the
clamping lever 10, turn the nut of the clamping
lever approx. 45° in clockwise direction using an
open-end spanner and then lock the clamping
lever 10 again. Check if the motor unit1 is
clamped securely. Do not over tighten the nut.

Starting Operation

Observe correct mains voltage: The voltage
of the power source must agree with the voltage
specified on the nameplate of the machine.
Equipment marked with 230 V can also be con-
nected to 220 V.

Switching On and Off

To start the machine, set the On/Off switch 11
tol.

To switch off the machine, set the On/Off
switch 11 to 0.

Setting the Depth-of-cut
(see figure )

B The adjustment of the depth-of-cut may only
be carried out when the trimmer is switched
off.

Place the trimmer on the workpiece to be
worked.

Open the clamping lever 10, set the “A” mark
on the routing base 2 to the “mf"” symbol and
slowly lower the motor unit until the router
touches the workpiece. Fix the motor unit in this
position by locking the clamping lever 10.

Read the measuring value off the scale 8 and
note it down (zeroing). Add the desired depth-of-
cut to this value.

Open the clamping lever 10 and set the motor
unit to the calculated scale value. Set the
“A” mark on the routing base 2 to the “@” sym-
bol and lock the clamping lever 10 again.

Check the carried out depth-of-cut adjustment
with a trial cut and correct it, if necessary.

For fine adjustment of the depth-of-cut, set the
“A” mark on the motor unit to the “@” symbol
with the clamping lever 10 open. Adjust the de-
sired depth-of-cut with the thumbwheel 3. After-
wards, lock the clamping lever 10 to securely
lock the motor unit in the routing base.

Operating Instructions

Direction of Feed (see figure [)

The feed motion of the router must always be
carried out against the rotation direction of the
router bit (up-grinding).

When routing in the rotation direction of the
router bit (down-cutting), the machine can break
loose, eliminating control by the user.

Routing Process

H Use the machine only with the routing
base mounted. Loss of control over the ma-
chine can cause injuries.

H Before beginning the routing procedure,
check if the “A” mark on the routing base 2 is
positioned in line with the “@” symbol on the
motor unit 1.

Note: Take into consideration that the router
bit 4 always extends out of the base plate 7. Do
not damage the template or the workpiece.

Adjust the depth-of-cut as described previously.

Switch the machine on and guide it to the loca-
tion subject to working.

Carry out the routing procedure applying uni-
form feed.

Switch the machine off after finishing the routing
process. Do not place the power tool down until
after the router bit has come to a complete stop.

Routing with Guide Bushing

The guide bushing 14 enables template and
pattern routing on workpieces.

Inserting guide bushing 14 (see figure m)

Unscrew the four fastening screws on the bot-
tom side of the guide plate 6 and remove the
guide plate 6. Insert the rubber ring 15 and then
the guide bushing 14 into the round guide
plate 16 as shown in the figure. Screw the round
guide plate 16 to the base plate 7 with the coun-
tersunk screws provided.

Adjusting/centring the guide bushing
(see figure )

To ensure that the distance from router bit cen-
tre and guide bushing edge is uniform, the guide
bushing and the guide plate can be adjusted to
each other, if required.

Loosen the fastening screws 17 by approx.
2 turns so that the round guide plate 16 can be
moved freely.
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Insert the centring pin 18 into the tool holder as
shown in the figure. Hand-tighten the tightening
nut so that the centring pin can still be moved.

Align the centring pin 18 and the guide bush-
ing 14 by lightly moving the round guide
plate 16.

Tighten the fastening screws 17 again and re-
move the centring pin 18 from the tool holder.

Routing Process

Select a router bit with a smaller diam-
eter than the inside diameter of the
guide bushing.

Place the machine with the guide bushing 14
against the template.

Guide the machine with projecting guide bush-
ing along the template, applying light sideward
pressure.

Note: The template must have a minimum thick-
ness of 8 mm, due to the projecting height of the

i
7777 | N+ 2222
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Shaping or Molding Applications
(see figure [J)

For shaping or molding applications without the
use of a parallel guide, the router must be
equipped with a pilot or a ball bearing.

Guide the machine from the side to the work-
piece until the pilot or the ball bearing of the trim-
mer faces against the workpiece edge to be
worked. Guide the machine alongside the edge
of the workpiece, ensuring rectangular support.
Excessive pressure can damage the edge of the
workpiece.

Routing with Parallel Guide

(see figure M)

Fasten the parallel guide 20 to the routing base
with the knurled screw 19.

Adjust the desired depth setting on the parallel
guide with wing bolt 21.

Guide the machine with uniform feed and side-
ward pressure against the parallel guide 20
alongside the workpiece edge.

Routing with the Roller Guide
(see figure [[)

The roller guide 22 is used for routing edges
with router bits without pilot or ball bearing.

Fasten the roller guide 22 to the routing base
with the knurled screw 19.

Guide the machine with uniform feed alongside
the workpiece edge.

Lateral Clearance

In order to change the amount of material re-
moval, the lateral clearance between workpiece
and the guide roller of the roller guide can be ad-
justed.

Loosen wing bolt 24, adjust the desired lateral
clearance by turning wing bolt 23 and tighten
wing bolt 24 again.

Height

Adjust the vertical alignment of the roller guide
depending on the router bit in use and the thick-
ness of the material to be worked.

Loosen the knurled screw 19 on the roller guide,
slide the roller guide to the desired position and
tighten the knurled screw again.

Assembling the Base Cover Sleeve
(see figure )

For assembly of the base cover sleeve 25, re-
move the clamping lever 10. Place the base
cover sleeve 25 onto the routing base 2 from
above and reassemble the clamping lever 10
again in such a manner that the motor unit 1 is
held securely in the routing base when the
clamping lever is locked.

Routing with Tilt Base
(see figures [ -[{)

The tilt base 26 is particularly suitable for flush
routing of laminated edges at hard to reach loca-
tions, for routing special angles as well as for
bevelling edges.

When bevelling edges using the tilt base 26, the
router bit must be equipped with a pilot or a ball
bearing.

The tilt base is mounted according to the in-
structions for the routing base 2.

To achieve precise angles, the tilt base 26 is
equipped with adjustment notches in steps of
7.5°. The complete adjustment range is 75°; the
tilt base inclines to 45° toward the front and 30°
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toward the rear. Loosen both wing bolts 27 to
adjust the angle. Adjust the desired angle using
the scale 28 and tighten wing bolts 27 again.

Routing with the Side-handle
Subbase (see figure [[])

The side-handle subbase 32 can be mounted in
place of guide plate 6. It offers an additional
handle 29 as well as a connection possibility for
dust extraction.

Unscrew the four fastening screws on the bot-
tom side of the guide plate 6 and remove the
guide plate. Screw the side-handle subbase 32
to the base plate as shown in the figure using
the countersunk screws provided.

To connect dust extraction, screw the extraction
adapter 31 to the side-handle subbase 32 with
the two screws. Connect an extraction hose with
a diameter of 19/35 mm to the extraction
adapter 31.

To ensure optimum dust extraction, the extrac-
tion adapter 31 should be cleaned regularly.

For working edges, additionally use the extrac-
tion hood 30. Mount the extraction hood as
shown in the figure.
For working smooth face surfaces, remove the
extraction hood 30.

The machine can be plugged directly into the re-
ceptacle of a Bosch all-purpose vacuum cleaner
with remote starting control. The vacuum
cleaner starts automatically when the machine
is switched on.

The vacuum cleaner must be suitable for the
material to be worked.

When vacuuming dry dust that is especially det-
rimental to health or carcinogenic, use a special
vacuum cleaner.

Maintenance and Cleaning

B Before any work on the machine itself, pull
the mains plug.

B For safe and proper working, always keep the
machine and its ventilation slots clean.

If the machine should fail despite the care taken
in manufacturing and testing procedures, repair
should be carried out by an authorized after-
sales service agent for Bosch power tools.

In all correspondence and spare parts orders,
please always include the 10-digit article
number given on the nameplate of the machine.

WARNING! Important instructions for con-
necting a new 3-pin plug to the 2-wire cable.

The wires in the cable are coloured according to
the following code:

strain relief &

To be fitted
by qualified
professional only

live = brown
neutral = blue

Do not connect the blue or brown wire to the
earth terminal of the plug.

Important: If for any reason the moulded plug is
removed from the cable of this machine, it must
be disposed of safely.

Disposal

Power tools, accessories and packaging should
be sorted for environmental-friendly recycling.

Only for EC countries:

Do not dispose of power tools into

household waste!

According to the European Direc-

tive 2002/96/EC on waste electri-

cal and electronic equipment and

its incorporation into national law,
power tools that are no longer suitable for use
must be separately collected and sent for recov-
ery in an environmental-friendly manner.

After-Sales Service and Customer
Assistance

Our after-sales service responds to your ques-
tions concerning maintenance and repair of your
product as well as spare parts. Exploded views
and information on spare parts can also be
found under:

www.bosch-pt.com

Our customer consultants answer your ques-
tions concerning best buy, application and ad-
justment of products and accessories.

Great Britain

Robert Bosch Ltd. (B.S.C.)

P.O. Box 98

Broadwater Park

North Orbital Road

Denham

Uxbridge

UB 9 5HJ

Tel. Service: +44 (0844) 736 0109
Fax: +44 (0844) 736 0146

E-Mail: SPT-Technical.de @de.bosch.com
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Ireland

Origo Ltd.

Unit 23 Magna Drive
Magna Business Park
City West

Dublin 24

Tel. Service: +353 (01) 4 66 67 00
Fax: +353 (01) 4 66 68 88

Australia, New Zealand and Pacific Islands

Robert Bosch Australia Pty.Ltd.
Power Tools

Locked Bag 66

Clayton South VIC 3169
Customer Contact Center

Inside Australia:

Phone: +61 (01300) 307 044
Fax: + 61 (01300) 307 045
Inside New Zealand:

Phone: +64 (0800) 543 353
Fax: +64 (0800) 428 570
Outside AU and NZ:

Phone: +61 (03) 9541 5555
www.bosch.com.au

Subject to change without notice
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Caractéristiques techniques

Fraiseuse GKF 600
Professional
N° d’article 3601 FOA 1..
Puissance absorbée
nominale [W] 600
Régime a vide [tr/min] 33 000
Porte-outil 6 mm/
8 mm/

1/," (Seulement
Royaume-Uni)
Poids suivant EPTA-
Procedure 01/2003 [kg] 1,5
Classe de protection o] /11
Respectez impérativement le numéro d’article se trou-
vant sur la plaque signalétique de I'appareil électroporta-
tif. Les désignations commerciales des différents appa-
reils électroportatifs peuvent varier.

Ces indications sont valables pour des tensions nomina-
les de [U] 230/240 V. Elles peuvent varier pour des ten-
sions plus basses ainsi que pour des versions spécifi-
ques a certains pays.

Bruits et vibrations

Valeurs de mesure obtenues conformément a la
norme européenne EN 60 745.

Les mesures réelles (A) des niveaux sonores de
'appareil sont : niveau de pression acoustique
84 dB (A); niveau dintensité acoustique
95 dB (A). Incertitude K = 3 dB.

Toujours porter une protection acoustique !

Valeurs totales des vibrations (somme de vec-
teurs de trois sens) relevées conformément a
EN 60745 :

Valeur d’émission vibratoire a,=4,5 m/s?, incer-

titude K=1,5 m/s2.
!_’a_rnpljtude d’oscilla_tion
indiquée dans ces ins-
tructions d'’utilisation a été mesurée suivant les
méthodes de mesurage normées dans
EN 60 745 et peut étre utilisée pour une compa-
raison d’appareils.
L’amplitude d’oscillation change en fonction de
I'utilisation de I'appareil électroportatif et peut,
dans certains cas, étre supérieure a la valeur in-
diquée dans ces instructions d’utilisation. La sol-
licitation vibratoire pourrait étre sous-estimée si
I'appareil électroportatif est régulierement utilisé
d’une telle maniére.
REMARQUE : Pour une estimation précise de
la sollicitation vibratoire pendant un certain
temps d'utilisation, il est recommandé de pren-
dre aussi en considération les espaces de
temps pendant lesquels I'appareil est éteint ou

en fonctionnement, mais pas vraiment utilisé.
Ceci peut réduire considérablement la sollicita-
tion vibratoire pendant toute la durée du travail.

Déclaration de conformité C €

Nous déclarons sous notre propre responsabi-
lité que le produit décrit sous « Caractéristiques
techniques » est en conformité avec les normes
ou documents normatifs suivants : EN 60745
conformément aux termes des réglementations
2004/108/CE, 98/37/CE (jusqu’au 28.12.2009),
2006/42/CE (a partir du 29.12.2009).

Documentation technique aupres de :
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

.ot iV, %ﬁ%ﬁ«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Eléments de I'appareil

Dépliez le volet sur lequel I'appareil est repré-
senté de maniére graphique. Laissez le volet
déplié pendant la lecture de la présente notice
d’utilisation.
La numérotation des éléments de I'appareil se
référe a la représentation de I'appareil électro-
porttif sur la page graphique.

1 Unité d’entrainement

2 Berceau de fraisage

3 Molette de réglage de la profondeur de
fraisage

4 Fraise*

5 Ecrou-raccord avec pince de serrage
6 Plaque d’assise

7 Plateau de base

8

Graduation pour le réglage de la
profondeur de fraisage

9 Touche de blocage de la broche
10 Levier de serrage
11 Interrupteur Marche/Arrét
12 Clé a fourche
13 Pince de serrage
14 Bague de copiage*
15 Anneau en caoutchouc
16 Plaque d’assise ronde™
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17 Vis de fixation pour plaque d’assise (4 x)

18 Pointe de centrage™

19 Vis moletée pour blocage de la butée

20 Butée parallele

21 Vis papillon pour la butée paralléle

22 Aide de guidage

23 Vis papillon pour orientation horizontale de
I'aide de guidage

24 Vis papillon pour fixation de I'orientation
horizontale

25 Carter du berceau de fraisage*
26 Berceau de fraisage angulaire*®
27 Vis papillon pour modification d’angle

28 Graduation pour modification de I'angle de
fraisage

29 Poignée*
30 Carter d‘aspiration*
31 Adaptateur d’aspiration™

32 Plaque d’assise avec manette et
adaptateur d’aspiration™

* Les accessoires décrits ou montrés ne sont pas
compris dans I'’emballage standard.

AN

Pour votre sécurité

Lire tous les avertissements et

indications. Le non-respect des

avertissements et instructions indi-

qués ci-aprés peut entrainer un

choc électrique, un incendie et/ou
de graves blessures sur les personnes.

Conserver tous les avertissements et toutes
les instructions pour pouvoir s’y reporter ul-
térieurement.

Respecter en plus les indications générales de
sécurité se trouvant dans le cahier ci-joint ou se
trouvant au milieu de la présente notice d’utilisa-
tion.

H La vitesse de rotation admissible de I’outil
de travail doit étre au moins égale a la vi-
tesse de rotation maximale de I’outil élec-
troportatif. Les accessoires qui tournent a
une vitesse de rotation supérieure a celle qui
est admise risquent d’étre détruits.

H Les outils de fraisage et les autres acces-
soires doivent correspondre exactement
au porte-outil (pince de serrage) de votre
outil électroportatif. Les outils qui ne cor-
respondent pas exactement au porte-outil de
I'outil électroportatif, tournent de facon irrégu-
liere, génerent de fortes vibrations et peuvent

entrainer une perte de contrdle.

H Ne guider I'appareil électroportatif contre
la piece a travailler que lorsque I'appareil
est en marche. Sinon, il y a un risque de con-
trecoup, si l'outil de travail se coince dans la
piece.

B Maintenez vos mains hors de la zone de
fraisage et loin de I'outil de fraisage. Te-
nez de I’autre main la poignée supplémen-
taire ou le carter-moteur. Si les deux mains
tiennent la fraiseuse, l'outil de fraisage ne
pourra pas les blesser.

B Ne jamais fraiser par-dessus des piéces
métalliques, clous ou vis. L’outil de fraisage
peut étre endommagé et accroitre les vibra-
tions.

H Ne tenir I'appareil électroportatif qu’aux
poignées isolées, si, pendant les travaux,
I'outil de travail risque de toucher des ca-
bles électriques cachés ou son propre ca-
ble d’alimentation. Le contact avec des con-
duites sous tension a pour conséquence une
mise sous tension des parties métalliques de
'appareil et provoque une décharge électri-
que.

H Utiliser des détecteurs appropriés afin de
déceler des conduites cachées ou consul-
ter les entreprises de distribution locales.
Un contact avec des conduites d’électricité
peut provoquer un incendie ou un choc élec-
trique. L’endommagement d’une conduite de
gaz peut provoquer une explosion. La perfo-
ration d’'une conduite d’eau provoque des dé-
gats matériels et peut provoquer un choc
électrique.

M Ne pas utiliser d’outils de fraisage émous-
sés ou endommagés. Les outils de fraisage
émoussés ou endommagés provoquent une
friction trop élevée, peuvent étre coincés et
entrainent un défaut d’équilibrage.

H Bloquer la piéce a travailler. Une piece a
travailler serrée par des dispositifs de serrage
ou dans un étau est fixée de maniere plus
slre que lorsqu’elle est tenue par une main.

B Ne pas travailler de matériaux contenant
de I'amiante. L’amiante est considérée
comme étant cancérigene.

H Prendre des mesures de sécurité, lorsque
des poussiéres nuisibles a la santé, in-
flammables ou explosives peuvent étre
générées lors du travail. Par exemple : Cer-
taines poussiéres sont considérées comme
étant cancérigenes. Porter un masque anti-
poussiéres et utiliser un dispositif d’aspiration
de poussiéres/de copeaux s'il est possible de
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raccorder un tel dispositif.

B Avant de déposer I'appareil électroporta-
tif, attendre que celui-ci soit compléte-
ment a I'arrét. L'outil de travail risque de se
coincer, ce qui entraine une perte de contrble
de 'appareil électroportatif.

B Ne jamais utiliser un appareil électropor-
tatif dont le cable est endommagé. Ne pas
toucher a un cable endommageé et retirer
la fiche du cable d’alimentation de la prise
du courant, au cas ou le cable serait en-
dommagé lors du travail. Un cable endom-
magé augmente le risque d'un choc électri-
que.

Restrictions d’utilisation

L’appareil est concu pour le fraisage de bords
dans le bois, les matiéres plastiques et les ma-
tériaux de construction légers. Il est également
congu pour le fraisage de rainures, de profils et
de rainures droites ainsi que pour le fraisage par
copiage.

Montage

B Avant toute intervention sur I'appareil, tou-
jours retirer la fiche du céble d’alimentation
de la prise de courant.

Démontage de I'unité d’entrainement
(voir figure [Y)

Pour démonter I'unité d’entrainement 1, ouvrir
le levier de serrage 10 et positionner le
marquage « A » du berceau de fraisage 2 surle
symbole « mf™ » se trouvant sur 'unité d’entrai-
nement. Ensuite, tirer 'unité d’entrainement 1 a
fond vers le haut, tourner l'unité d’entraine-
ment 1 a fond dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre et faire sortir 'unité d’entraine-
ment 1 du berceau de fraisage 2.

Choix de la fraise

Suivant le travail a effectuer, des outils de frai-
sage sont disponibles dans les versions et les
qualités les plus variées :

Les outils de fraisage en acier super ra-
pide (HSS) sont destinés a travailler des maté-
riaux tendres comme p. ex. le bois tendre ou les
matieres plastiques.

Les fraises munies de tranchants en car-
bure (HM) sont particulierement appropriés
pour travailler des matériaux durs et abrasifs
tels que le bois dur.

Chez votre commergant spécialisé, vous trouve-
rez des outils de fraisage d’origine dans la
gamme étendue des accessoires Bosch.

Montage de la fraise

(voir figures EJ+[)

B Avant toute intervention sur I'appareil, tou-
jours retirer la fiche du céble d’alimentation
de la prise de courant.

B |l est recommandé de porter des gants de
protection pour le montage et le changement
des outils de fraisage.

Démonter I'unité d’entrainement conformément
a la description indiquée dans le paragraphe
correspondant.

Appuyer sur la touche de blocage de la broche 9
et la maintenir dans cette position. Le cas
échéant, tourner la broche manuellement
jusqu’a ce que le blocage s’encliquette.

B N’actionner la touche de blocage de la bro-
che que lorsque la broche est a 'arrét.

Desserrer I'écrou-raccord 5 a I'aide d’'une clé a
fourche 12 (ouverture 18 mm) de quelques
tours, mais sans dévisser I'écrou-raccord.

Monter la fraise de sorte que la tige de la fraise
soit introduite d’au moins 20 mm (longueur de la
tige).

Serrer I'écrou-raccord 5 a I'aide d’une clé a four-
che 12 (ouverture 18 mm) et relacher la touche
de blocage de la broche 9.

En aucun cas, ne serrer la pince de ser-
rage avec I'écrou-raccord tant que la
fraise n’est pas montée.

Changer la pince de serrage

(voir figure [&])

En fonction de la fraise utilisée, il est possible de
monter des pinces de serrage différentes, voir
« caractéristiques techniques ».

La pince de serrage 13 doit étre positionnée
dans I'écrou-raccord de sorte a ce qu’il y ait un
petit jeu. L’écrou-raccord avec la pince de ser-
rage 5 doit étre facile a monter. Si I'écrou-rac-
cord avec pince de serrage 5 sont endomma-
gés, les remplacer immédiatement.

Appuyer sur la touche de blocage de la broche 9
et la maintenir dans cette position. Le cas
échéant, tourner la broche manuellement
jusqu’a ce que le blocage s’encliquette.

Dévisser I'écrou-raccord avec pince de ser-
rage 5.

Relacher la touche de blocage de la broche 9.
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Nettoyer réguliérement la fixation de la pince de
serrage et la pince de serrage 13 a l'aide d’un
pinceau souple ou en soufflant de l'air com-
primé.
Resserrer 'écrou-raccord 5.
En aucun cas, ne serrer la pince de ser-
rage avec I’écrou-raccord tant que la
fraise n’est pas montée.

Monter I'unité d’entrainement

(voir figure @)

Pour monter I'unité d’entrainement 1, ouvrir le
levier de serrage 10 et positionner les deux flé-
ches doubles sur l'unité d’entrainement 1 et le
berceau de fraisage 2 de sorte qu’elles corres-
pondent I'une a I'autre. Enfoncer I'unité d’entrai-
nement 1 dans le berceau de fraisage 2 et tour-
ner l'unité d’entrainement 1 dans le sens des
aiguilles d’'une montre jusqu'a ce que le
marquage « A » du berceau de fraisage 2 mon-
tre sur la ligne au-dessous du symbole « mf" »
sur l'unité d’entrainement 1. Enfoncer l'unité
d’entrainement 1 dans le berceau de fraisage 2.

Aprés le montage, positionner le berceau de
fraisage 2 avec la marquage « A » sur le
symbole « @ » se trouvant sur l'unité d’entrai-
nement 1 et fermer le levier de serrage 10.

B Aprés le montage, vérifier toujours si l'unité
d’entrainement est bien placée dans le ber-
ceau de fraisage. La prétension du levier de
serrage peut étre modifiée en réglant I'écrou.

Réajuster le levier de serrage

Pour réajuster la force de serrage, ouvrir le le-
vier de serrage 10, tourner I'écrou se trouvant
sur le levier de serrage a l'aide d’une clé a four-
che (ouverture 8 mm) d’environ 45 ° dans le
sens des aiguilles d’'une montre et refermer le
levier de serrage 10. Vérifier si I'unité d’entrai-
nement 1 est bien serrée. Ne pas trop serrer
I'écrou.

Mise en service

Tenir compte de la tension du secteur : La
tension de la source de courant doit correspon-
dre aux indications figurant sur la plaque signa-
létique de I'appareil. Les appareils marqués 230
V peuvent également étre utilisés sous 220 V.

Mise en fonctionnement/Arrét

Afin de mettre I'appareil en fonctionnement,
mettre l'interrupteur Marche/Arrét 11 sur la po-
sition « | ».

Afin d’arréter I'appareil, mettre linterrupteur
Marche/Arrét 11 sur la position « 0 ».

Réglage de la profondeur de
fraisage (voir figure @)

Ml Le réglage de la profondeur de fraisage ne
doit étre effectué que lorsque I'outil électro-
portatif est a I'arrét.

Poser l'outil électroportatif sur la piece a tra-
vailler.

Ouvrir le levier de serrage 10, positionner le
marquage « A » du berceau de fraisage 2 surle
symbole « ™ » et pousser lentement I'unité
d’entrainement vers le bas jusqu’a ce que la
fraise touche la piéce a travailler. Bloquer l'unité
d’entrainement dans cette position, en fermant
le levier de serrage 10.

Lire la valeur sur la graduation 8 et la noter (re-
mise a zéro). Additionner la profondeur de frai-
sage souhaitée a cette valeur.

Ouvrir le levier de serrage 10 et positionner
I'unité d’entrainement sur la valeur de gradua-
tion calculée. Positionner le marquage « A » du
berceau de fraisage 2 sur le symbole « @ » et
refermer le levier de serrage 10.

Faire un premier essai pour contrOler si le ré-
glage de la profondeur de fraisage est juste et le
corriger le cas échéant.

Pour le réglage précis de la profondeur de frai-
sage, positionner le marquage « A » de l'unité
d’entrainement sur le symbole « @ », le levier
de serrage 10 étant ouvert. Régler la profondeur
de fraisage souhaitée a 'aide de la molette de
réglage 3. Ensuite fermer le levier de serrage 10
pour bien bloquer I'unité d’entrainement dans le
berceau de fraisage.

Instructions d’utilisation

Sens du fraisage (voir figure [d)

Travailler toujours dans le sens opposé au sens
de rotation de la fraise (fraisage opposé).

En cas de fraisage dans le sens de rotation (en
sens direct), 'outil électroportatif peut étre arra-
ché de la main de I'utilisateur.
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Processus de fraisage

B Nutiliser I'outil électroportatif que lors-
que le berceau de fraisage est monté. La
perte de contréle de I'outil électroportatif peut
entrainer des blessures.

B Avant I'opération de fraisage, s’assurer que
le marquage « A » du berceau de fraisage 2
est bien positionné sur le symbole « @ » se
trouvant sur 'unité d’entrainement 1.

Note : Tenir compte du fait que la fraise 4 dé-
borde toujours du plateau de base 7. Ne pas en-
dommager le gabarit ni la piece a travailler.

Régler la profondeur de fraisage conformément
a la description ci-dessus.

Mettre l'outil électroportatif en marche et I'ap-
procher de I'endroit a travailler.

Effectuer le processus de fraisage en appliquant
une vitesse d’avance réguliere.

Une fois le fraisage terminé, arréter I'outil élec-
troportatif. Ne déposer loutil électroportatif
qu’apres l'arrét de la fraise.

Fraisage avec bague de copiage

A l'aide de la bague de copiage 14, il est possi-
ble de transposer des contours de modéles ou
de gabarits sur des piéces a travaliller.

Monter la bague de copiage 14

(voir figure m)

Desserrer les quatre vis cylindriques se trouvant
sur la face inférieure de la plaque d’assise 6 et
enlever la plaque d’assise 6. Monter I'anneau
en caoutchouc 15 et ensuite la bague de co-
piage 14 dans la plaque d’assise ronde 16 ainsi
qu’indiqué dans la figure. A l'aide des vis a téte
plate, serrer la plaque d’assise ronde 16 sur la
plaque de base 7.

Ajustage/centrage de la bague de copiage
(voir figure [l

Pour que la distance entre le centre de la fraise
et le bord de la douille de copiage soit partout
identique, il est, si nécessaire, possible de cen-
trer la douille de copiage et la semelle 'une par
rapport a l'autre.

Desserrer les vis de fixation 17 d’environ 2 tours
de sorte que la plaque d’assise 16 puisse bou-
ger librement.

Monter la pointe de centrage 18 dans le porte-
outil conformément a la figure. Serrer I'écrou-
raccord a la main de sorte que la pointe de cen-
trage puisse encore bouger.

Aligner la pointe de centrage 18 et la bague de
copiage 14 I'un vers 'autre en déplacant Iégére-
ment la plaque d’assise 16.

Resserrer les vis de fixation 17 et enlever la
pointe de centrage 18 du porte-outil.

Processus de fraisage

Choisir un diamétre de fraise inférieur
au diameétre intérieur de la bague de
copiage.
Positionner I'outil électroportatif avec la bague
de copiage 14 a c6té du gabarit.
Guider l'outil électroportatif, avec la bague de
copiage en salillie, le long du gabarit en exergant
une légére pression sur le coté.
Remarque : Etant donné que la bague de co-
piage fait saillie, le gabarit doit étre d’'une épais-
seur minimale de 8 mm.

L

M

1 I_fW
} —

Fraisage de bords ou de profils

(voir figure I[d)

Pour effectuer des travaux de fraisage de bords
ou de profils sans butée parallele, I'outil de frai-
sage doit étre muni d’un tourillon ou d’un roule-
ment a billes.

Approcher latéralement I'outil électroportatif de
la piece a travailler jusqu’a ce que le tourillon ou
le roulement a billes de la fraise touche le bord
de la piece a travailler. Guider I'outil électropor-
tatif le long du bord de la piéce a travailler en
veillant & une position angulaire correcte. Une
pression trop importante risque d’endommager
le bord de la piece a travailler.

Fraisage avec butée paralléle

(voir figure M)

Fixer la butée paralléle 20 avec la vis mole-
tée 19 sur le berceau de fraisage.

A l'aide de la vis papillon 21 se trouvant sur la
butée paralléle, régler la profondeur souhaitée.

Guider I'outil électroportatif le long du bord de la
piece a travailler en appliquant une vitesse
d’avance réguliére et en exercant une pression
latérale sur la butée paralléle 20.
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Fraisage avec aide de guidage
(voir figure [[)
L’aide de guidage 22 sert a fraiser des bords

avec des fraises sans tourillon ou roulement a
billes.

Fixer l'aide de guidage 22 avec la vis mole-
tée 19 sur le berceau de fraisage.

Guider l'outil électroportatif le long du bord de la
piece a travailler en appliquant une vitesse
d’avance réguliere.

Distance latérale

Pour modifier la quantité de matériau a enlever,
il est possible de régler la distance latérale entre
la piece a travailler et la roue de guidage sur
I'aide de guidage.

Desserrer la vis papillon 24, régler la distance
latérale souhaitée en tournant la vis papillon 23
et resserrer la vis papillon 24.

Hauteur

En fonction de la fraise utilisée et de I'épaisseur
de la piece a travailler, régler I'orientation verti-
cale de l'aide de guidage.

Desserrer la vis moletée 19 se trouvant sur
'aide de guidage, pousser l'aide de guidage
dans la position souhaitée et resserrer la vis mo-
letée.

Monter le carter du berceau de
fraisage (voir figure [l])

Pour monter le carter du berceau de fraisage 25
enlever le levier de serrage 10. Placer le carter
du berceau de fraisage 25 par le haut sur le ber-
ceau de fraisage 2 et resserrer le levier de ser-
rage 10 de sorte que l'unité d’entrainement 1
soit bien maintenue dans le berceau de fraisage
quand le levier de serrage est fermé.

Fraisage avec berceau de fraisage
angulaire (voir figures [ -[1)

Le berceau de fraisage angulaire 26 est particu-
lierement approprié pour un fraisage affleuré
des bords laminés a des endroits difficilement
accessibles, pour fraiser des angles particuliers
ainsi que pour chanfreiner des bords.

Pour le fraisage de bords avec un berceau de
fraisage d’angles 26, la fraise doit étre équipée
d’un tourillon ou d’'un roulement & billes.

Le montage du berceau de fraisage d’angle s’ef-
fectue conformément aux indications concer-
nant le berceau de fraisage 2.

Pour obtenir des angles précis, le berceau de
fraisage d’angle 26 dispose de crantages en
pas de 7,5°. La plage compléte de réglage est
de 75°; le berceau de fraisage d’angle peut étre
incliné de 45° vers l'avant et de 30° vers l'ar-
riere. Pour le réglage de I'angle, desserrer les
deux vis papillon 27. Régler 'angle souhaité au
moyen de la graduation 28 et resserrer les vis
papillon 27.

Fraisage avec plaque d’assise avec
poignée et adaptateur d’aspiration
(voir figure )

La plaque d’assise 32 peut étre montée a la
place de la plaque d’assise 6 ; elle offre une poi-
gnée supplémentaire 29 ainsi que la possibilité
de raccorder une aspiration des poussiéres.

Desserrer les quatre vis cylindriques se trouvant
sur la face inférieure de la plaque d’assise 6 et
enlever la plaque d’'assise. A I'aide des vis a téte
plate, serrer la plaque d'assise 32, conformé-
ment aux indications de la figure, sur la plaque
de base.

Pour raccorder une aspiration des poussieres,
visser 'adaptateur d’aspiration 31 avec les deux
vis sur la plaque d’assise 32. Raccorder un flexi-
ble d’aspiration d’'un diamétre de 19/35 mm sur
I'adaptateur d’aspiration 31.

Pour garantir une aspiration optimale, il est re-
commandé de nettoyer régulierement I'adapta-
teur d’aspiration 31.

Pour travailler les bords, utiliser en plus le carter
d’aspiration 30. Le monter ainsi qu’indiqué dans
la figure.

Pour travailler des surfaces planes et lisses, dé-
monter le carter d’aspiration 30.

L’appareil peut étre branché directement sur la
prise d’un aspirateur universel Bosch avec com-
mande a distance. L’aspirateur se met automa-
tiqguement en marche des que I'appareil est mis
en fonctionnement.

L’aspirateur doit étre approprié au matériau a
travailler.

Pour 'aspiration de poussiéres particulierement
nuisibles a la santé, cancérigénes ou seches,
utiliser des aspirateurs spéciaux.
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Nettoyage et entretien

B Avant toute intervention sur I'appareil, tou-
jours retirer la fiche du cable d’alimentation
de la prise de courant.

W Toujours tenir propres I'appareil électroporta-
tif ainsi que les ouies de ventilation afin d’ob-
tenir un travail impeccable et s(r.

Si, malgré tous les soins apportés a la fabrica-
tion et au contréle de I'appareil, celui-ci devait
avoir un défaut, la réparation ne doit étre confiée
qu’a une station de service apres-vente agréée
pour outillage Bosch.

Pour toute demande de renseignements ou
commande de piéces de rechange, nous préci-
ser impérativement le numéro d’article a dix
chiffres se trouvant sur la plaque signalétique de
'appareil.

Elimination de déchets

Les outils électroportatifs, ainsi que leurs acces-
soires et emballages, doivent pouvoir suivre
chacun une voie de recyclage appropriée.

Seulement pour les pays de I’'Union Euro-
péenne :

Ne pas jeter les appareils électro-

portatifs dans les ordures ména-

géres !

Conformément a la directive euro-

péenne 2002/96/CE relative aux

déchets d’équipements électri-
ques et électroniques et sa réalisation dans les
lois nationales, les outils électroportatifs dont on
ne peut plus se servir doivent étre séparés et
suivre une voie de recyclage appropriée.

Service aprés-vente et assistance
des clients

Notre service aprées-vente répond a vos ques-
tions concernant la réparation et I'entretien de
votre produit et les piéces de rechange. Vous
trouverez des vues éclatées ainsi que des infor-
mations concernant les piéces de rechange
également sous :

www.bosch-pt.com

Les conseillers techniques Bosch sont a votre
disposition pour répondre a vos questions con-
cernant I'achat, I'utilisation et le réglage de vos
produits et leurs accessoires.

France

Robert Bosch (France) S.A.S.
Service Aprés-Vente Electroportatif
126, rue de Stalingrad

93705 DRANCY Cédex

Tel. : +33 (0143) 11 90 06

Fax : +33 (0143) 11 90 33

E-Mail :
sav.outillage-electroportatif @ fr.bosch.com
N° Vert : +33 (0800) 05 50 51
www.bosch.fr

Belgique, Luxembourg
Tel. : +32 (070) 22 55 65
Fax : +32 (070) 22 55 75
E-Mail : outillage.gereedschap @be.bosch.com

Suisse
Tel. : +41 (044) 8 47 15 12
Fax : +41 (044) 8 47 1552

Sous réserve de modifications

2609 140 541 « 22.1.08

Francgais | 27



Datos técnicos

Fresadora para cantear GKF 600
Professional

Ne de art. 3601 FOA 1..

Potencia absorbida

nominal [W] 600

Revoluciones en vacio [min'1] 33 000
Portautiles 6 mm/
8 mm/
/4" (s6lo
U.K))
Peso segun EPTA-
Procedure 01/2003 [ka] 1,5
Clase de proteccion O] /11
Observe por favor el n® de art. en la placa de caracteris-
ticas de su herramienta eléctrica. Las denominaciones

comerciales en ciertas herramientas eléctricas pueden
variar.

Indicaciones vélidas para tensiones nominales [U] de
230/240 V. Estas indicaciones pueden variar para tensio-
nes menores y en algunas ejecuciones para ciertos pai-
ses.

Informacion sobre ruidos y
vibraciones

Determinacion de los valores de medicion se-
gun norma EN 60 745.

El nivel de ruido del aparato, en condiciones
normales, determinado con un filtro A, es de: ni-
vel de presion de sonido 84 dB (A); nivel de po-
tencia acustica 95 dB (A). Tolerancia K = 3 dB.
iSe recomiendan protectores auditivos!

Nivel total de vibraciones (suma vectorial de
tres direcciones) determinado segun EN 60745:
Valor de vibraciones generadas a,=4,5 m/s?,
tolerancia K=1,5 m/s?.

El nivel de vibraciones indi-
cado en estas instrucciones
ha sido determinado segun el procedimiento de
medicion fijado en la norma EN 60 745 y puede
servir como base de comparacién con otros
aparatos.

El nivel de vibraciones puede variar de acuerdo
a la aplicacién respectiva de la herramienta
eléctrica, pudiendo quedar en ciertos casos por
encima del valor indicado en estas instruccio-
nes. La solicitacion experimentada por las vibra-
ciones pudiera ser mayor de lo que se supone,
si la herramienta eléctrica es utilizada con regu-
laridad de esta manera.

OBSERVACION: Para determinar con exactitud
la solicitacion experimentada por las vibracio-
nes durante un tiempo de trabajo determinado,
es necesario considerar también aquellos tiem-

& ADVERTENCIA

pos en los que el aparato esté desconectado, o
bien, esté en funcionamiento, pero sin ser utili-
zado. Ello puede suponer una disminucién dras-
tica de la solicitacién por vibraciones durante el
tiempo total de trabajo.

Declaracion de conformidad C €

Declaramos bajo nuestra responsabilidad, que
el producto descrito bajo “Datos técnicos” esta
en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes: EN 60745 de acuerdo
con las regulaciones 2004/108/CE, 98/37/CE
(hasta el 28.12.2009), 2006/42/CE (a partir del
29.12.2009).

Expediente técnico en:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

e Y %ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Componentes principales

Despliegue y mantenga abierta la solapa con la
imagen del aparato mientras lee las instruccio-
nes de manejo.

La numeracion de los componentes esta refe-
rida a la imagen de la herramienta eléctrica en
la pagina ilustrada.

1 Unidad de accionamiento
2 Bandeja base de fresadora

3 Rueda de ajuste fino de la profundidad de
fresado

Fresa*

Tuerca tensora con pinza de fijacion
Placa de deslizamiento

Placa base

Escala de ajuste de la profundidad de
fresado

9 Botoén de bloqueo del husillo
10 Palanca de fijacion
11 Interruptor de conexién/desconexién
12 Llave fija
13 Pinza de fijacion
14 Casquillo copiador*
15 Anillo de goma
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16 Placa de deslizamiento redonda*

17 Tornillo de sujecién de la placa base (4 x)
18 Vastago centrador*

19 Tornillo moleteado para fijacion del tope
20 Tope paralelo

21 Tornillo de mariposa para tope paralelo
22 Ayuda de guiado

23 Tornillo de mariposa para ajuste de la guia
horizontal

24 Tornillo de mariposa para fijacion de la guia
horizontal

25 Cubierta de la bandeja base*

26 Bandeja base inclinable*

27 Tornillo de mariposa para ajuste angular
28 Escala para ajuste del angulo de fresado
29 Empuhadura®

30 Caperuza de aspiracion™

31 Adaptador para aspiraciéon de polvo*

32 Placa de deslizamiento con empufadura y
adaptador para aspiracién*

* Los accesorios descritos e ilustrados no correspon-
den al material que se adjunta de serie.

AN

Para su seguridad

Lea integramente estas adver-

tencias de peligro e instruccio-

nes. En caso de no atenerse a las

advertencias de peligro e instruc-

ciones siguientes, ello puede oca-
sionar una descarga eléctrica, un incendio y/o
lesién grave.

Guarde todas las indicaciones de seguridad
e instrucciones para posibles consultas fu-
turas.

Adicionalmente deberan leerse las instruccio-
nes generales de seguridad incluidas en el fo-
lleto que se adjunta por separado o que va in-
sertado en estas instrucciones de manejo.

M Las revoluciones admisibles del util debe-
ran ser como minimo iguales a las revolu-
ciones maximas indicadas en la herra-
mienta eléctrica. Aquellos accesorios que
giren a unas revoluciones mayores a las ad-
misibles pueden llegar a romperse.

H Las fresas y demas Utiles utilizados debe-
ran ajustar perfectamente en el portauti-
les (pinza) de su herramienta eléctrica.
Los utiles que no ajusten correctamente en el
portadtiles de la herramienta eléctrica, al gi-
rar descentrados, generan unas vibraciones

excesivas y pueden hacerle perder el control
sobre el aparato.

H Solamente aproxime la herramienta eléc-
trica en funcionamiento a la pieza de tra-
bajo. En caso contrario podria ser rechazado
el aparato si el util se engancha en la pieza
de trabajo.

B Mantenga alejadas las manos del area de
corte y de la fresa. Sujete con la otra mano
la empuiadura adicional o la carcasa mo-
tor. Si la fresadora se sujeta con ambas ma-
nos, éstas no pueden lesionarse con la fresa.

B Jamas frese sobre objetos metalicos, cla-
vos o tornillos. Ello podria dafar la fresa y
ocasionar unas vibraciones excesivas.

B Unicamente sujete el aparato por las em-
puiaduras aisladas al realizar trabajos en
los que el util pueda tocar conductores
eléctricos ocultos o el propio cable del
aparato. El contacto con conductores porta-
dores de tension puede hacer que las partes
metalicas del aparato le provoquen una des-
carga eléctrica.

B Utilice unos instrumentos de exploracion

adecuados para detectar tuberias y ca-
bles ocultos, o consulte a su compaiiia
abastecedora local.
El contacto con cables eléctricos puede pro-
vocar un incendio o descarga eléctrica. El de-
terioro de tuberias de gas puede producir una
explosion. La perforacién de una tuberia de
agua puede causar dafos materiales o una
descarga eléctrica.

M No use fresas melladas ni dahadas. Las
fresas melladas o dafadas aumentan la fric-
cién, pueden engancharse, y provocan un
desequilibrio.

B Asegure la pieza de trabajo. Una pieza de
trabajo fijada con unos dispositivos de suje-
cion, o en un tornillo de banco, se mantiene
sujeta de forma mucho mas segura que con
la mano.

B No trabajar material que contenga
amianto. El amianto es cancerigeno.

B Tome unas medidas de proteccion ade-
cuadas si al trabajar pudiera generarse
polvo combustible, explosivo, o nocivo
para la salud. Por ejemplo: ciertos tipos de
polvo son cancerigenos. Coléquese una
mascarilla antipolvo y, si su aparato viene
equipado con la conexién correspondiente,
utilice ademas un equipo de aspiracion ade-
cuado.
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H Antes de depositarla, esperar a que se
haya detenido la herramienta eléctrica. El
util puede engancharse y hacerle perder el
control sobre la herramienta eléctrica.

M No utilizar la herramienta eléctrica con el
cable danado. Si éste se dana durante el
trabajo, no tocarlo, sino extraer inmedia-
tamente el enchufe de red. Un cable da-
flado puede provocarle una descarga eléc-
trica.

Utilizacion reglamentaria

El aparato ha sido disefiado para fresar cantos
en madera, plastico y materiales de construc-
cion ligeros. Es adecuado también para fresar
ranuras, perfiles, agujeros rasgados y para fre-
sar con copiador.

Montaje

B Antes de cualquier manipulacién en el apa-
rato extraer el enchufe de la red.

Desmontaje de la unidad de
accionamiento (ver figura [[Y)

Para desmontar la unidad de accionamiento 1
abra la palanca de fijacién 10 y gire la bandeja
base de fresadora2 de manera que la
marca “A” coincida con el simbolo “ef”*” de la
unidad de accionamiento. Tire hacia arriba
hasta el tope la unidad de accionamiento 1, gire
en sentido contrario a las agujas del reloj la uni-
dad de accionamiento 1, y saquela de la ban-
deja base de fresadora 2.

Seleccion de la fresa

De acuerdo a la elaboracién y aplicacion pre-
vista puede elegirse entre Utiles de fresar en las
mas variadas ejecuciones y calidades:

Los utiles de fresar de acero de corte rapido
de alto rendimiento (HSS) son adecuados
para trabajar materiales blandos como p. €j.
madera blanda y plastico.

Las fresas con cuchillas de metal duro (HM)
son especialmente adecuadas para trabajar
materiales duros y abrasivos como, p. €j., ma-
dera dura.

Dentro del extenso programa de accesorios
Bosch puede adquirir Utiles de fresar originales
en el comercio especializado.

Montaje de la fresa

(ver figuras E]+[)

B Antes de cualquier manipulacién en el apa-
rato extraer el enchufe de la red.

B Al realizar el montaje y desmontaje de la
fresa se recomienda llevar guantes de pro-
teccion.

Desmonte la unidad de accionamiento segun
descripcion en el apartado correspondiente.

Accione el botén de retencién del husillo 9 y
manténgalo presionado. Si fuese preciso, gire a
mano el husillo hasta conseguir que quede rete-
nido.

B Solamente accione el botén de retencién del
husillo estando detenido el husillo.

Afloje unas cuantas vueltas la tuerca de suje-
cion 5, sin desenroscarla del todo, con la llave
fija 12 (entrecaras 18 mm).

Inserte la fresa de manera que su véastago pe-
netre como minimo 20 mm en el alojamiento.

Apriete la tuerca de sujecion 5 con la llave
fija 12 (entrecaras 18 mm) y suelte la tecla de
retencion del husillo 9.

Jamas apriete la tuerca de sujecion de
la pinza sin tener alojada en ella una
fresa.

Cambio de la pinza de sujecion
(ver figura )

Segun la fresa empleada deberan utilizarse pin-
zas de sujecion diferentes, ver “Datos técnicos”.

La pinza de sujecion 13 debera quedar alojada
con un poco de holgura en la tuerca de sujecion.
Es necesario que la tuerca tensora con la pinza
de sujecion 5 se dejen montar facilmente. Sus-
tituir de inmediato la tuerca de sujecion y la
pinza 5 si estuviese danada.

Accione el boton de retencion del husillo 9 y
manténgalo presionado. Si fuese preciso, gire a
mano el husillo hasta conseguir que quede rete-
nido.

Desenrosque la tuerca de sujecion y la pinza 5.
Suelte el boton de retencion del husillo 9.

Limpie la pinza de sujecion 13 y su alojamiento
con un pincel suave o soplando aire compri-
mido.

Apriete firmemente la tuerca de sujecion 5.

Jamas apriete la tuerca de sujecion de
la pinza sin tener alojada en ella una
fresa.
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Montaje de la unidad de
accionamiento (ver figura )

Para montar la unidad de accionamiento 1 abra
la palanca de fijacién 10 y encare ambas fle-
chas dobles de la unidad de accionamiento 1y
de la bandeja base de fresadora 2. Inserte la
unidad de accionamiento 1 en la bandeja base
de fresadora 2 y gire en el sentido de las agujas
del reloj la unidad de accionamiento 1, de ma-
nera que la marca “A” de la bandeja base de
fresadora 2 sefale sobre la linea situada debajo
del simbolo “@f”™” que lleva la unidad de accio-
namiento 1. Inserte la unidad de acciona-
miento 1 en la bandeja base de fresadora 2.

Una vez realizado el montaje, posicione la
marca “A” de la bandeja base de fresadora 2
sobre el simbolo “@” de la unidad de acciona-
miento 1, y cierre la palanca de fijacion 10.

B Siempre verifique después del montaje, si la
unidad de accionamiento ha quedado firme-
mente sujeta en la bandeja base de fresa-
dora. La fuerza de apriete de la palanca de fi-
jacion puede modificarse actuando sobre la
tuerca.

Reajuste de la palanca de fijacion

Para aumentar la fuerza de apriete, abra la pa-
lanca de fijacién 10, gire la tuerca con la llave
fija (entrecaras 8 mm) aprox. 45° en el sentido
de las agujas del reloj, y cierre nuevamente la
palanca de fijaciéon 10. Compruebe que la uni-
dad de accionamiento 1 quede firmemente su-
jeta. No apriete excesivamente la tuerca.

Puesta en servicio

Cerciorarse de que la tension de la red sea
correcta: La tensidon de alimentacion debe co-
incidir con las indicaciones en la placa de carac-
teristicas del aparato. Los aparatos marcados
con 230 V pueden funcionar también a 220 V.

Conexidn y desconexion

Para la puesta en marcha del aparato colocar
el interruptor de conexion/desconexiéon 11 en la
posicion 1.

Para la desconexién del aparato colocar el in-
terruptor de conexién/desconexion 11 en la po-
sicion 0.

Ajuste de la profundidad de fresado
(ver figura )

B El ajuste de la profundidad de fresado sola-
mente debera realizarse con la herramienta
eléctrica desconectada.

Deposite la herramienta eléctrica sobre la pieza
a trabajar.

Abra la palanca de fijacion 10 y gire la bandeja
base de fresadora2 de manera que la
marca “A” quede posicionada sobre el sim-
bolo “mf*” y desplace lentamente la unidad de
accionamiento hacia abajo, hasta que la fresa
alcance a tocar la pieza. Cierre la palanca de fi-
jacion 10 para fijar la unidad de accionamiento
en esa posicion.

Anote el valor indicado en la escala 8 (registro
de la posiciéon de cero). Afada a este valor la
profundidad de fresado deseada.

Abra la palanca de fijacion 10 y ajuste la unidad
de accionamiento segun la escala al valor cal-
culado. Gire la bandeja base de fresadora 2
hasta hacer coincidir la marca “A” con el sim-
bolo “@” y vuelva a apretar la palanca de fija-
cion 10.

Efectue un fresado para comprobar si el ajuste
de profundidad realizado es correcto, y corrijalo
si procede

Para el ajuste fino de la profundidad de fresado,
abra la palanca de enclavamiento 10, y haga
coincidir la marca “A” de la unidad de acciona-
miento con el simbolo “@”. Ajuste la profundi-
dad de fresado deseada con la rueda de
ajuste 3. Cierre la palanca de fijacion 10 para
que quede firmemente retenida la unidad de ac-
cionamiento en la bandeja base de fresadora.

Instrucciones de trabajo

Direccion de fresado (ver figura [g])

El fresado debe realizarse siempre en direccion
contraria al sentido de giro de la fresa (fresado
en contramarcha).

Al fresar en igual sentido al que gira la fresa (fre-
sado a favor de la marcha), puede ocurrir que la
herramienta eléctrica le sea arrebatada de las
manos al usuario.
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Fresado

H Solamente utilice la herramienta eléctrica
con la bandeja base de fresadora mon-
tada. La pérdida de control sobre la herra-
mienta eléctrica puede causar un accidente.

B Antes de comenzar a fresar, verifique que la
marca “A” de la bandeja base de fresadora 2
coincida con el simbolo “@” de la unidad de
accionamiento 1.

Observacion: Tenga en cuenta que la fresa 4
sobresale siempre de la placa base 7. No dafie
la plantilla ni la pieza de trabajo.

Ajuste la profundidad de fresado segun descrip-
cion previa.

Conecte la herramienta eléctrica y aproximela
al punto a fresar.

Efectue el fresado con un avance uniforme.

Al terminar de fresar, desconecte la herramienta
eléctrica. Antes de depositar la herramienta
eléctrica, espere a que la fresa se haya dete-
nido por completo.

Fresado con casquillo copiador

El casquillo copiador 14 permite fresar contor-
nos sobre la pieza de trabajo de acuerdo a un
patrén o plantilla.

Insercién del casquillo copiador 14
(ver figura )

Afloje los cuatro tornillos de cabeza cilindrica si-
tuados en la parte inferior de la placa de desli-
zamiento 6, y retirela. Monte el anillo de
goma 15, y a continuacion el casquillo copia-
dor 14 en la placa de deslizamiento redonda 16,
segun se muestra en la figura. Fije la placa de
deslizamiento redonda 16 a la placa base 7 con
los tornillos de cabeza plana suministrados.

Ajuste/centrado del casquillo copiador
(ver figura |[l)

Para que la fresa y el casquillo copiador queden
conceéntricos, es posible centrar el casquillo co-
piador con la placa de deslizamiento.

Afloje aprox. 2 vueltas los tornillos de suje-
cién 17 para conseguir que la placa de desliza-
miento 16 pueda moverse libremente.

Inserte el vastago centrador 18 en el aloja-
miento del util segun se muestra en la figura.
Apriete a mano la tuerca tensora de manera que
el vastago centrador pueda desplazarse toda-
via.

Haga que el vastago centrador 18 y el casquillo
copiador 14 queden concéntricos desplazando
ligeramente la placa de deslizamiento 16.

Vuelva a apretar los tornillos de sujecion 17 y
retire el vastago centrador 18 del alojamiento
del util.

Fresado

Seleccione una fresa con un diametro
menor al didametro interior del casqui-
llo copiador.

Asiente el casquillo copiador de la herramienta
eléctrica contra la plantilla 14.

Guie la herramienta eléctrica con el casquillo
copiador sobresaliente, a lo largo de la plantilla,
ejerciendo una presion lateral leve.
Observacion: Puesto que el casquillo copiador
sobresale de la placa, es necesario que la plan-
tilla tenga un espesor minimo de 8 mm.

.
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Fresado de cantos lisos o perfilados
(ver figura [d)

Al fresar cantos lisos o perfilados, sin el tope pa-
ralelo, es necesario que el util de fresar esté do-
tado de un vastago guia o rodamiento de bolas.

Aproxime lateralmente contra la pieza, la herra-
mienta eléctrica, hasta lograr que la espiga o ro-
damiento guia de la fresa asiente contra el
canto a trabajar. Guie la herramienta eléctrica a
lo largo del canto de la pieza cuidando no la-
dearla respecto a la base de asiento. Una pre-
sion lateral excesiva puede llegar a danar el
canto de la pieza.

Fresado con tope paralelo

(ver figura M)

Sujete el tope paralelo a la bandeja base de fre-
sadora 20 con el tornillo moleteado 19.

Ajuste la separacion deseada del tope para-
lelo 21 con el tornillo de mariposa.

Guie la herramienta eléctrica a lo largo del
canto de la pieza con un avance uniforme, ejer-
ciendo una leve presion lateral contra el tope
paralelo 20.
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Fresado con dispositivo de guiado
(ver figura [)

El dispositivo de guiado 22 sirve para fresar
cantos con fresas que no estén dotadas con un
vastago o rodamiento de guia.

Sujete el dispositivo de guiado 22 a la bandeja
base de fresadora con el tornillo moleteado 19.

Guie la herramienta eléctrica con un avance
uniforme a lo largo del canto de la pieza de tra-
bajo.

Separacion lateral

Para variar la penetracion lateral en el material,
es posible ajustar la separacion entre el rodillo
del dispositivo de guiado y el flanco de la fresa.

Afloje el tornillo de mariposa 24, ajuste la sepa-
racion lateral deseada actuando sobre el tornillo
de mariposa 23, y vuelva a apretar el tornillo de
mariposa 24.

Altura

Ajuste la posicion vertical del dispositivo de
guiado de acuerdo a la fresa utilizada y al grosor
de la pieza a trabajar.

Afloje el tornillo moleteado 19 del dispositivo de
guiado, desplace este ultimo a la posiciéon de-
seada, y vuelva a apretar el tornillo moleteado.

Montaje de la cubierta de la bandeja
base (ver figura [{])

Retire la palanca de fijacion 10 antes de montar
la cubierta de la bandeja base 25. Inserte desde
arriba la cubierta de la bandeja base 25 en la
bandeja base de fresadora 2 y vuelva a montar
la palanca de fijacién 10, de manera que al ce-
rrar la misma, la unidad de accionamiento 1
quede firmemente sujeta en la bandeja base de
fresadora.

Fresado con bandeja base inclinable

(ver figuras [ - 1)

La bandeja base inclinable 26 es especialmente
adecuada para fresar a ras cantos chapados en
puntos de dificil acceso, para fresar angulos es-
peciales, y para biselar cantos.

Al fresar cantos con una bandeja base inclina-
ble 26 es necesario que la fresa disponga de
una espiga o rodamiento de guia.

El montaje de la bandeja base inclinable se rea-

liza siguiendo las mismas instrucciones de mon-
taje de la bandeja base de fresadora 2.

Para obtener angulos exactos, la bandeja base
inclinable 26 dispone de muescas de retencion
en saltos de 7,5°. El campo total de ajuste es de
75° la bandeja base inclinable puede girarse
45° hacia delante y 30° hacia atras. Para ajustar
el angulo, afloje ambos tornillos de mari-
posa 27. Ajuste el angulo deseado segun la es-
cala 28 y vuelva a apretar los tornillos de mari-
posa 27.

Fresado con placa de deslizamiento
con empuiadura y adaptador para
aspiracion (ver figura [§])

En lugar de la placa de deslizamiento 6 puede
montarse la placa de deslizamiento 32, la cual,
ademas de disponer de una empunadura adi-
cional 29 permite conectar un equipo de aspira-
cion.

Afloje los cuatro tornillos de cabeza cilindrica si-
tuados en la parte inferior de la placa de desli-
zamiento 6, y retirela. Fije la placa de desliza-
miento 32 a la placa base, segun figura, con los
tornillos de cabeza plana suministrados.

Para conectar un equipo de aspiracion, fije el
adaptador para aspiracion 31 a la placa de des-
lizamiento 32 con los dos tornillos. Conecte una
manguera de aspiracién de un diametro 19/
35 mm al adaptador para aspiracion 31.

Para que la aspiracion sea Optima, se reco-
mienda limpiar periédicamente el adaptador
para aspiracion 31.

Al trabajar cantos, emplear adicionalmente la
caperuza de aspiracion 30. Monte ésta segun
se muestra en la figura.

Para trabajar superficies planas y lisas, des-
monte la caperuza de aspiracion 30.

El aparato puede conectarse directamente a la
toma de corriente de un aspirador universal
Bosch con conexion automatica a distancia.
Este se pone en marcha automaticamente al
conectar el aparato.

El aspirador debe ser el adecuado al material a
trabajar.

En caso de extraer polvo seco nocivo para la
salud o incluso cancerigeno, debe emplearse
un aspirador especial.
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Mantenimiento y limpieza

B Antes de cualquier manipulacion en el apa-
rato extraer el enchufe de la red.

B Siempre mantener limpias la herramienta
eléctrica y las rejillas de refrigeracion para
trabajar con eficacia y seguridad.

Si a pesar de los esmerados procesos de fabri-
cacioén y control, el aparato llegase a averiarse,
la reparacion debera encargarse a un taller de
servicio autorizado para herramientas eléctricas
Bosch.

Al realizar consultas o solicitar piezas de re-
puesto es imprescindible indicar siempre el n®
de art. de 10 digitos que figura en la placa de ca-
racteristicas del aparato.

Eliminacion
Recomendamos que las herramientas eléctri-
cas, accesorios y embalajes sean sometidos a

un proceso de recuperacion que respete el me-
dio ambiente.

Sélo para paises de la UE:

iNo arroje las herramientas eléc-

tricas a la basural

Conforme a la Directriz Europea

2002/96/CE sobre aparatos eléc-

tricos y electrénicos inservibles,

tras su transposicion en ley nacio-
nal, deberan acumularse por separado las he-
rramientas eléctricas para ser sometidas a un
reciclaje ecolégico.

Servicio técnico y atencion al
cliente

El servicio técnico le asesorara en las consultas
que pueda Ud. tener sobre la reparaciéon y man-
tenimiento de su producto, asi como sobre pie-
zas de recambio. Los dibujos de despiece e in-
formaciones sobre las piezas de recambio las
podra obtener también en internet bajo:
www.bosch-pt.com

Nuestro equipo de asesores técnicos le orien-
tara gustosamente en cuanto a la adquisicion,
aplicacion y ajuste de los productos y acceso-
rios.

Espana

Robert Bosch Espafia, S.A.
Departamento de ventas
Herramientas Eléctricas
C/Hermanos Garcia Noblejas, 19
28037 Madrid

Tel. Asesoramiento al cliente:
+34 (0901) 11 66 97

Fax: +34 (091) 327 98 63

Venezuela

Robert Bosch S.A.

Final Calle Vargas. Edf. Centro Berimer P.B.
Boleita Norte

Caracas 107

Tel.: +58 (02) 207 45 11

México

Robert Bosch S.A. de C.V.

Tel. Interior: +52 (01) 800 627 1286

Tel. D.F.: +52 (01) 52 84 30 62

E-Mail: arturo.fernandez @mx.bosch.com

Argentina

Robert Bosch Argentina Industrial S.A.

Av. Cordoba 5160

C1414BAW Ciudad Autonoma de Buenos Aires
Atencion al Cliente

Tel.: +54 (0810) 555 2020
E-Mail: herramientas.bosch@ar.bosch.com

Peru

Autorex Peruana S.A.
Republica de Panama 4045,
Lima 34

Tel.: +51 (01) 475-5453
E-Mail: vhe @ autorex.com.pe

Chile

EMASA S.A. ~
Irarrazaval 259 — Nufioa
Santiago

Tel.: +56 (02) 520 3100
E-Mail: emasa@emasa.cl

Reservado el derecho de modificaciones
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Dados técnicos

Fresadora de arestas GKF 600
Professional
N° de produto 3601 FOA 1..
Poténcia nominal
consumida [W] 600
Rotacdes em vazio [min'1] 33 000
Encabadouro 6 mm/
8 mm/
/," (apenas
UK (Reino
Unido)

Peso conforme EPTA-
Procedure 01/2003 [kal 1,5
Classe de proteccao o] /1

Observar o n° de produto na placa de caracteristicas da
sua ferramenta eléctrica. As designagdes comerciais de
ferramentas eléctricas individuais podem variar.

As indicagdes valem para tensdes nominais de [U] 230/
240 V. Estas indicagbes podem variar no caso de ten-
sbes mais baixas e modelos especificos de paises.

Informacgoes sobre ruido e
vibracoes

Valores de medida de acordo com EN 60 745.

O nivel de ruido avaliado como A do aparelho é
de tipicamente: nivel de pressao acustica
84 dB (A); nivel de poténcia acustica 95 dB (A).
Incerteza K = 3 dB.

Usar proteccdo auricular!

Valores totais de vibragdo (soma dos vectores
das trés direccdes) determinadas conforme
EN 60745:

Valor de emisséo de vibracdo a,=4,5 m/s?, in-
certeza K=1,5 m/s2.

& ATENCAO O nivel de oscilagdes indicado
nestas instrugdes de servigo foi

medido de acordo com um processo de medi-
¢ao normalizado pela norma EN 60 745 e pode
ser utilizado para comparar aparelhos.

O nivel de oscila¢des altera-se de acordo com a
aplicacédo da ferramenta eléctrica e pode, em al-
guns casos, alcangar um valor superior ao indi-
cado nestas instrucdes. E possivel que a carga
de oscilagdes seja subestimada se a ferramenta
eléctrica for regularmente utilizada de maneira
semelhante.

NOTA: Para uma avaliagdo exacta da carga de
oscilagbes durante um certo periodo de traba-
Iho, também deveriam ser considerados os pe-
riodos nos quais o aparelho esta desligado ou
funciona sem estar realmente a ser empregado.
Isto pode reduzir nitidamente a carga de oscila-
¢Oes durante o completo periodo de trabalho.

Declaracao de conformidade C €

Declaramos sob nossa exclusiva responsabili-
dade que o produto descrito nos “Dados técni-
cos” cumpre as seguintes normas ou documen-
tos normativos: EN 60745 conforme as disposi-
¢bes das directivas 2004/108/CE, 98/37/CE
(até  28.12.2009), 2006/42/EG  (desde
29.12.2009).

Documentagéao técnica em:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

oy /&ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Componentes ilustrados

Por favor abra a aba com a apresentacao do
aparelho, e deixe a pagina aberta enquanto ler
a instrucéo de servico.

A numeracdo dos componentes ilustrados re-
fere-se a apresentagao da ferramenta eléctrica
na pagina de esquemas.

1 Unidade de accionamento
2 Cesto de fresagem

3 Roda de ajsute para ajuste fino da
profundidade de fresagem

Fresa*

Porca de capa com pin¢a de aperto
Placa de deslize

Placa de base

Escala para ajuste da profundidade de
fresagem

9 Tecla de travamento de veio
10 Alavanca de aperto
11 Interruptor de ligar/desligar
12 Chave de forqueta
13 Pinca de aperto
14 Bucha copiadora*®
15 Anel de borracha
16 Placa de deslize redonda*

17 Parafuso de fixacéo para placa de deslize
(4 %)
18 Pino de centragem™

0 N O O A
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19 Parafuso serrilhado para fixagéo do
limitador

20 Esbarro paralelo
21 Parafuso de orelhas para esbarro paralelo
22 Auxilio de guia

23 Parafuso de orelhas para alinhamento
horizontal do auxilio de guia

24 Parafuso de orelhas para fixagdo do
alinhamento horizontal

25 Cobertura do cesto de fresagem™

26 Cesto de fresagem angular*

27 Parafuso de orelhas para ajuste angular
28 Escala para ajuste do angulo de fresagem
29 Punho*

30 Capa de aspiragéo*™

31 Adapatdor de aspiracdo*

32 Placa de deslize com punho e Adaptador
de aspiracdo*
* Acessorios apresentados ou descritos nao perten-
cem ao volume de fornecimento.

& Para sua seguranca

Devem ser lidas todas as indica-
coes de adverténcia e todas as
instrucoes. O desrespeito das ad-
verténcias e instrugdes apresenta-
das abaixo pode causar choque
eléctrico, incéndio e/ou graves lesdes.

Guardar todas as indicac6es de seguranca e
as instrucoes para futuras consultas.

Adicionalmente devem ser seguidas as indica-
cOes gerais de seguranca em anexo ou do ca-
derno inserido no centro desta instru¢ao de ser-
vigo.

B O numero de rotacdo admissivel da ferra-
menta de trabalho deve ser no minimo tao
alto quanto o maximo numero de rotacao
indicado na ferramenta eléctrica. Acesso-
rios que girem mais rapido do que permitido,
podem ser destruidos.

H As ferramentas de fresagem ou outros
acessorios devem encaixar perfeitamente
na admissao da ferramenta (pinca de
aperto) da sua ferramenta eléctrica. Ferra-
mentas de trabalho, que nao couberem exac-
tamente na admissao da ferramenta da ferra-
menta eléctrica, giram irregularmente, vi-
bram fortemente e podem levar a perda de
controlo.

B S6 conduzir a ferramenta ligada contra a
peca a ser trabalhada. Caso contrario ha
risco de um contragolpe se a ferramenta de
aplicacédo se enganchar na pega a ser traba-
lhada.

B As suas maos nao devem entrar na area
de fresagem nem em contacto com a fer-
ramenta de fresagem. Segurar o punho
adicional ou a carcaca do motor com a ou-
tra méo. Se ambas as maos estiverem a se-
gurar a fresadora, ndao poderao ser feridas
pela ferramenta de fresagem.

B Jamais fresar objectos metalicos, nem
pregos e parafusos. A ferramenta de fresa-
gem pode ser danificada e provocar elevadas
vibragoes.

H Ao executar trabalhos durante os quais
podem ser atingidos cabos eléctricos ou
o préprio cabo de rede devera sempre se-
gurar a ferramenta eléctrica pelas superfi-
cies de punho isoladas. O contacto com um
cabo sob tensdo também coloca pecas de
metal da ferramenta eléctrica sob tensado e
leva a um choque eléctrico.

H Utilize aparelhos detectores apropriados

para detectar cabos de alimentacdo ou
peca apoio da sua firma de abasteci-
mento.
O contacto com cabos eléctricos pode provo-
car incéndio e choque eléctrico. O dano de
uma linha de gas pode levar a uma explosao.
Uma perfuragéo de um tubo de dgua provoca
um dano material ou pode provocar um cho-
que eléctrico.

B Nao utilizar fresas embotadas nem danifi-
cadas. Fresas embotadas ou danificadas
causam elevada friccdo, podem emperrar e
levar a desequilibrio.

B Fixar a peca a ser trabalhada. Uma peca a
ser trabalhada fixa através de dispositivos de
fixacdo ou torno de bancada esta mais fixo
do que quando segurado com a mao.

H Nao trabalhar material que contenha as-
besto. Asbesto é cancerigeno.

H Tomar medidas de proteccao, se durante
o trabalho houver a possibilidade de se-
rem produzidos pés nocivos a saude, in-
flamaveis ou explosivos. Por exemplo: Al-
guns pos sao considerados como sendo can-
cerigenos. Devera usar-se uma mascara de
protecgao contra o po e, se for possivel, utili-
zar uma aspiragcéo de p6/aparas.
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W Aguardar, até que a ferramenta eléctrica
pare, antes de deposita-la. A ferramenta de
aplicagédo pode se enganchar e levar a perda
de controlo sobre a ferramenta eléctrica.

M Nao utilizar a ferramenta eléctrica se o
cabo estiver danificado. Nao entre em
contacto com o cabo danificado e tire a fi-
cha da tomada se o cabo for danificado
durante o trabalho. Cabos danificados ele-
vam o risco de um choque eléctrico.

Utilizacao de acordo com as
disposicoes

O aparelho é destinado para fresar lados de
madeira, plastico e materiais leves. Ele é apro-
priado para fresar ranhuras, perfis e orificios
oblongos, assim como para fresagem por cépia.

Montagem

M Tirar a ficha da tomada antes do todos os tra-
balhos no aparelho.

Desmontar a unidade de
accionamento (veja figura [[})

Para desmontar a unidade de accionamento 1,
devera abrir a alavanca de aperto 10 e girar o
cesto de fresagem 2 com a marcacéo “A” até
chegar sobre o simbolo “af”” na unidade de ac-
cionamento. Em seguida, devera puxar a uni-
dade de accionamento 1 completamente para
cima, girar a unidade de accionamento 1 no
sentido contrario dos ponteiros do relégio até o
fim e retirar a unidade de accionamento 1 do
cesto de fresagem 2.

Seleccéo da fresa

De acordo com o processamento e destino de
aplicacdo, estdo a disposicdo ferramentas de
fresagem dos diversos modelos e qualidades:

Ferramentas de fresagem de aco de corte ra-
pido de alta poténcia (HSS) sdo apropriadas
para trabalhar materiais macios, como p. ex.
madeira macia e plastico.

Fresadoras com laminas de metal duro (HM)
sao especialmente apropriadas para materiais
duros e abrasivos, como p. ex. madeira de lei.

As ferramentas de fresagem originais do amplo
programa de acessorios Bosch podem ser ad-
quiridos no seu revendedor especializado.

Introduzir a fresa

(veja as figuras [J+[)

M Tirar a ficha da tomada antes do todos os tra-
balhos no aparelho.

W E recomendavel usar luvas de proteccdo ao
introduzir e substituir ferramentas.

Desmontar a unidade de accionamento, como
descrito no respectivo trecho.

Premir a tecla de bloqueio do veio 9 e manté-la
premida. Se necessario, devera girar o veio ma-
nualmente, até o travamento engatar.

B S¢ accionar a tecla de bloqueio do veio com
o veio de rectificagcdo parado.

Soltar a porca de capa 5 com a chave de for-
queta 12 (largura da chave de 18 mm) por algu-
mas voltas, mas nao desatarraxar a porca de
capa.

Aplicar a fresadora de modo que no minimo
20 mm da haste da fresadora (comprimento da
haste) seja introduzido.

Apertar a porca de capa 5 com a chave de for-
queta 12 (largura da chave de 18 mm) e soltar a
tecla de bloqueio do veio 9.

Nao atarraxar a pinca de aperto com a
porca de capa se nao houver uma fresa
inserida.

Substituir a pinca de aperto

(veja figura )

De acordo com a fresa, podem ser utilizadas di-
ferentes pingas de aperto, veja “Dados técni-

”

cos'.

A pinga de aperto 13 deve estar apoiada com
um pouco de folga sobre a porca de capa. A
porca de capa com a pinc¢a de aperto 5 deve ser
facil de montar. Se a porca de capa com pinca
de aperto 5 estiver danificada, devera ser subs-
tituida imediatamente.

Premir a tecla de bloqueio do veio 9 e manté-la
premida. Se necessario, devera girar o veio ma-
nualmente, até o travamento engatar.

Desatarraxar a porca de capa com pinca de

aperto 5.

Soltar a tecla de bloqueio do veio 9.

Limpar a admissao da pinc¢a de aperto e a pinga

de aperto 13 com um pincel macio ou soprar

com ar comprimido.

Reaparafusar firmemente a porca de capa 5.
Nao atarraxar a pinca de aperto com a

porca de capa se nao houver uma fresa
inserida.
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Montar a unidade de accionamento
(veja figura @)

Para a montagem da unidade de acciona-
mento 1, devera abrir a alavanca de aperto 10 e
alinhar ambas as setas duplas da unidade de
accionamento 1 e do cesto de fresagem 2. In-
troduzir a unidade de fresagem 1 no cesto de
fresagem 2 e girar a unidade de acciona-
mento 1 no sentido dos ponteiros do reldgio, até
a marcacao “A” no cesto de fresagem 2 mos-
trar para a linha sob o simbolo “mf”"” da unidade
de accionamento 1. Introduzir a unidade de ac-
cionamento 1 no cesto de fresagem 2.

Apds terminar a montagem, devera colocar o
cesto de fresagem 2 com a marcacgéo ,A“ sobre
o simbolo ,,@“ da unidade de accionamento 1 e
fechar a alavanca de aperto 10.

B Apds a montagem, devera controlar sempre
se a unidade de accionamento esté firme no
cesto de fresagem. A tensdo prévia da ala-
vanca de aperto pode ser alterada ajustando
a porca.

Reajustar a alavanca de aperto

Para reajustar a forca de aperto, devera abrir a
alavanca de aperto 10, girar a porca na ala-
vanca de aperto com uma chave de forqueta
(largura da chave de 8 mm) aprox. 45° no sen-
tido dos ponteiros do relégio e fechar nova-
mente a alavanca de aperto 10. Controlar se a
unidade de accionamento 1 esta firme. Nao
apertar demais a porca.

Colocacao em funcionamento

Tenha em atencéo a tensao de rede: A tensédo
da fonte de corrente deve coincidir com as indi-
cacdes na palca de caracteristicas do aparelho.
Aparelhos com a indicacdo de 230 V também
podem ser operados com 220 V.

Ligar e desligar
Para ligar o aparelho, devera colocar o interrup-
tor de ligar/desligar 11 na posicéo I.

Para desligar o aparelho, devera colocar o in-
terruptor de ligar/desligar 11 na posigao 0 stel-
len.

Ajustar a profundidade de fresagem
(veja figura )
B O ajuste da profundidade de fresagem sé

deve ser realizada com a ferramenta eléc-
trica desligada.

Colocar a ferramenta eléctrica sobre a pega a
ser trabalhada.

Abrir a alavanca de aperto 10, girar o cesto de
fresagem 2 com a marcacéo “A” sobre o sim-
bolo “ef"” e conduzir a unidade de acciona-
mento lentamente para baixo, até a fresa entrar
em contacto com a peca a ser trabalhada. Fixar
a unidade de accionamento nesta posicao, fe-
chando a alavanca de aperto 10.

Ler o valor de medida na escala 8 e anotar o va-
lor (compensagéo zero). Adicionar a profundi-
dade de fresagem desejada a este valor.

Abrir a alavanca de aperto 10 e ajustar a uni-
dade de accionamento neste valor de escala
calculado. Girar o cesto de fresagem 2 com a
marcacao “A” sobre o simbolo “@” e fechar no-
vamente a alavanca de aperto 10.

Controlar o ajuste da profundidade de fresagem
através de um ensaio pratico e corrigir se ne-
cessario.

Para o ajuste fino da profundidade de fresagem,
devera colocar a marcagéo “A” da unidade de
accionamento, com a alavanca de aperto 10,
sobre o simbolo “@”. Ajustar a profundidade de
fresagem desejada com a roda de ajuste 3. Em
seguida, fechar a alavanca de aperto 10, para
travar a unidade de accionamento seguramente
no cesto de fresagem.

Instrucdes para o trabalho

Sentido de fresagem (veja figura [g])

Sempre deve ser fresado no sentido contrario
da rotacdo da fresa (contra-rotacdo).

Ao fresar no sentido de rotagéo (sincronismo), &
possivel que a ferramenta eléctrica seja repen-
tinamente arrancada das maos do operador.

Processo de fresagem

W So utilizar a ferramenta eléctrica com o
cesto de fresagem montado. A perda de
controlo sobre a ferramenta eléctrica pode
causar lesoes.

B Antes de iniciar o processo de fresagem, de-
verd verificar se a marcacao “A” do cesto de
fresagem 2 esta sobre o simbolo “@” da uni-
dade de accionamento 1.

Nota: Tenha em consideragéo que a fresa 4 so-
bressai da placa de base 7. Nao danificar o ga-
barito nem a peca a ser trabalhada.

Ajustar a profundidade de fresagem como des-
crito anteriormente.
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Ligar a ferramenta eléctrica e conduzi-la no sen-
tido do local a ser trabalhado.

Realizar o processo de fresagem com avancgo
uniforme.

Desligar a ferramenta eléctrica ao terminar o
processo de fresagem. Nao depositar a ferra-
menta eléctrica, antes que a fresa esteja pa-
rada.

Fresar com bucha copiadora

Com auxilio da bucha copiadora 14 é possivel
transferir contornos de modelos ou matrizes
para pecas a serem trabalhadas.

Introduzir a bucha copiadora 14

(veja figura [B])

Desatarraxar os quatro parafusos cilindricos no
lado inferior da placa de deslize 6 e retirar a
placa de deslize 6. Colocar o anel de borra-
cha 15, e em seguida a bucha copiadora 14, na
placa de deslize redonda 16, como indicado na
figura. Aparafusar a placa de deslize re-
donda 16 a placa de base 7, com os parafusos
de cabeca chata fornecidos.

Ajustar/centrar a bucha copiadora

(veja figura [l

Para que a distancia entre o centro da fresa e o
canto da bucha copiadora seja igual em todos
os lugares, é possivel, se necessario, centrar a
bucha copiadora e a placa de deslize, uma em
relacdo a outra.

Soltar os parafusos de fixagdo 17 por aprox.
2 voltas, de modo que a placa de deslize 16
possa ser movimentada livremente.

Introduzir o punc¢do de centragem 18 na admis-
séo de ferramentas, como indicado na figura.
Atarraxar manualmente a porca de capa, de
modo que o pungéo de centragem ainda possa
ser movimentado livremente.

Alinhar o puncéo de centragem 18 e a manga
copiadora 14, um em relagdo ao outro, deslo-
cando levemente a placa de deslize 16.

Reapertar os parafusos de fixacdo 17 e remo-
ver o puncao de centragem 18 da admissao da
ferramenta.

Processo de fresagem

Seleccionar uma fresa com um diadme-
tro menor do que o diametro interior da
manga copiadora.

Encostar a ferramenta eléctrica com a manga

copiadora 14, no gabarito.

Conduzir a ferramenta eléctrica, com a manga

copiadora saliente, ao longo do gabarito, apli-
cando uma leve pressao.

Indicacdo: Devido a altura sobressalente altura
da bucha copiadora, é necessario que a matriz
tenha uma espessura minima de 8 mm.

L

9| irg
f———

Fresar cantos e formas

(veja figura I4)

Para fresar cantos ou formas sem o esbarro pa-
ralelo, é necessario que a ferramenta de fresar

seja equipada com um batoque de guia ou com
um rolamento de esferas.

Conduzir a ferramenta eléctrica, pelo lado, em
direccao da peca a ser trabalhada, até o espi-
gao de guia ou o rolamento de esferas da fresa-
dora entrar em contacto com o lado da peca a
ser trabalhada. Conduzir a ferramenta eléctrica
ao longo do lado da peca a ser trabalhada e as-
segurar um bom apoio angular. Uma presséao
muito alta pode danificar a face da pecga a ser
trabalhada.

Fresar com esbarro paralelo

(veja figura )

Fixar o limitador paralelo 20 no cesto de fresa-
gem com o parafuso serrilhado 19.

Ajustar no limitador paralelo 21 a profundidade
limite desejada com o parafuso de orelhas.
Conduzir a ferramenta eléctrica com avanco
uniforme e pressao lateral, sobre o esbarro pa-

ralelo 20, ao longo do lado da peca a ser traba-
Ihada.

Fresar com auxilio de guia

(veja figura [])

O auxilio de guia 22 serve para fresar lados
com fresas sem espiga de guia ou rolamento de
esferas.

Fixar o auxilio de guia 22 no cesto de fresagem
com o parafuso serrilhado 19.

Conduzir a ferramenta eléctrica, com avango

uniforme, ao longo do lado da peca a ser traba-
Ihada.
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Distancia lateral

Para alterar a quantidade de material raspado é
possivel ajustar a distancia lateral entre a pega
a ser trabalhada e o rolo de guia no auxilio de
guia.

Soltar o parafuso de orelhas 24, ajustar a dis-
tancia lateral desejada, girando o parafuso de
orelhas 23 e reapertar o parafuso de ore-
Ihas 24.

Altura

Ajustar o alinhamento vertical do auxilio de guia
de acordo com a fresa utilizada e a espessura
do material a ser trabalhado.

Soltar o parafuso serrilhado 19 no auxilio de
guia, empurrar o auxilio de guia para a posicao
desejada e reapertar o parafuso serrilhado.

Montar a cobertura do cesto de
fresagem (veja figura [{])

Remover a alavanca de aperto 10 para montar
a cobertura do cesto de fresagem 25. Colocar a
cobertura do cesto de fresagem 25, por cima,
no cesto de fresagem 2 e reapertar a alavanca
de aperto 10, de modo que, com a alavanca de
aperto fechada, a unidade de accionamento 1
esteja firme dentro do cesto de fresagem.

Fresar com o cesto de fresagem
angular (veja as figuras [ -[1)

O cesto de fresagem 26 é especialmente apro-
priado para fresar ao longo de lados laminados,
em locais de dificil acesso, para fresar angulos
especiais, assim como para chanfrar lados e fa-
ces.

Ao fresar lados e faces com o cesto de fresa-
gem angular 26, é necessario que a fresadora
esteja equipada com um espigao de guia ou
com um rolamento de esferas.

A montagem do cesto de fresagem angular é re-
alizada de acordo com as instrugbes para o
cesto de fresagem 2.

Para obter &ngulos exactos, o cesto de fresa-
gem angular 26 possui entalhes em passos de
7,5°. A completa faixa de ajuste é de 75° o
cesto de fresagem angular pode ser inclinado
45° para frente e 30° para tras. Para ajustar o
angulo, devera soltar ambos os parafusos de
orelhas 27. Ajustar o &ngulo desejado com au-
xilio da escala 28 e reapertar os parafusos de
orelhas 27.

Fresar com placa de base, com punho
e com adaptador de aspiracao

(veja figura Q)

A placa de deslize 32 pode ser montada ao in-
vés da placa de deslize 6 e oferece um punho
adicional 29, assim como a possibilidade de co-
nectar uma aspiracdo de po.

Desatarraxar os quatro parafusos cilindricos no
lado inferior da placa de deslize 6 e retirar a
placa de deslize. Atarraxar a placa de des-
lize 32 a placa de base com os parafusos de ca-
beca chata, como indicado na figura.

Para conectar uma aspiragao de pd, é necessa-
rio fixar o adaptador de aspira¢édo 31 a placa de
deslize 32 com os dois parafusos. Conectar
uma mangueira de aspiragdo com um diametro
de 19/35 mm ao adaptador de aspiracao 31.

O adaptador de aspiragé@o 31 deveria ser limpo
regularmente, para assegurar uma aspiragao
optimizada.

Para processar lados, devera utilizar adicional-
mente a capa de aspiracdo 30. Montar a capa
de aspiragdo como indicado na figura.

Para o processamento de superficies lisas, de-
vera desmontar a capa de aspiragéo 30.

O aparelho pode ser ligado directamente a to-
mada de um aspirador universal Bosch com dis-
positivo de ligagdo por telecomando. Este co-
meca automaticamente a funcionar, logo que o
aparelho for ligado.

O aspirador de p6 deve ser apropriado para o
tipo de material a ser trabalhado.

Para aspirar pds extremamente nocivos a
saude, cancerigenos, pos secos, devera utilizar
um aspirador especial.

Manutencéao e conservacao

M Tirar a ficha da tomada antes do todos os tra-
balhos no aparelho.

B Manter a ferramenta eléctrica e as aberturas
de ventilagdo da ferramenta eléctrica sempre
limpas, para assegurar um trabalho bom e
seguro.

Caso o aparelho venha a apresentar falhas,
apesar de cuidadosos processos de fabricagdo
e de controlo de qualidade, deve ser reparado
por um servigo técnico autorizado para apare-
Ihos eléctricos Bosch.

No caso de questdes e encomendas de pecgas
sobressalentes é imprescindivel indicar o n° de
produto de 10 digitos que se encontra na placa
de caracteristicas do aparelho.
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Eliminacao

Ferramentas eléctricas, acessoérios e embala-
gens devem ser enviados a uma reciclagem
ecoldgica de matérias primas.

S6 paises da Uniao Europeia:

Nao deitar ferramentas eléctricas

no lixo doméstico!

De acordo com a directiva euro-

péia 2002/96/CE para aparelhos

eléctricos e electrénicos velhos, e

com as respectivas realizagbes
nas leis nacionais, as ferramentas eléctricas
que ndo servem mais para a utilizagao, devem
ser enviadas separadamente a uma reciclagem
ecoldgica.

Servico pds-venda e assisténcia ao
cliente

O servigo pds-venda responde as suas pergun-
tas a respeito de servicos de reparacdo e de
manutencdo do seu produto, assim como das
pecas sobressalentes. Desenhos explodidos e
informacdes sobre pecas sobressalentes en-
contram-se em:

www.bosch-pt.com

A nossa equipa de consultores Bosch esclare-
cem com prazer todas as suas duvidas a res-
peito da compra, aplicacéo e ajuste dos produ-
tos e acessoérios.

Portugal

Robert Bosch LDA

Avenida Infante D. Henrique
Lotes 2E-3E

1800 Lisboa

Tel.: +351 (021) 8 50 00 00
Fax: +351 (021) 8 51 10 96

Brasil

Robert Bosch Ltda.
Caixa postal 1195
13065-900 Campinas

Tel.: +55 (0800) 70 45446
E-Mail: sac@bosch-sac.com.br

Reservado o direito a modificac6es
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Dati tecnici
Fresatrice angolare GKF 600
Professional
Codice prodotto 3601 FOA 1..

Potenza nominale
assorbita [W] 600
Numero di giri a vuoto [g/min] 33 000
Attacco utensile 6 mm/
8 mm/
1/," (solo UK)
Peso in funzione della
EPTA-Procedure
01/2003 [kg] 1,5
Classe protezione O] /10

Si prega di tenere presente il codice prodotto applicato
sulla targhetta di costruzione del Vostro elettroutensile.
Le descrizioni commerciali di singoli elettroutensili pos-
sono variare.

Le caratteristiche si riferiscono a tensioni nominali [U]
230/240 V. In caso di tensioni minori ed in caso di modelli
speciali a seconda dei Paesi, le caratteristiche riportate
possono essere divergenti.

Informazioni sulla rumorosita e
sulla vibrazione

Valori misurati conformemente alla norma

EN 60 745.

La misurazione A del livello di pressione acu-
stica della macchina ¢ solitamente di pressione
acustica 84 dB (A); livello della potenza sonora
95 dB (A). Incertezza della misura K = 3 dB.
Usare auricolari di protezione!

Valori complessivi di oscillazione (somma vetto-
riale delle tre direzioni) misurati conformemente
a EN 60745:

Valore di emissione oscillazione a,=4,5 m/sz,
incertezza della misura K=1,5 m/s.

& AVVERTENZA Il livello di oscillazione indi-
cato nelle presenti istruzioni

¢ stato rilevato seguendo una procedura di mi-
surazione conforme alla norma EN 60 745 e
puo essere dunque utilizzato per il confronto fra
macchine.

Il livello di oscillazione & soggetto a cambia-
menti a seconda di come si usa I'elettroutensile
e puo in alcuni casi arrivare a livelli che vanno
oltre quello riportato nelle presenti istruzioni. Il
carico dell’oscillazione potrebbe essere sottova-
lutato se I'elettroutensile dovesse essere utiliz-
zato regolarmente in questo modo.

NOTA BENE: Per una valutazione precisa del
carico dell’'oscillazione nel corso di un determi-
nato periodo di tempo operativo bisognerebbe
considerare anche i tempi in cui la macchina e

spenta oppure & accesa ma non viene utilizzata
effettivamente. Cio pud ridurre chiaramente |l
carico dell’'oscillazione in relazione al completo
periodo operativo.

Dichiarazione di conformita C €

Assumendone la piena responsabilita, dichia-
riamo che il prodotto descritto nel paragrafo
«Dati tecnici» € conforme alle seguenti norma-
tive oppure documenti normativi: EN 60745 in
base alle direttive delle prescrizioni
CE 2004/108, CE 98/37 (fino al 28.12.2009),
2006/42/EG (a partire dal 29.12.2009).

Documentazione tecnica presso:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

vy v %ﬁ%ﬂ«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Componenti illustrati

Si prega di aprire il risvolto di copertina su cui si
trova raffigurata schematicamente la macchina
e lasciarlo aperto mentre si legge il manuale
delle Istruzioni per l'uso.

La numerazione dei componenti illustrati si rife-
risce alla rappresentazione dell’elettroutensile
sulla pagina con la rappresentazione grafica.

1 Unita di trasmissione
2 Supporto per fresa

3 Rotellina per la regolazione di precisione
della profondita di fresatura

Fresa*

Dado con pinza di serraggio
Piastra di scorrimento
Pattino

Scala di regolazione per la profondita di
fresatura

9 Tasto di bloccaggio dell’alberino
10 Levetta di fissaggio
11 Interruttore di avvio/arresto
12 Chiave a bocca
13 Pinza di serraggio
14 Boccola di riproduzione*

0 N O g bh
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15 Anello di gomma
16 Piastra di scorrimento rotonda*

17 Vite di fissaggio per la piastra di
scorrimento (4 x)

18 Spina di centraggio*

19 Vite a testa zigrinata per fissaggio della
battuta di guida

20 Guida parallela
21 Vite ad alette per guida parallela
22 Supporto di guida

23 Vite ad alette per regolazione orizzontale
della supporto guida

24 Vite ad alette per fissaggio della
regolazione orizzontale

25 Coperchio del supporto per fresa*
26 Supporto per fresa angolare*
27 Vite ad alette per spostamento angolare

28 Scala per regolazione dell’angolo di
fresatura

29 Maniglia*
30 Cuffia con raccordo per I'aspirazione*
31 Adattatore per I'aspirazione*

32 Piastra di scorrimento con impugnatura e
adattatore per I'aspirazione*

* L’accessorio illustrato o descritto nelle istruzioni per
'uso non & compreso nella fornitura standard!

AN

Per la Vostra sicurezza

Leggere tutte le avvertenze di pe-

ricolo e le istruzioni operative. In

caso di mancato rispetto delle av-

vertenze di pericolo e delle istru-

zioni operative si potra creare il pe-
ricolo di scosse elettriche, incendi e/o incidenti
gravi.

Conservare tutte le istruzioni di sicurezza e
le indicazioni operative per ogni esigenza fu-
tura.

Inoltre € necessario attenersi alle istruzioni ge-
nerali di sicurezza contenute nel manualetto for-
nito a corredo o che si trova inserito nel presente
libretto delle istruzioni per l'uso.

B Il numero di giri ammesso dell’accessorio
impiegato deve essere almeno tanto alto
quanto il numero massimo di giri riportato
sull’elettroutensile. Un accessorio che giri
piu rapidamente di quanto consentito puo es-
sere pericoloso

W Gli utensili per fresatrice ed ogni altro ac-
cessorio opzionale devono adattarsi per-
fettamente al mandrino portautensile
(pinza portautensile) dell’elettroutensile
in dotazione. Portautensili ed accessori che
non si adattino perfettamente al mandrino
portautensile dell’elettroutensile non ruotano
in modo uniforme, vibrano molto forte e pos-
sono provocare la perdita del controllo.

W Avvicinare I'elettroutensile alla superficie
in lavorazione soltanto quando & in
azione. In caso contrario vi & il pericolo di
provocare un contraccolpo se I'utensile ad in-
nesto si inceppa nel pezzo in lavorazione.

B Mai avvicinare le mani alla zona operativa
di fresatura e neppure alla fresatrice. Uti-
lizzare la seconda mano per afferrare I'im-
pugnatura supplementare oppure la car-
cassa del motore. Tenendo la fresatrice con
entrambe le mani si evita che l'utensile fresa
possa risultare pericoloso per le mani.

B Mai fresare su oggetti metallici, chiodi op-
pure viti. La fresatrice pu0 subire dei danni e
provocare un aumento delle vibrazioni.

B Quando si eseguono lavori in cui vi & peri-
colo che I’'accessorio impiegato possa ar-
rivare a toccare cavi elettrici nascosti op-
pure anche il cavo elettrico dell’elettrou-
tensile stesso, operare con
I’elettroutensile afferrandolo sempre alle
superfici di impugnatura isolate. Un con-
tatto con un cavo elettrico mette sotto ten-
sione anche parti in metallo dell’elettrouten-
sile provocando quindi una scossa elettrica.

B Al fine di rilevare linee di alimentazione

nascoste, utilizzare adatte apparecchia-
ture di ricerca oppure rivolgersi alla locale
societa erogatrice.
Un contatto con linee elettriche pud provo-
care lo sviluppo di incendi e di scosse elettri-
che. Danneggiando linee del gas si puo cre-
are il pericolo di esplosioni. Penetrando una
tubazione dell’acqua si provocano seri danni
materiali oppure vi & il pericolo di provocare
una scossa elettrica.

B Non utilizzare frese consumate o danneg-
giate. Frese consumate o danneggiate cau-
sano un elevato attrito, possono rimanere
bloccate e causano squilibrio.

B Assicurare il pezzo in lavorazione. Un
pezzo in lavorazione pu0 essere bloccato con
sicurezza in posizione solo utilizzando un ap-
posito dispositivo di serraggio oppure una
morsa a vite e non tenendolo con la semplice
mano.
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H Non lavorare mai materiali contenenti
amianto. L’amianto & ritenuto materiale can-
cerogeno.

B Prendere dei provvedimenti appropriati in
caso che durante il lavoro dovessero svi-
lupparsi polveri dannose per la salute, in-
fiammabili oppure esplosive. Ad esempio:
Alcune polveri sono considerate cancero-
gene. Indossare una maschera di protezione
contro la polvere ed utilizzare, in caso di at-
tacco disponibile, un’aspirazione polvere/
aspirazione trucioli.

W Prima si posarlo, attendere fino a quando
I’elettroutensile si sara fermato completa-
mente. In caso contrario vi & il pericolo che
'utensile accessorio possa restare aggan-
ciato e provocare la perdita di controllo
sull’elettroutensile.

B Mai utilizzare I'elettroutensile con un cavo
danneggiato. Non toccare il cavo danneg-
giato ed estrarre la spina di rete in caso si
dovesse danneggiare il cavo mentre si la-
vora. Cavi danneggiati aumentano il rischio
di una scossa di corrente elettrica.

Uso conforme alle norme

La macchina ¢ ideale per eseguire fresature di
spigoli nel legno, nella materia plastica e in ma-
teriali leggeri da costruzione. Essa & anche
adatta per fresature di scanalature, profilati e
fori longitudinali ed anche per la riproduzione di
una fresatura.

Montaggio

B Prima di qualunque intervento alla macchina,
estrarre la spina dalla presa di rete.

Smontaggio dell’unita di trasmissione
(vedere figura [Y)

Per smontare l'unita di trasmissione 1, aprire la
levetta di fissaggio 10 e ruotare il supporto per
fresa 2 con la marcatura «A» sul simbolo «mf™»
sull’unita di trasmissione. Tirare dunque l'unita
di trasmissione 1 verso l'alto fino all’arresto, ruo-
tare I'unita di trasmissione 1 in senso antiorario
fino alla battuta di arresto ed estrarre 'unita di
trasmissione 1 dal supporto per fresa 2.

Selezione dell’'utensile per fresatrice

A seconda del tipo di lavoro che si vuole ese-
guire e del campo di applicazione sono disponi-
bili utensili per fresatrice dai tipi piu svariati e
con diversi livelli di qualita:

Utensili per fresatrice in acciaio extrarapido
ad alta prestazione (HSS) sono adatti per la la-
vorazione di materiali morbidi come p. es. le-
gname tenero e materiali sintetici.

Frese in acciaio duro (HM) sono adatti in
modo particolare per la lavorazione di materiali
duri ed abrasivi come p. es. legname duro.

Gli utensili per fresatrice compresi nella vasta
gamma del programma per accessori della
Bosch sono disponibili presso il Vostro rivendi-
tore specializzato.

Applicazione della fresa
(vedere illustrazioni 1 +K)

B Prima di qualunque intervento alla macchina,
estrarre la spina dalla presa di rete.

B Per eseguire operazioni di applicazione o di
sostituzione della fresa si raccomanda di
mettere guanti di protezione.

Smontare I'unita di trasmissione come descritto
nel rispettivo paragrafo.

Premere il tasto di bloccaggio alberino 9 e te-
nerlo premuto. Eventualmente, ruotare a mano
il mandrino fino a far incastrare in posizione I'ar-
resto.

B Azionare il tasto di bloccaggio dell'alberino
solo quando l'alberino & fermo.

Utilizzando una chiave fissa 12 (misura 18 mm)
allentare il dado 5 di alcuni giri senza comunque
svitare completamente il dado.

Applicare la fresa in modo tale che il gambo
della fresa si trovi inserito per almeno 20 mm
(lunghezza del gambo).

Utilizzando la chiave fissa 12 (misura 18 mm)
avvitare forte il dado con pinza portautensili 5 e
rilasciare il tasto di bloccaggio dell'alberino 9.

Non stringere mai forte la pinza portau-
tensili con il dado con pinza di serrag-
gio fintanto che non vi sia stata mon-
tata nessuna fresa.

Sostituzione della pinza di serraggio
(vedere figura )

A seconda delle frese utilizzate & possibile im-
piegare diversi tipi di pinze di serraggio, ve-
dere «Dati tecnici».

La pinza di serraggio 13 inserita nel dado con
pinza di serraggio deve avere un certo gioco. Il
dado con pinza portautensili 5 deve poter es-
sere montato con facilita. Qualora il dado con
pinza portautensili 5 dovesse essere danneg-
giato, sostituirlo subito.
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Premere il tasto di bloccaggio alberino 9 e te-
nerlo premuto. Eventualmente, ruotare a mano
il mandrino fino a far incastrare in posizione I'ar-
resto.

Svitare completamente il dado con pinza por-
tautensili 5.

Rilasciare il tasto di bloccaggio dell’alberino 9.

Pulire I'attacco della pinza di serraggio e la
pinza di serraggio 13 utilizzando un pennello
morbido oppure soffiando aria compressa.

Stringere di nuovo bene il dado con pinza di ser-
raggio 5.

Non stringere mai forte la pinza portau-
tensili con il dado con pinza di serrag-
gio fintanto che non vi sia stata mon-
tata nessuna fresa.

Montaggio dell’'unita di trasmissione
(vedere figura @)

Per il montaggio dellunita di trasmissione 1
aprire la levetta di fissaggio 10 e regolare le due
doppie frecce sull’unita di trasmissione 1 facen-
dole corrispondere con quelle sul supporto per
fresa 2. Spingere l'unitd di trasmissione 1 nel
supporto per fresa 2 e ruotare I'unita di trasmis-
sione 1 in senso orario fino a quando la marca-
tura «A» sul supporto per fresa 2 arrivera ad in-
dicare sulla linea sotto il simbolo «mf™» sull’unita
di trasmissione 1. Spingere l'unita di trasmis-
sione 1 nel supporto per fresa 2.

Una volta terminato il montaggio, mettere il sup-
porto per fresa 2 con la marcatura «A» sul sim-
bolo «@» dell’'unita di trasmissione 1 e chiudere
la levetta di fissaggio 10.

B Dopo ogni montaggio, controllare sempre
che l'unita di trasmissione si trovi ben fissa
nel supporto per fresa. La tensione della le-
vetta di fissaggio pud essere modificata rego-
lando la madrevite.

Modifica della regolazione della
levetta di fissaggio

Per modificare la tensione, aprire la levetta di
fissaggio 10 e utilizzando una chiave fissa (mi-
sura 8 mm) ruotare la madrevite alla levetta di
fissaggio ca. 45° in senso orario e chiudere
quindi di nuovo la levetta di fissaggio 10. Accer-
tarsi che l'unita di trasmissione 1 venga bloc-
cata bene. Non avvitare troppo forte la vite di
serraggio.

Messa in servizio

Osservare la tensione di rete: La tensione
della rete deve corrispondere a quella riportata
sulla targhetta della macchina. Le macchine con
l'indicazione di 230 V possono essere collegate
anche alla rete di 220 V.

Avvio/arresto

Per la messa in esercizio della macchina, met-
tere l'interruttore avvio/arresto 11 su l.

Per arrestare la macchina, mettere I'interruttore
avvio/arresto 11 su 0.

Regolazione della profondita di
fresatura (vedere figura [@)

H La regolazione della profondita di fresatura
pud avvenire esclusivamente quando I'elet-
troutensile & spento.

Applicare I'elettroutensile sul pezzo che si vuole
sottoporre a lavorazione.

Aprire la levetta di fissaggio 10, ruotare il sup-
porto per fresa 2 con la marcatura «A» sul sim-
bolo «mf™» e spostare l'unita di trasmissione
lentamente verso il basso fino a far toccare la
fresa sul pezzo in lavorazione. Bloccare I'unita
di trasmissione in questa posizione chiudendo
la levetta di fissaggio 10.

Rilevare il valore misurato alla scala 8 ed anno-
tare tale valore (taratura a zero). Aggiungere a
questo valore la profondita della fresatura richie-
sta.

Aprire la levetta di fissaggio 10 e regolare I'unita
di trasmissione sul valore scala calcolato. Ruo-
tare il supporto per fresa2 con la marca-
tura «A» sul simbolo «@» e chiudere di nuovo
la levetta di fissaggio 10.

Controllare la profondita di fresatura regolata
sulla macchina eseguendo una prova pratica e,
se il caso, correggerla.

Per una regolazione di precisione della profon-
dita di fresatura, aprire la levetta di fissaggio 10
e posizionare I'unita di trasmissione con la mar-
catura «A» sul simbolo «f». Operando con la
rotellina di regolazione 3 regolare la profondita
di fresatura richiesta. Chiudere quindi la levetta
di fissaggio 10 in modo da bloccare I'unita di tra-
smissione saldamente nel supporto per fresa.
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Istruzioni per il lavoro

Direzione di fresatura
(vedere figura [)

La fresatura avviene sempre nel senso di rota-
zione contrario a quello della fresa (fresatura bi-
direzionale).

In caso di fresatura nel senso di rotazione (fre-
satura concorde) l'elettroutensile pud essere
sbalzato dalla mano dell’'operatore.

Operazione di fresatura

W Utilizzare I’elettroutensile unicamente con
il supporto per fresa montato. La perdita
del controllo dell’elettroutensile pud compor-
tare il pericolo di incidenti.

B Prima di iniziare I'operazione di fresatura, ac-
certarsi che il supporto per fresa2 con la
marcatura «A» si trovi sul simbolo «@»
sull’unita di trasmissione 1.

Avviso: Considerare che la fresa 4 sporge
sempre dal pattino 7. Attenzione a non danneg-
giare la dima oppure il pezzo in lavorazione.

Regolare prima la profondita di fresatura proce-
dendo come da descrizione precedente.

Accendere [elettroutensile ed avvicinarlo al
punto che deve essere lavorato.

Eseguire I'operazione di fresatura operando con
un avanzamento uniforme.

Una volta conclusa l'operazione di fresatura,
spegnere I'elettroutensile. Mai poggiare I'elet-
troutensile prima che la fresa impiegata non si
sia fermata completamente.

Fresature eseguite con boccola di
riproduzione

Impiegando la boccola di riproduzione 14 € pos-
sibile trasmettere sul pezzo in lavorazione profili
di modelli oppure di dime a disposizione.

Applicare la boccola di riproduzione 14
(vedere figura [{])

Svitare completamente le quattro viti a testa ci-
lindrica alla parte inferiore del pattino 6 e rimuo-
vere il pattino 6. Applicare prima l'anello di
gomma 15 e poi la boccola di riproduzione 14
nella piastra di scorrimento rotonda 16 proce-
dendo come da illustrazione. Avvitare bene la
piastra di scorrimento rotonda 16 sul pattino 7
utilizzando le viti a testa piatta in dotazione.

Regolazione/centraggio della boccola di ri-
produzione (vedere figura n)

In modo da garantire che la distanza dal centro
della fresa rispetto al bordo della boccola di ri-
produzione sia sempre dappertutto identica, se
necessario, € possibile regolare reciprocamente
la boccola di riproduzione e la piastra di scorri-
mento.

Allentare le viti di fissaggio 17 di ca. 2 giri in
modo che la piastra di scorrimento 16 possa es-
sere spostata liberamente.

Applicare la spina di centraggio 18 nel mandrino
portautensile come indicato nell’illustrazione.
Stringere bene il dado di bloccaggio manual-
mente in modo che la spina di centraggio possa
essere spostata liberamente.

Allineare reciprocamente la spina di centrag-
gio 18 e la boccola di riproduzione 14 spo-
stando leggermente la piastra di scorri-
mento 16.

Avvitare di nuovo forte le viti di fissaggio 17 e to-
gliere la spina di centraggio 18 dal mandrino
portautensile.

Operazione di fresatura
Scegliere una fresa con un diametro
che sia minore del diametro interno
della boccola di riproduzione.

Applicare I'elettroutensile con la boccola di ri-
produzione 14 sulla sagoma.

Operare con l'elettroutensile con boccola di ri-
produzione sporgente spingendolo lungo la sa-
goma esercitando una leggere pressione late-
rale.

Nota bene: Per via dell’altezza sporgente della
boccola di riproduzione, la dima deve avere uno
spessore di almeno 8 mm.

N
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Fresatura di bordi o di forme
(vedere figura [4)

In caso di fresatura di spigoli o di forme senza
guida parallela, 'utensile fresa deve essere mu-
nito di un perno di guida oppure di un cuscinetto
a sfere.

Avvicinare lateralmente [I'elettroutensile al
pezzo in lavorazione fino a far poggiare sul
bordo del pezzo in lavorazione il perno di guida
o il cuscinetto a sfere della fresa. Spingere I'elet-
troutensile lungo il bordo del pezzo in lavora-
zione accertandosi che I'appoggio sia a squa-
dro. Una pressione troppo forte pud danneg-
giare il bordo del pezzo in lavorazione.

Fresature eseguite con la guida
parallela (vedere figura [{)

Fissare la guida parallela 20 al supporto per
fresa con la vite a testa zigrinata 19.

Operando con la vite ad alette della guida paral-
lela 21 regolare la profondita di battuta richiesta.

Operare con I'elettroutensile spingendolo in ma-
niera regolare in avanti lungo il bordo del pezzo
in lavorazione esercitando una pressione late-
rale sulla guida parallela 20.

Lavori di fresatura con supporto
guida (vedere figura [])

L’aiuto di guida 22 serve per lavori di fresatura
di bordi con frese senza perno di guida o cusci-
netto a sfere.

Fissare il supporto di guida 22 al supporto per
fresa con la vite a testa zigrinata 19.

Esercitando una pressione uniforme, operare
con l'elettroutensile spingendolo lungo il bordo
del pezzo in lavorazione.

Distanza laterale

Per modificare la quantita dell’asportazione di
materiale € possibile regolare la distanza late-
rale tra il pezzo in lavorazione ed il rullo di guida
del supporto guida.

Allentare la vite ad alette 24, regolare il distanza
laterale richiesta ruotando la vite ad alette 23 e
riavvitare di nuovo forte la vite ad alette 24.

Altezza

A seconda della fresa in uso e dello spessore
del pezzo in lavorazione, regolare la posizione
verticale del supporto guida.

Allentare la vite a testa zigrinata 19 del supporto
di guida, spingere il supporto di guida alla posi-
zione richiesta e stringere di nuovo bene la vite
a testa zigrinata.

Montaggio del coperchio del
supporto per fresa (vedere figura [l])

Per il montaggio del coperchio del supporto per
fresa 25 rimuovere la levetta di fissaggio 10. Ap-
plicare il coperchio del supporto per fresa 25
dalla parte superiore sul supporto per fresa 2 e
stringere di nuovo la levetta di fissaggio 10 in
modo che l'unita di trasmissione 1 sia ben fissa
nel supporto per fresa quando la levetta di fis-
saggio é chiusa.

Lavori di fresatura con il supporto per
fresa angolare
(vedere illustrazioni [ -[g)

Il supporto per fresa angolare 26 € particolar-
mente adatta per lavori di fresatura a filo in punti
di difficile accesso di bordi laminati, per la fresa-
tura di angoli speciali e per la smussatura di
bordi.

In caso di lavori di fresatura con il supporto per
fresa angolare 26 la fresa deve essere provvista
di un perno di guida oppure di un cuscinetto a
sfere.

I montaggio del supporto per fresa angolare av-
viene secondo le istruzioni relative al supporto
per fresa 2.

Per poter realizzare angoli precisi, il supporto
per fresa angolare 26 pu0 essere regolata a
scatti da 7,5°. Il campo completo di regolazione
corrisponde a 75°; il supporto per fresa angolare
puo essere inclinata 45° in avanti e 30° all'indie-
tro. Per la regolazione dell’angolo allentare en-
trambe le viti ad alette 27. Regolare 'angolo ri-
chiesto utilizzando la scala 28 ed avvitare di
nuovo forte le viti ad alette 27.

Lavori di fresatura con piastra di
scorrimento con impugnatura ed
adattatore per I’aspirazione
(vedere figura )

La piastra di scorrimento 32 pud essere mon-
tata al posto della piastra di scorrimento 6 e di-
spone di un’ulteriore impugnatura 29 ed anche
della possibilita di collegamento di un’aspira-
zione polvere.

Svitare completamente le quattro viti a testa ci-
lindrica alla parte inferiore della piastra di scorri-
mento 6 e rimuovere il pattino.Avvitare la piastra
di scorrimento 32 al pattino procedendo come
indicato nell’illustrazione ed utilizzando le vite a
testa piatta in dotazione.

Per poter collegare un’aspirazione polvere, av-

vitare I'adattatore per I'aspirazione 31 alla pia-
stra di scorrimento 32 utilizzando le due viti.
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Collegare un tubo di aspirazione con un diame-
tro di 19/35 mm all’adattatore per [I'aspira-
zione 31.

Per poter garantire un’aspirazione ottimale € ne-
cessario pulire regolarmente l'adattatore per
I'aspirazione 31.

Per la lavorazione di bordi utilizzare esclusiva-
mente la cuffia con raccordo per l'aspira-
zione 30. Montarla procedendo come da illu-
strazione.

Per la lavorazione di superfici piane lisce, smon-
tare la cuffia con raccordo per I'aspirazione 30.

La macchina puo essere collegata direttamente
ad un aspiratore multiuso della Bosch munito di
dispositivo automatico di teleinserimento. Que-
sto entra automaticamente in azione al mo-
mento in cui si avvia la macchina.

L’aspirazione polvere deve essere adatta
all'aspirazione del tipo di materiale in lavora-
zione.

In caso di polveri particolarmente dannose per
la salute, cancerogene ed asciutte, utilizzare
aspiratori professionali speciali.

Manutenzione e pulizia

B Prima di qualunque intervento alla macchina,
estrarre la spina dalla presa di rete.

B Per poter lavorare bene ed in maniera sicura,
mantenere sempre pulito I'elettroutensile e le
feritoie di ventilazione.

Se nonostante gli accurati procedimenti di pro-
duzione e di controllo la macchina dovesse gua-
starsi, la riparazione va fatta effettuare da un
punto di assistenza autorizzato per gli elettrou-
tensili Bosch.

In caso di richieste o di ordinazione di pezzi di ri-
cambio, comunicare sempre il codice prodotto a
10 cifre riportato sulla targhetta di fabbricazione
della macchinal

Smaltimento

Avviare ad un riciclaggio rispettoso dellam-
biente gli imballaggi, gli elettroutensili e gli ac-
cessori dismessi.

Solo per i Paesi della CE:

Non gettare elettroutensili  di-
smessi tra i rifiuti domestici!
Conformemente alla norma della
direttiva CE 2002/96 sui rifiuti di
apparecchiature elettriche ed elet-
troniche (RAEE) ed all’attuazione
del recepimento nel diritto nazionale, gli elet-
troutensili diventati inservibili devono essere
raccolti separatamente ed essere inviati ad una
riutilizzazione ecologica.

Servizio di assistenza ed assistenza
clienti

Il servizio di assistenza risponde alle Vostre do-
mande relative alla riparazione ed alla manuten-
zione del Vostro prodotto nonché concernenti le
parti di ricambio. Disegni in vista esplosa ed in-
formazioni relative alle parti di ricambio sono
consultabili anche sul sito:
www.bosch-pt.com

Il team assistenza clienti Bosch & a Vostra di-
sposizione per rispondere alle domande relative
all'acquisto, impiego e regolazione di apparec-
chi ed accessori.

Italia

Robert Bosch S.p.A.
Via Giovanni da Udine 15
20156 Milano

Tel.: +39 (02) 36 96 26 63

Fax: +39 (02) 36 96 26 62

Tel. Filo diretto con Bosch: +39 (02) 36 96 23 14
www.Bosch.it

Svizzera
Tel.: +41 (044) 8 47 1513
Fax: +41 (044) 8 47 15 53

Con riserva di modifiche
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Technische gegevens

Kantenfrees GKF 600
Professional
Zaaknummer 3601 FOA 1..

Opgenomen vermogen [W] 600
Onbelast toerental [min“] 33 000
Gereedschapopname 6 mm/
8 mm/
/" (Alleen
VK)
Gewicht volgens EPTA-
Procedure 01/2003 [kal 1,5
Veiligheidsklasse o] /11
Let op het zaaknummer op het typeplaatje van het elek-
trische gereedschap. De handelsbenamingen van som-
mige elektrische gereedschappen kunnen afwijken.

Gegevens gelden voor nominale spanningen [U]
230/240 V. Bij lagere spanningen en bij per land verschil-
lende uitvoeringen kunnen deze gegevens afwijken.

Informatie over geluid en trillingen

Meetwaarden vastgesteld volgens EN 60 745.

Het A-gewogen geluidsniveau van de machine
bedraagt kenmerkend:  geluidsdrukniveau
84 dB (A); geluidsvermogenniveau 95 dB (A).
Onzekerheid K = 3 dB.

Draag een gehoorbescherming.

Totale trillingswaarden (vectorsom van drie rich-
tingen) bepaald volgens EN 60745:
trillingsemissiewaarde a,=4,5 m/sz, onzeker-

heid K=1,5 m/s?.
Het in deze gebruiksaan-
wijzing vermelde trillings-
niveau is gemeten met een volgens EN 60 745
genormeerde meetmethode en kan worden ge-
bruikt voor het vergelijken van gereedschappen.
Het trillingsniveau verandert afhankelijk van het
gebruik van het elektrische gereedschap en kan
in sommige gevallen boven de in deze gebruiks-
aanwijzing aangegeven waarde liggen. De tril-
lingsbelasting kan onderschat worden als het
elektrische gereedschap regelmatig op derge-
lijke wijze wordt gebruikt.
OPMERKING: Voor een nauwkeurige schatting
van de trillingsbelasting tijdens een bepaalde ar-
beidsperiode moet ook rekening worden gehou-
den met de tijd waarin het gereedschap uitge-
schakeld is, of waarin het gereedschap wel
loopt, maar niet werkelijk wordt gebruikt. Dit kan
de trillingsbelasting gedurende de gehele ar-
beidsperiode duidelijk verminderen.

Conformiteitsverklaring C €

Wij verklaren als alleen verantwoordelijke dat
het onder ,Technische gegevens” beschreven
product voldoet aan de volgende normen en
normatieve documenten: EN 60745 volgens de
bepalingen van de richtljnen 2004/108/EG,
98/37/EG (tot 28-12-2009) en 2006/42/EG
(vanaf 29-12-2009).

Technische documentatie bij:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

oy /&ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Afgebeelde componenten

Vouw de uitvouwbare pagina met de afbeelding
van het gereedschap open en laat deze pagina
opengevouwen terwijl u de gebruiksaanwijzing
leest.

De componenten zijn genummerd zoals op de
afbeelding van het elektrische gereedschap op
de pagina met afbeeldingen.

1 Aandrijfeenheid

2 Freeskorf

3 Stelwiel voor freesdiepte-instelling

4 Frees™”

5 Wartelmoer met spantang

6 Glijplaat

7 Voetplaat

8 Schaalverdeling voor freesdiepte-instelling
9 Blokkeerknop uitgaande as

10 Spanhendel

11 Aan/uit-schakelaar

12 Steeksleutel

13 Spantang

14 Kopieerhuls*

15 Rubber ring

16 Ronde glijplaat*

17 Bevestigingsschroef voor glijplaat (4 x)

18 Centreerpen*

19 Kartelschroef voor vastzetten van aanslag
20 Parallelgeleider
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21 Vleugelschroef voor parallelgeleider

22 Geleidingshulp

23 Vleugelschroef voor horizontaal instellen
van geleidingshulp

24 Vleugelschroef voor vastzetten van
horizontale instelling

25 Afdekking freeskorf*

26 Haakse freeskorf*

27 Vleugelschroef voor hoekverstelling

28 Schaalverdeling voor freeshoekverstelling
29 Handgreep*

30 Afzuigring*

31 Afzuigadapter*

32 Glijplaat met handgreep en afzuigadapter*

* Niet elk afgebeeld en beschreven toebehoren wordt
standaard meegeleverd.

N

Voor uw veiligheid

Lees alle veiligheidswaarschu-
wingen en alle voorschriften. Als
de waarschuwingen en voorschrif-
ten niet worden opgevolgd, kan dit
een elektrische schok, brand of ern-
stig letsel tot gevolg hebben.

Bewaar alle veiligheidsvoorschriften en aan-
wijzingen voor de toekomst.

Bovendien moeten de algemene veiligheids-
voorschriften in de bijgevoegde brochure of in
het gedeelte in het midden van deze gebruiks-
aanwijzing worden opgevolgd.

B Het toegestane toerental van het inzetge-
reedschap moet minstens even hoog zijn
als het maximale toerental dat op het elek-
trische gereedschap vermeld staat. Toe-
behoren dat sneller draait dan toegestaan,
kan onherstelbaar beschadigd worden.

B Freesgereedschappen en overig toebeho-
ren moeten nauwkeurig op de gereed-
schapopname (spantang) van het elektri-
sche gereedschap passen. Inzetgereed-
schappen die niet nauwkeurig op de
gereedschapopname van het elektrische ge-
reedschap passen, draaien ongelijkmatig,
trillen sterk en kunnen tot het verlies van de
controle leiden.

B Beweeg het elektrische gereedschap al-
leen ingeschakeld naar het werkstuk. An-
ders bestaat er gevaar voor een terugslag als
het inzetgereedschap in het werkstuk vast-
haakt.

B Houd uw handen uit de buurt van de
freesomgeving en het freesgereedschap.
Houd met uw andere hand de extra hand-
greep of het motorhuis vast. Als u de frees-
machine met beide handen vasthoudt, kun-
nen uw handen niet door het freesgereed-
schap verwond worden.

B Frees nooit over metalen voorwerpen,
spijkers of schroeven. Het freesgereed-
schap kan beschadigd worden en dit kan tot
sterke trillingen leiden.

B Houd het elektrische gereedschap alleen
vast aan de geisoleerde greepvlakken als
u werkzaamheden uitvoert waarbij het in-
zetgereedschap verborgen stroomleidin-
gen of de eigen netkabel kan raken. Con-
tact met een onder spanning staande leiding
zet ook de metalen delen van het elektrische
gereedschap onder spanning en leidt tot een
elektrische schok.

B Gebruik een geschikt detectieapparaat

om verborgen stroom-, gas- of waterlei-
dingen op te sporen of raadpleeg het
plaatselijke energie- of waterleidingbe-
drijf.
Contact met elektrische leidingen kan tot
brand of een elektrische schok leiden. Be-
schadiging van een gasleiding kan tot een ex-
plosie leiden. Breuk van een waterleiding ver-
oorzaakt materiéle schade en kan een elektri-
sche schok veroorzaken.

B Gebruik geen stompe of beschadigde fre-
zen. Stompe of beschadigde frezen veroor-
zaken een verhoogde wrijving, kunnen vast-
geklemd worden en leiden tot onbalans.

B Zet het werkstuk vast. Een met spanvoor-
zieningen of een bankschroef vastgehouden
werkstuk wordt beter vastgehouden dan u
met uw hand kunt doen.

B Bewerk geen asbesthoudend materiaal.
Asbest geldt als kankerverwekkend.

B Tref veiligheidsmaatregelen wanneer er
bij de werkzaamheden stoffen kunnen
ontstaan die schadelijk voor de gezond-
heid, brandbaar of explosief zijn. Bijvoor-
beeld: sommige soorten stof gelden als kan-
kerverwekkend. Draag een stofmasker en
gebruik een afzuiging voor stof en spanen,
als deze kan worden aangesloten.

B Wacht tot het elektrische gereedschap tot
stilstand is gekomen voordat u het neer-
legt. Het inzetgereedschap kan vasthaken
en dit kan tot het verlies van de controle over
het elektrische gereedschap leiden.
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B Gebruik het elektrische gereedschap niet
met een beschadigde kabel. Raak de be-
schadigde kabel niet aan en trek de stek-
ker uit het stopcontact als de kabel tijdens
de werkzaamheden beschadigd wordt.
Beschadigde kabels vergroten het risico van
een elektrische schok.

Gebruik volgens bestemming

Het gereedschap is bestemd voor het frezen
van randen in hout, kunststof en lichte bouwma-
terialen. Het is ook geschikt voor het frezen van
groeven, profielen en langgaten en voor kopi-
eerfreeswerkzaamheden.

Montage

B Trek altijd voor werkzaamheden aan de ma-
chine de stekker uit het stopcontact.

Aandrijfeenheid demonteren
(zie afbeelding IY)

Open voor de demontage van de aandrijffeen-
heid 1 de spanhendel 10 en draai de freeskorf 2
met de markering ,A” op het symbool ,m*” op
de aandrijfeenheid. Trek vervolgens de aandrij-
feenheid 1 tot aan de aanslag omhoog, draai de
aandrijfeenheid 1 tegen de richting van de wij-
zers van de klok tot aan de aanslag en draai de
aandrijfeenheid 1 uit de freeskorf 2.

Keuze van frezen

Afhankelijk van de bewerking en het gebruiks-
doel zijn freesgereedschappen in een groot
aantal uitvoeringen en kwaliteiten beschikbaar:

Freesgereedschappen van hogecapaciteit-
snelstaal (HSS) zijn geschikt voor de bewer-
king van zachte materialen als zachthout en
kunststof.

Frezen met snijkanten van hardmetaal (HM)
zijn bij uitstek geschikt voor harde en abrasieve
materialen zoals hardhout.

Oorspronkelijke freesgereedschappen uit het

uitgebreide Bosch-toebehorenprogramma  zijn
verkrijgbaar bij uw vakhandel.

Frees inzetten

(zie afbeeldingen [ +[)

B Trek altijd voor werkzaamheden aan de ma-
chine de stekker uit het stopcontact.

B Voor het inzetten en wisselen van freesge-

reedschappen wordt het dragen van werk-
handschoenen geadviseerd.

Demonteer de aandriffeenheid, zoals in be-
schreven in het desbetreffende gedeelte van
deze gebruiksaanwijzing.

Druk op de asblokkeerknop 9 en houd deze in-
gedrukt. Draai de uitgaande as eventueel met
de hand tot de vergrendeling vastklikt.

B Bedien de asblokkeerknop alleen als de as
stilstaat.

Draai de wartelmoer 5 met een steeksleutel 12
(sleutelwijdte 18 mm) enkele slagen, maar draai
de wartelmoer niet van de as.

Zet de frees zo in dat de schacht van de frees
minstens 20 mm (schachtlengte) naar binnen
geduwd is.

Draai de wartelmoer 5 met de steeksleutel 12
(sleutelwijdte 18 mm) vast en laat de asblok-
keertoets 9 los.

Draai de spantang in geen geval met de
wartelmoer vast zolang er geen frees is
ingezet.

Spantang wisselen
(zie afbeelding [])

Afhankelijk van de gebruikte frees kunnen er
verschillende spantangen worden gebruikt, zie
daarvoor de , Technische gegevens”.

De spantang 13 moet met enige speling op de
wartelmoer zitten. De wartelmoer met de span-
tang 5 moet gemakkelijk kunnen worden ge-
monteerd. Als de wartelmoer met de spantang 5
beschadigd is, dient u deze onmiddellijk te ver-
vangen.

Druk op de asblokkeerknop 9 en houd deze in-
gedrukt. Draai de uitgaande as eventueel met
de hand tot de vergrendeling vastklikt.

Draai de wartelmoer met de spantang 5 van de
as.

Laat de asblokkeerknop 9 los.
Reinig de spantangopname en de spantang 13
met een zachte kwast of door de opname uit te
blazen met perslucht.
Draai de wartelmoer 5 weer vast.

Draai de spantang in geen geval met de

wartelmoer vast zolang er geen frees is
ingezet.

Aandrijfeenheid monteren
(zie afbeelding )

Voor de montage van de aandrijfeenheid 1
opent u de spanhendel 10 en brengt u de beide
dubbele pijlen op de aandrijffeenheid 1 en de
freeskorf 2 op één lijn. Duw de aandrijffeen-
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heid 1 in de freeskorf 2 en draai de aandrijfeen-
heid 1 in de richting van de wijzers van de klok
tot de markering ,,A” op de freeskorf 2 naar de
lijn onder het symbool ,,m™” op de aandrijfeen-
heid 1 wijst. Duw de aandrijfeenheid 1 in de
freeskorf 2.

Stel na de montage de freeskorf 2 met de mar-
kering ,@” op het symbool ,A” op de aandrij-
feenheid 1 en sluit de spanhendel 10.

H Controleer na de montage altijd of de aandrij-
feenheid stevig in de freeskorf vast zit. De
voorspanning van de spanhendel kan door
het verstellen van de moer worden veran-
derd.

Spanhendel bijstellen

Als u de spankracht wilt bijstellen, opent u de
spanhendel 10, draait u de moer aan de span-
hendel met een steeksleutel (sleutelwijdte
8 mm) ca. 45° in de richting van de wijzers van
de klok en sluit u de spanhendel 10 weer. Con-
troleer of de aandrijffeenheid 1 zeker wordt ge-
spannen. Draai de moer niet te vast.

Ingebruikneming

Let op de netspanning: De spanning van de
stroombron moet overeenkomen met de gege-
vens op het typeplaatje. Met 230 V aangeduide
machines kunnen ook worden gebruikt met een
spanning van 220 V.

In- en uitschakelen

Zet de aan/uit-schakelaar 11 op | als u de ma-
chine wilt inschakelen.

Zet de aan/uit-schakelaar 11 op 0 als u de ma-
chine wilt uitschakelen.

Freesdiepte instellen
(zie afbeelding Id)

B De freesdiepte mag alleen worden ingesteld
als het elektrische gereedschap uitgescha-
keld is.

Plaats het elektrische gereedschap op het te be-
werken werkstuk.

Open de spanhendel 10, draai de freeskorf 2
met de markering ,A” op het symbool " en
beweeg de aandrijfeenheid langzaam omlaag
tot de frees het werkstuk raakt. Zet de aandrij-
feenheid in deze stand vast door de spanhen-
del 10 te sluiten.

Lees de meetwaarde op de schaalverdeling 8 af
en noteer de waarde (nulafstelling). Tel bij deze
waarde de gewenste freesdiepte op.

Open de spanhendel 10 en stel de aandrijfeen-
heid op de berekende schaalverdelingswaarde
in. Draai de freeskorf 2 met de markering ,,A” op
het symbool ,@” en sluit de spanhendel 10
weer.

Controleer de uitgevoerde instelling van de
freesdiepte proefondervindelijk en corrigeer
deze indien nodig.

Voor de fijninstelling van de freesdiepte zet u de
aandrijffeenheid terwijl de spanhendel 10 geo-
pend is met de markering ,A” op het sym-
bool ,@”. Stel met het stelwiel 3 de gewenste
freesdiepte in. Sluit vervolgens de spanhen-
del 10 om de aandrijfeenheid zeker in de frees-
korf te vergrendelen.

Tips voor de werkzaamheden

Freesrichting (zie afbeelding [g)

Frees altijd tegen de draairichting van de frees
(tegenlopend).

Als u met de draairichting mee freest (gelijklo-
pend) kan het elektrische gereedschap uit uw
handen worden getrokken.

Freesbewerking

B Gebruik het elektrische gereedschap al-
leen met een gemonteerde freeskorf. Het
verlies van de controle over het elektrische
gereedschap kan verwondingen veroorza-
ken.

H Controleer voor het begin van de freeswerk-
zaamheden of de freeskorf 2 met de marke-
ring ,A” op het symbool ,@” op de aandrij-
feenheid 1 staat.

Opmerking: Let erop dat de frees 4 altijd uit de
voetplaat 7 steekt. Beschadig de sjabloon of het
werkstuk niet.

Stel de freesdiepte in zoals eerder beschreven.

Schakel het elektrische gereedschap in en ge-
leid het naar de te bewerken plaats.

Voer de freeswerkzaamheden met een gelijk-
matige voorwaartse beweging uit.

Schakel het elektrische gereedschap na beéin-
diging van de freeswerkzaamheden uit. Leg het
elektrische gereedschap niet neer voordat de
frees volledig tot stilstand is gekomen.
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Frezen met kopieerhuls

Met de kopieerhuls 14 kunt u omtrekken van
modellen of sjablonen op werkstukken over-
brengen.

Kopieerhuls 14 inzetten (zie afbeelding m)

Draai de vier cilinderschroeven aan de onder-
zijde van de glijplaat 6 uit en verwijder de glijp-
laat 6. Plaats de rubber ring 15 en vervolgens
de kopieerhuls 14 zoals in de afbeelding ge-
toond in de ronde glijplaat 16. Schroef de ronde
glijplaat 16 met de meegeleverde schroeven
met platte kop aan de voetplaat 7 vast.

Instellen/centreren van de kopieerhuls
(zie afbeelding )

Om de afstand van freesmidden en kopieerhuls
overal gelijk te laten zijn, kunnen de kopieerhuls
en de glijplaat indien nodig ten opzichte van el-
kaar worden gecentreerd.

Draai de bevestigingsschroeven 17 ca. twee
slagen los, zodat de glijplaat 16 vrij kan bewe-
gen.

Zet de centreerpen 18 zoals in de afbeelding
getoond in de gereedschapopname. Draai de
wartelmoer met de hand vast, zodat de cen-
treerpen nog vrij kan worden bewogen.

Stel de centreerpen 18 en de kopieerhuls 14
door licht verschuiven van de glijplaat 16 op el-
kaar af.

Draai de bevestigingsschroeven 17 weer vast
en verwijder de centreerpen 18 uit de gereed-
schapopname.

Freesbewerking

Kies een frees met een diameter die
kleiner is dan de diameter van de kopi-
eerhuls.

Plaats het ingeschakelde elektrische gereed-
schap met de kopieerhuls 14 tegen de sjabloon.

Geleid het elektrische gereedschap met de uit-
stekende kopieerhuls en met lichte zijwaartse
druk langs de sjabloon.

Opmerking: Vanwege de uitstekende hoogte
van de kopieerhuls moet de sjabloon een mini-
mumdikte van 8 mm bezitten.

Kanten- en vormfrezen
(zie afbeelding [[J)

Bij het kanten- en vormfrezen zonder parallelge-
leider moet het freesgereedschap zijn voorzien
van een pen of lager.

Geleid het elektrische gereedschap van opzij
naar het werkstuk tot de pen of het lager van de
frees tegen de te bewerken kant van het werk-
stuk ligt. Geleid het elektrische gereedschap
langs de werkstukrand. Let er daarbij op dat de
machine haaks ligt. Te sterke druk kan de rand
van het werkstuk beschadigen.

Frezen met parallelgeleider
(zie afbeelding M)

Bevestig de parallelgeleider 20 op de freeskorf
met de kartelschroef 19.

Stel met de vleugelschroef op de parallelgelei-
der 21 de gewenste aanslagdiepte in.

Geleid het elektrische gereedschap met gelijk-
matige voorwaartse beweging en zijwaartse
druk op de parallelgeleider 20 langs de rand van
het werkstuk.

Frezen met geleidingshulp
(zie afbeelding [[])

De geleidingshulp 22 dient voor het frezen van
randen met een frees zonder pen of lager.

Bevestig de geleidingshulp 22 op de freeskorf
met de kartelschroef 19.

Geleid het elektrische gereedschap met gelijk-
matige voorwaartse beweging langs de rand
van het werkstuk.

Zijwaartse afstand

Om de hoeveelheid afgenomen materiaal te
veranderen, kunt u de zijwaartse afstand tussen
het werkstuk en de geleidingsrol op de gelei-
dingshulp instellen.

Draai de vleugelschroef 24 los, stel de ge-
wenste zijwaartse afstand in door aan de vleu-
gelschroef 23 te draaien en draai de vleugel-
schroef 24 weer vast.
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Hoogte

Stel afhankelijk van de gebruikte frees en de
dikte van het te bewerken werkstuk de verticale
richting van de geleidingshulp in.

Draai de kartelschroef 19 van de geleidingshulp
los, duw de geleidingshulp in de gewenste stand
en draai de kartelschroef weer vast.

Freeskorfafdekking monteren
(zie afbeelding )

Verwijder de spanhendel 10 voor de montage
van de freeskorfafdekking 25. Plaats de frees-
korfafdekking 25 van boven op de freeskorf 2 en
schroef de spanhendel 10 weer zo vast dat de
aandrijffeenheid 1 zeker in de freeskorf wordt
vastgehouden terwijl de spanhendel gesloten is.

Frezen met haakse freesmand
(zie afbeeldingen [ -[4)

De haakse freesmand 26 is bijzonder geschikt
voor het bondig frezen van gelamineerde ran-
den op moeilijk bereikbare plaatsen, voor het
frezen van speciale hoeken en voor het afschui-
nen van randen.

Bij het frezen van randen met de haakse frees-
mand 26 moet de frees van een pen of lager
voorzien zijn.

Zie voor de montage van de haakse freesmand
de desbetreffende aanwijzingen voor de frees-
mand 2.

Voor het instellen van nauwkeurige hoek heeft
de haakse freeskorf 26 klikstanden in stappen
van 7,5°. Het volledige instelbereik bedraagt
75°. De haakse freesmand kan 45° naar voren
en 30° naar achteren worden gekanteld. Draai
de beide vleugelschroeven 27 los om de hoek in
te stellen. Stel de gewenste hoek in met de
schaalverdeling 28 en draai de vleugelschroe-
ven 27 weer vast.

Frezen met glijplaat met handgreep
en afzuigadapter (zie afbeelding )

De glijplaat 32 kan worden gemonteerd in plaats
van de glijplaat 6 en beschikt over een extra
handgreep 29 en over de mogelijkheid tot het
aansluiten van een stofafzuiging.

Draai de vier cilinderschroeven aan de onder-
zijde van de glijplaat 6 uit en verwijder de glijp-
laat. Schroef de ronde glijplaat 32 zoals in de af-
beelding getoond met de meegeleverde schroe-
ven met platte kop aan de voetplaat vast.

Om een stofafzuiging aan te sluiten, schroeft u
de afzuigadapter 31 met de twee schroeven op
de glijplaat 32. Sluit een afzuigslang met een
diameter van 19/35 mm op de afzuigadapter 31
aan.

Om een optimale afzuiging te waarborgen, dient
u de afzuigadapter 31 regelmatig te reinigen.

Voor het bewerken van randen gebruikt u bo-
vendien de afzuigkap 30. Monteer deze zoals in
de afbeelding getoond.

Voor het bewerken van gladde opperviakken
demonteert u de afzuigkap 30.

De machine kan rechtstreeks worden aangeslo-
ten op het stopcontact van een Bosch-allround-
zuiger met afstandsbediening. Deze wordt bij
het inschakelen van de machine automatisch
gestart.

De stofzuiger moet geschikt zijn voor het te be-
werken materiaal.

Gebruik bij het afzuigen van bijzonder gevaar-
lijk, kankerverwerkend, droog stof een speciale
zuiger.

Onderhoud en reiniging

W Trek altijd voor werkzaamheden aan de ma-
chine de stekker uit het stopcontact.

B Houd het elektrische gereedschap en de ven-
tilatieopeningen van het gereedschap altijd
schoon om goed en veilig te werken.

Mocht de machine ondanks zeer zorgvuldige fa-
bricage- en testmethoden toch defect raken,
dient de reparatie door een erkende reparatie-
service voor Bosch elektrisch gereedschap te
worden uitgevoerd.

Vermeld bij vragen en bestellingen van vervan-
gingsonderdelen altijd het uit tien cijfers be-
staande zaaknummer overeenkomstig het type-
plaatje van de machine.
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Afvalverwijdering

Elektrische gereedschappen, toebehoren en
verpakkingen moeten op een voor het milieu
verantwoorde wijze worden hergebruikt.

Alleen voor landen van de EU:

Gooi elektrische gereedschappen

niet bij het huisvuil.

Volgens de Europese richtlijn

2002/96/EG over elektrische en

elektronische oude apparaten en

de omzetting van de richtlijn in na-
tionaal recht moeten niet meer bruikbare elektri-
sche gereedschappen apart worden ingeza-
meld en op een voor het milieu verantwoorde
wijze worden hergebruikt.

Klantenservice en advies

Onze klantenservice beantwoordt uw vragen
over reparatie en onderhoud van uw product en
over vervangingsonderdelen. Explosietekenin-
gen en informatie over vervangingsonderdelen
vindt u ook op:

www.bosch-pt.com

De medewerkers van onze klantenservice advi-
seren u graag bij vragen over de aankoop, het
gebruik en de instelling van producten en toebe-
horen.

Nederland
Tel.: +31 (076) 579 54 54

Fax: +31 (076) 579 54 94
E-mail: gereedschappen@nl.bosch.com

Belgié en Luxemburg

Tel.: +32 (070) 22 55 65

Fax: +32 (070) 22 55 75

E-Mail: outillage.gereedschap @be.bosch.com

Wijzigingen voorbehouden
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Tekniske data

Kantfreeser GKF 600
Professional
Typenummer 3601 FOA 1..

Nominel optagen effekt [W] 600
Omdrejningstal,

ubelastet [/min] 33 000
Veerktgjsholder 6 mm/
8 mm/

/4" (kun UK)
Veegt svarer til EPTA-
Procedure 01/2003 [ka] 1,5
Isolationsklasse O] /10
Leeg meerke til typenummeret pa typeskiltet til dit el-veerk-
taj. Handelsbetegnelserne for de enkelte el-veerktajer
kan variere.
Angivelser geelder for nominelle spaendinger pa [U] 230/
240 V. Ved lavere spaendinger og i leengdespecifikke mo-
deller kan disse angivelser variere.

Stgj-/vibrationsinformation

Maleveerdier beregnes iht. EN 60 745.

Veerktajets A-veegtede stojniveau er typisk: Lyd-
trykniveau 84 dB (A); lydeffektniveau 95 dB (A).
Usikkerhed K = 3 dB.

Brug hgrevaern!

Samlede vibrationsveerdier (vaerdisum for tre
retninger) beregnet iht. EN 60745:
Svingningsemissionsveerdi a,=4,5 m/s2, usik-
kerhed K=1,5 m/s?.

A ADVARSEL Det svingningsniveau, der er

angivet i disse instruktioner, er
blevet malt iht. en standardiseret maleproces i
EN 60 745, og kan bruges til at sammenligne
apparaterne.

Svingningsniveauet aendrer sig, afhaengigt af
hvad el-veerktgjet bruges til, og kan i nogle til-
feelde ligger over den veerdi, der er angivet i
disse instruktioner. Svingningsbelastningen kan
evt. undervurderes, hvis el-veerktgjet bruges pa
en sadan made med regelmaessige mellemrum.
HENVISNING: For ngjagtigt at kunne vurdere
svingningsbelastningen i et bestemt arbejds-
tidsrum bgr man ogséa tage hgjde for de tider,
hvor apparatet er slukket eller karer, men ikke
bruges. Dette kan reducere svingningsbelast-
ningen betydeligt i hele arbejdstidsrummet.

Overensstemmelseserklaring C €

Vi erkleerer under almindeligt ansvar, at det
produkt, der er beskrevet under ,Tekniske data“
er i overensstemmelse med folgende
standarder eller normative dokumenter:
EN 60745 int. bestemmelserne i direktiverne
2004/108/EF, 98/37/EF (indtil 28.12.2009),
2006/42/EF (fra 29.12.2009).

Teknisk materiale hos:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

f/ﬂ/m .V %ﬂﬁ%“-«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

lllustrerede komponenter

Klap venligst foldesiden med illustration af ma-
skinen ud og lad denne side veaere foldet ud,
mens du laeser betjeningsvejledningen.

Nummereringen af de illustrerede komponenter
refererer til illustrationen af el-veerktgjet pa illu-
strationssiden.

1 Drivenhed

2 Freesekurv

3 Hijul til finindstilling af fraesedybde
4 Freeser*

5 Muffe med spaendetang

6 Glideplade

7 Grundplade

8 Skala til indstilling af freesedybde
9 Spindellas

10 Spaendegreb

11 Start-stop-kontakt

12 Gaffelnggle

13 Spaendetang

14 Kopiring*

15 Gummiring

16 Rund glideplade™

17 Fastgorelsesskrue til glideplade (4 x)
18 Centreringsdorn*

19 Fingerskrue til fastgarelse af anslag
20 Parallelanslag

21 Vingeskrue til parallelanslag

22 Fgringshjeelp
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23 Vingeskrue til vandret indstilling af
faringshjeelp

24 Vingeskrue til fastgorelse af vandret
indstilling

25 Fraesekurvbeskyttelse™

26 Vinkelfreesekurv*

27 Vingeskrue til vinkelindstilling

28 Skala for freesevinkelindstilling

29 Handgreb*

30 Opsugningsklokke*

31 Opsugningsadapter*

32 Glideplade med handgreb og
opsugningsadapter*

* Tilbehor, som er illustreret og beskrevet i betje-
ningsvejledningen, er ikke indeholdt i leveringen.

AN

For din egen sikkerheds
skyld

Laes alle advarselshenvisninger
og instrukser. | tilfaelde af mang-
lende overholdelse af advarsels-
henvisningerne og instrukserne er
der risiko for elektrisk sted, brand
og/eller alvorlige kvaestelser.

Opbevar alle sikkerhedsforskrifter og in-
strukser til senere brug.

Desuden skal de almindelige sikkerhedsforskrif-
ter overholdes, der findes enten i vedlagte heefte
eller i et haefte i midten af naervaerende betje-
ningsvejledning.

H Den tilladte hastighed for indsatsvaerkto-
jet skal mindst vaere sa hgj som den max.
hastighed, der er angivet pa el-verktojet.
Tilbehgr, der drejer hurtigere end tilladt, kan
blive gdelagt.

B Fraesevaerktoj eller andet tilbehor skal
passe nojagtigt veerktejsholderen (spae-
netang) pa dit el-veerktgj. Indsatsveerktgj,
der ikke passer ngjagtigt i el-veerktojets
veerktajsholder, drejer ujeevnt, vibrerer meget
steerkt og kan medfgre, at man taber kontrol-
len.

W El-varktojet skal altid veere teendt, nar det
fores hen til emnet. Ellers er der fare for til-
bageslag, hvis indsatsveerkigjet seetter sig
fast i emnet.

W Hold fingrene vaek fra fraeseomradet og
freesevaerktojet. Hold ekstragrebet eller
motorhuset med den anden hand. Holdes
freeseren med begge haender, kan disse ikke
kveestes af freeseveerktgjet.

B Frees aldrig hen over metalgenstande,
som eller skruer. Fraeseveaerkigjet kan be-
skadiges og fare til ggede vibrationer.

B Hold altid kun el-vaerktojet i de isolerede
gribeflader, nar du udforer arbejde, hvor
indsatsvaerktojet kan ramme bojede
stromledninger eller vaerktojets eget ka-
bel. Kontakt med en spaendingsfarende led-
ning seetter ogsd metaldele under spaending,
hvilket farer til elektrisk stod.

B Anvend egnede sggeinstrumenter til at

finde frem til skjulte forsyningsledninger,
eller kontakt det lokale forsyningssel-
skab.
Kontakt med elektriske ledninger kan fore til
brand og elekirisk stod. Beskadigelse af en
gasledning kan fare til eksplosion. Brud pa et
vandrgr kan fgre til materiel skade eller elek-
trisk sted.

B Anvend ikke uskarpe eller beskadigede
fraesere. Uskarpe eller beskadigede fraesere
farer til gget friktion, kan komme i klemme og
farer til ubalance.

B Sikre emnet. Et emne holdes bedre fast med
speaendeanordninger eller skruestik end med
handen.

B Bearbejd ikke asbestholdigt materiale. As-
best geelder som kraeftfremkaldende.

B Traef de ngdvendige foranstaltninger, hvis
sundhedsskadeligt, braendbart eller eks-
plosivt stov kan opstd under arbejdet.
F.eks.: Noget stov kan veere kraeftfremkal-
dende. Brug en stovbeskyttelsesmaske og
hvis den kan tilsluttes, en stov-/spaneopsug-
ning.

B El-vaerktojet ma forst laegges fra, nar det
star helt stille. Indsatsvaerkigjet kan seette
sig i klemme, hvilket kan medfgre, at man ta-
ber kontrollen over el-veerktgjet.

W El-veerktojet ma ikke benyttes, hvis led-
ningen er beskadiget. Beror ikke den be-
skadigede ledning og traek netstikket ud,
hvis ledningen beskadiges under arbej-
det. Beskadigede ledninger @ger risikoen for
elektrisk stgd.

Beregnet anvendelsesomréade

Maskinen er beregnet til at fraese kanter i tree,
kunststof og lette byggematerialer. Den er ogsa
egnet til at fraese noter, profiler og lange huller
samt til at freese med kopiring.
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Montering

W Treek stikket ud, for der arbejdes pa maski-
nen.

Demontering af drivenhed
(se billede IY)

Abn til demontering af drivenheden 1 spaende-
armen 10 og drej freesekurven 2 med markerin-
gen ,A“ hen pa symbolet ,mf"“ pa drivenheden.
Traek herefter drivenheden 1 helt op, drej dri-
venheden 1 helt mod venstre og traek drivenhe-
den 1 ud af fraesekurven 2.

Valg af fraeser

Freesevaerktoj findes i forskellige udfgrelser og
kvaliteter, som skal veelges afhaengigt af bear-
bejdning og formal:

Fraesevaerktoj af ,highspeed“-stal (HSS) er
egnet til freesning af blode materialer som f.eks.
bladt tree 0og kunststof.

Fraeser med hardmetalskaer (HM) er iszer vel-
egnet til harde og porase materialer som f.eks.
hardt tree.

Originalt freeseveerktej fra det omfangsrige
Bosch-tilbehgrsprogram kan kebes hos din for-
handler.

Iszetning af freeser (se billede E1+[d)

W Treek stikket ud, for der arbejdes pa maski-
nen.

B Det anbefales at bruge beskyttelseshand-
sker, nar freeseveerktaj skal saettes i og skif-
tes.

Demontér drivenheden som beskrevet i det pa-
geeldende afsnit.

Tryk tasten til spindellasen 9 og hold den trykket
ned. Drej evt. spindlen med handen, til lasen fal-
der i hak.

W Aktivér kun spindellasetasten, nar spindlen
star stille.

Losne omlgbermgtrikken 5 med en gaffel-
nggle 12 (ngglevidde 18 mm) et par omdrejnin-
ger, men skru ikke omlgbermegtrikken af.

Saet freeseren i pa en sadan made, at freeser-
skaftet er skubbet mindst 20 mm (skaftlaengde)
ind.

Spaend omlgbermgtrikken 5 med gaffelnag-
len 12 (ngglevidde 18 mm) og slip tasten til
spindellasen 9.

Spaend under ingen omstandigheder
spandetangen med omiobermotrik-
ken, sa laenge der ikke er monteret no-
gen fraeser.

Skift spaendetang (se billede )

Der anvendes forskellige spaendeteenger af-
haengigt af den anvendte freeser, se ,Tekniske
data“.

Speendetangen 13 skal sidde i omlgbermegtrik-
ken med en smule slgr. Omlgbermgtrikken med
spendetang 5 skal veere nem at montere.
Skulle omlgbermgtrikken med speendetang 5
veere beskadiget, skiftes den med det samme.

Tryk tasten til spindellasen 9 og hold den trykket
ned. Drej evt. spindlen med handen, til lasen fal-
der i hak.

Skru omlgbermegtrikken af med spaendetan-
gen 5.

Slip tasten til spindellasen 9.

Rengor spaendetangholderen og spaendetan-
gen 13 med en blad pensel eller ved at blaese
trykluft igennem.

Skru omlgbermgtrikken 5 fast igen.

Spaend under ingen omstandigheder
spandetangen med omlobermotrik-
ken, sa laenge der ikke er monteret no-
gen fraeser.

Montering af drivenhed (se billede )

Abn til montering af drivenheden 1 spaendear-
men 10 og serg for, at de to dobbeltpile stem-
mer overens pa drivenheden 1 og freesekur-
ven 2. Skub drivenheden 1 ind i fraeesekurven 2
og drej drivenheden 1 mod hgijre, til markerin-
gen ,A“ pa freesekurven 2 peger pa linjen under
symbolet ,mf*“ pa drivenheden 1. Skub driven-
heden 1 ind i freesekurven 2.

Stil efter gennemfgrt montering freesekurven 2
med markeringen ,A“ hen pa symbolet ,@“ pa
drivenheden 1 og luk speendearmen 10.

B Kontrollér altid efter monteringen, at driven-
heden sidder fast i fraeesekurven. Forspeaen-
dingen af spaendearmen aendres ved at stille
pa matrikken.

Justering af speendearm

Speendekraften indstilles ved at dbne speende-
armen 10, dreje pa motrikken p& spaendearmen
med en gaffelnggle (neglevidde 8 mm) ca. 45°
mod hgjre og lukke spaendearmen 10 igen.
Kontrollér, at drivenheden 1 spaendes sikkert.
Speend ikke matrikken alt for fast.
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Ibrugtagning

Kontrollér netspaendingen: Stromkildens
spaending skal svare til angivelserne pa maski-
nens typeskilt. Maskinen til 230 V kan ogsa til-
sluttes 220 V.

Start og stop

Maskinen teendes ved at stille start-stop-kon-
takten 11 pa .

Maskinen slukkes ved at stille start-stop-kon-
takten 11 pa 0.

Indstilling af fraesedybde
(se billede )

B Fraesedybden ma kun indstilles, nar el-veerk-
tojet er slukket.

Stil el-veerktgjet pa det emne, der skal bearbej-
des.

Abn spaendearmen 10, drej freesekurven 2 med
markeringen ,A“ hen pa symbolet ,mf"“ og for
drivenheden langsomt ned, til fraeseren bergrer
emnet. Positionér drivenheden i denne position
ved at lukke speendearmen 10.

Aflees maleveerdien pd skalaen 8 og notér veer-
dien (nulstilling). Addér den gnskede fraese-
dybde til denne veerdi.

Abn spaendearmen 10 og indstil drivenheden pa
den beregnede skalaveerdi. Drej freesekurven 2
med markeringen ,A“ hen pa symbolet ,@&“ og
luk speendearmen 10 igen.

Kontrollér den indstillede freesedybde i et prak-
tisk forsgg og korrigér den efter behov.

Freesedybden finindstilles ved at stille drivenhe-
den med aben spaendearm 10 med markerin-
gen ,A“ pa symbolet ,@“. Indstil den gnskede
freesedybde med stillehjulet 3. Luk herefter
spaendearmen 10 for at fastldse drivenheden
sikkert i freesekurven.

Arbejdshenvisninger

Fraeseretning (se billede [g)
Fraesearbejdet skal altid gennemfares mod frae-
serens omlgbsretning (modigb).

Nar der freeses med omlgbsretningen (ligelob),
kan el-veerktgjet rives ud af handen pa bruge-
ren.

Freaesning

B Anvend kun el-veerkitogjet med monteret
fraesekurv. Tab af kontrollen over el-veerkto-
jet kan fare til kveestelser.

B Kontrollér for freesearbejdet pabegyndes, at
freesekurven 2 med markeringen ,,A“ star pa
symbolet ,,@“ pa drivenheden 1.

Bemaerk: Veer opmaerksom pa, at freeseren 4
altid rager ud af grundpladen 7. Beskadig hver-
ken skabelon eller emne.

Indstil freesedybden som beskrevet forinden.

Teend for el-veerktgjet og for det hen til det sted,
hvor der skal fraeses.

Udfar freesearbejdet med jeevn fremforing.

Nar freesearbejdet er feerdigt, slukkes el-veerkta-
jetigen. Leeg ikke el-veerktgjet til side, for freese-
ren star helt stille.

Freesning med kopiring

Kopiringen 14 benyttes til at overfere konturer
fra manstre og skabeloner til emnet.

Iszet kopiringen 14 (se billede m)

Drej de fire cylinderskruer ud pa undersiden af
glidepladen 6 og tag glidepladen 6 af. Seet gum-
miringen 15 og herefter kopiringen 14 i den
runde glideplade 16 som vist pa billedet. Skru
den runde glideplade 16 fast til grundpladen 7
med de medleverede skruer med fladt hoved.

Justering/centrering af kopiring
(se billede )

For at afstanden mellem fraesermidte og kopi-
ringkant er ens over det hele, kan kopiringen og
glidepladen, hvis det er ngdvendigt, centreres i
forhold til hinanden.

Losne fastgerelsesskruerne 17 ca. 2 omdrej-
ninger, s& glidepladen 16 kan bevaeges frit.

Seet centreringsdornen 18 ind i veerktgjsholde-
ren som vist pa billedet. Spaend omlgbermgtrik-
ken med handen, s& centreringsdornen stadig-
veek kan beveaege sig.

Justér centreringsdornen 18 og kopiringen 14 i
forhold til hinanden ved at forskyde glidepla-
den 16 en smule.

Speend skruerne 17 fast igen og fjern centre-
ringsdornen 18 fra vaerkigjsholderen.
Fraesning

Sorg for, at freeserens diameter er min-
dre end kopiringens indvendige dia-
meter.

For el-veerkigjet med kopiringen 14 hen mod
skabelonen.
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Far el-vaerktojet med udragende kopiring langs
med skabelonen samtidigt med et let sidevendt
tryk.

Bemeerk: Da kopiringen har en udragende
hgjde, skal skabelonen veere mindst 8 mm tyk.

N
7775 ﬁ.—m
— U=

,\_/—\/—/\

—_— =

Kant- eller formfraesning
(se billede [{)

Ved kant- eller formfraesning uden parallelan-
slag skal freeseveerktgjet vaere udstyret med en
styretap eller et kugleleje.

For el-veerktgjet hen mod emnet fra siden, til
styretappen eller kuglelejet pa fraeseren ligger
op ad kanten pa det emne, de skal bearbejdes.
For el-vaerktajet langs med emnets kant og serg
for vinkelrigtig placering. Et for stort tryk kan be-
skadige kanten pa emnet.

Fraesning med parallelanslag
(se billede M)

Fastger parallelanslaget 20 pa freesekurven
med fingerskruen 19.

Indstil den gnskede anslagsdybde med vinge-
skruen pa parallelanslaget 21.

For el-veerktgjet langs med emnets kant og ud-
for fraeesearbejdet med jeevn fremfaring samtidig

med, at parallelanslaget 20 udseettes for et let
sidevendt tryk.

Freesning med styrehjaelp

(se billede )

Styrehjeelpen 22 anvendes til at freese kanter
med fraesere uden faringstap eller kugleleje.
Fastger styrehjeelpen 22 pa fraesekurven med
fingerskruen 19.

For el-veerktojet langs med emnets kant med
jeevn fremfaring.
Afstand i siden
Meaengden af afslebet materiale sendres ved at

indstille den sidevendte afstand mellem emnet
og styrerullen pa styrehjeelpen.

Losne vingeskruen 24, stil den gnskede side-
vendte afstand ved at dreje pa vingeskruen 23
og spaende vingeskruen 24 igen.

Hojde
Indstil styrehjeelpens lodrette positionering af-

heengigt af den anvendte fraeser og tykkelsen af
det emne, der skal bearbejdes.

Lasne fingerskruen 19 pa styrehjeelpen, skub
styrehjeelpen i den gnskede position og speend
fingerskruen igen.

Montering af fraesekurvbeskyttelse
(se billede )

Fjern til montering af freesekurvbeskyttelsen 25
speendearmen 10. Anbring freesekurvbeskyttel-
sen 25 pa freesekurven 2 oppefra og skru spaen-
dearmen 10 fast igen, sa drivenheden 1 holdes
sikkert i freesekurven, nar speendearmen er luk-
ket.

Fraesning med vinkelfraesekurv
(se billede [ -[1)

Vinkelfraesekurven 26 er velegnet til kantfrees-
ning af laminerede kanter pa vanskeligt tilgeen-
gelige steder, til freesning af specielle vinkler og
til skraning af kanter.

Til kantfraesning med vinkelfreesekurven 26 skal
freeseren vaere udstyret med en styretap eller et
kugleleje.

Vinkelfraesekurven monteres iht. instruktionerne
til fraesekurven 2.

Vinkelfreesekurven 26 er udstyret med trin a
7,5°, som sikrer preecise vinkler. Hele indstil-
lingsomradet er 75° vinkelfreesekurven kan
haeldes 45° fremad og 30° bagud. Vinklen ind-
stilles ved at lgsne de to vingeskruer 27. Indstil
den gnskede vinkel ved hjeelp af skalaen 28 og
speend vingeskruerne 27 igen.

Fraesning med glideplade med
handgreb og opsugningsadapter
(se billede 1)

Glidepladen 32 kan monteres i stedet for glide-
pladen 6 og har et ekstra handgreb 29 samt en
tilslutningsmulighed for en stavsuger.

Drej de fire cylinderskruer ud pa undersiden af
glidepladen 6 og tag glidepladen af. Skru glide-
pladen 32 fast til grundpladen med de medleve-
rede skruer med fladt hoved som vist pa billedet.

60 | Dansk

2609 140 541 « 22.1.08



En stevopsugning tilsluttes ved at skrue opsug-
ningsadapteren 31 fast til glidepladen 32 med
de to skruer. Tilslut en opsugningsslange med
en diameter pa 19/35 mm til opsugningsadapte-
ren 31.

Opsugningsadapteren 31 bar renggres med re-
gelmaessige mellemrum for at sikre en optimal
opsugning.

Kanter bearbejdes ved desuden at anvende en
opsugningsklokke 30. Montér denne som vist
pa billedet.

Demontér opsugningsklokken 30, fgr glatte,
plane overflader bearbejdes.

Maskinen kan tilsluttes direkte til stikdasen pa
en Bosch-universalsuger med fjernstart. Suge-
ren gar automatisk i gang, nar der teendes for
maskinen.

Stovsugeren skal veere egnet til det materiale,
som skal opsuges.

Benyt altid en specialsuger til opsugning af seer-
lig sundhedsfarligt, kreeftfremkaldende og tort
stov.

Vedligeholdelse og rengering

W Treek stikket ud, for der arbejdes pa maski-
nen.

B El-veerktoj og el-veerktajets ventilationsab-
ninger skal altid holdes rene for at sikre et
godt og sikkert arbejde.

Skulle maskinen trods omhyggelig fabrikation
og kontrol engang holde op med at fungere, skal
reparationen udfgres af et autoriseret service-
veerksted for Bosch elektrovaerkig;j.

Det 10-cifrede typenummer til maskinen (se ty-
peskilt) skal altid angives ved forespgrgsler og
bestilling af reservedele.

Bortskaffelse

El-veerktgj, tilbehgr og emballage skal genbru-
ges pa en miljgvenlig made.
Gzaelder kun for EU-lande:

Smid ikke el-veerktgj ud sammen

med det almindelige hushold-

ningsaffald!

Int. det europaeiske direktiv 2002/

96/EF om affald af elektrisk og

elektronisk udstyr skal kasseret
elektrisk udstyr indsamles separat og genbru-
ges iht. geeldende miljeforskrifter.

Kundeservice og kunderadgivning

Kundeservice besvarer dine spgrgsmal vedr. re-
paration og vedligeholdelse af dit produkt samt
reservedele. Reservedelstegninger og informa-
tioner om reservedele findes ogsa under:
www.bosch-pt.com

Bosch kundeservice-team vil gerne hjeelpe dig
med at besvare spargsmal vedr. keb, anven-
delse og indstilling af produkter og tilbehgr.

Dansk

Bosch Service Center
For el-veerktgj
Telegrafvej 3

2750 Ballerup

Tel. Service Center: +45 (04489) 8855
Fax: +45 (04489) 87 55
E-Mail: vaerktoej@dk.bosch.com

Ret til 22ndringer forbeholdes
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Tekniska data

Kantfras GKF 600
Professional
Produktnummer 3601 FOA 1..
Upptagen markeffekt  [W] 600
Tomgangsvarvtal [r/min] 33 000
Verktygsfaste 6 mm/
8 mm/
1/," (endast
UK)

Vikt enligt EPTA-

Procedure 01/2003 [ka] 1,5
Skyddsklass WAL

Beakta produktnumret pa elverktygets typskylt. Handels-
beteckningarna for enskilda elverktyg kan variera.

Data géller for méarkspanningar [U] 230/240 V. Vid lagre
spanning och i landsspecifika utféranden kan dessa data
avvika.

Ljud-/vibrationsdata

Matvardena har tagits fram baserande pa
EN 60 745.

Maskinens A-vagda ljudnivd uppnar i typiska
fall: Ljudtrycksnivd 84 dB (A); ljudeffektniva
95 dB (A). Onoggrannhet K = 3 dB.

Anvénd horselskydd!

Vibrationens totalvarde (summan av vektorerna
i tre riktningar) anges enligt EN 60745:
Vibrationsemissionsvarde a,=4,5 m/s?, onog-
grannhet K=1,5 m/s2.

& VARNING Métningen av den vibrationsniva
som anges i denna anvisning har

utférts enligt en matmetod som ar standardi-
serad i EN 60 745 och kan anvandas vid jamfo-
relser mellan olika apparater.

Vibrationsnivan varierar med det insatsverktyg
som anvands i elverktyget och kan i manga fall
6verskrida de vérden som anges i denna anvis-
ning. Den belastning som vibrationerna orsakar
kan underskattas om elverktyget regelbundet
anvands pa sadant satt.

ANVISNING: Ta &ven hansyn till den tid elverk-
tyget har varit avsténgt eller gatt utan att vara i
verkligt ingrepp nér en exakt vardering av vibra-
tionsbelastningen utférs under en bestdmd tids-
period. Detta kan minska vibrationsbelast-
ningen vasentligt under den totala tidsperioden.

Foérsakran om

6verensstammelse C €
Vi férsakrar harmed under exklusivt ansvar att
denna produkt som beskrivs i "Tekniska data”
o6verensstimmer med foljande normer och
normativa dokument: EN 60745 enligt bestam-
melserna i direktiven 2004/108/EG, 98/37/EG

@l 28.12.2009),  2006/42/EG  (fr.o.m.
29.12.2009).

Tekniska publikationer finns hos:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

e Y %ﬁ%ﬂ«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

lllustrerade komponenter

Fall upp sidan med illustration av elverktyget
och hall sidan uppfalld nar du laser bruksanvis-
ningen.

Numreringen av komponenterna héanvisar till
illustration av elverktyget pa grafiksida.

1 Drivenhet

Fraskorg

Stallratt for frasdjupets fininstéllning

Fras™

Kapselmutter med spanntang

Glidplatta

Bottenplatta

Skala for frasdjupsinstéllning
9 Spindellasknapp

10 Spénnarm

11 Strémstéllare Till/Fran

12 U-nyckel

13 Spénntang

14 Kopierhylsa™*

15 Gummiring

16 Rund glidplatta*

17 Fastskruv for glidplattan (4 x)

18 Centrerdorn™

19 Raéfflad skruv fér anslagsfixering

20 Parallellanslag

21 Vingskruv fér parallellanslag

0 NG hA,WNDN
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22 Styrhjalp

23 Vingskruv for styrhjalpens
horisontalinriktning

24 Vingskruv for Iasning av
horisontalinriktningen

25 Fraskorgskapa*

26 Vinkelfraskorg*

27 Vingskruv for vinkeljustering
28 Skala for frasvinkeljustering
29 Handtag*

30 Sugkapa*

31 Utsugningsadapter*

32 Glidplatta med handtag och
utsugningsadapter*

* | bruksanvisningen avbildat och beskrivet tillbehor
ingér inte i standardleveransen.

AN

Sakerhetsatgarder

Las noga igenom alla anvis-
ningar. Fel som uppstar till foljd av
att anvisningarna nedan inte féljts
kan orsaka elstét, brand och/eller
allvarliga kroppsskador.

Ta vél vara pa sdkerhetsanvisningarna och
instruktionerna fo6r senare behov.

Dessutom ska alla allménna sakerhetsanvis-
ningar i det hafte som bifogats eller som ar insatt
i mitten av denna bruksanvisning féljas.

N Insatsverktygets tillatna varvtal maste
atminstone motsvara elverktygets
angivna hogsta varvtal. Tillbehér med en
hogre rotationshastighet kan forstéras.

W Frasverktyg och annat tillbehér maste
passa exakt i elverktygets verktygsfaste
(spanntang). Insatsverktyg som inte exakt
passar till elverktygets verktygsfaste roterar
ojamnt, vibrerar kraftigt och kan leda till att du
forlorar kontrollen éver verktyget.

B Elverktyget ska vara tillslaget nar det férs
mot arbetsstycket. Risk for bakslag uppstar
om insatsverktyget fastnar i arbetsstycket.

B Hall hidnderna pa betryggande avstand
fran frasomradet och frasverktyget. Hall
andra handen pa stodhandtaget eller
motorhuset. Om bada handerna halls pa
frdsen kan de inte skadas av frasverktyget.

W Fras aldrig 6ver metallféoremal som t. ex.
spikar eller skruvar. Frésverktyget kan ta
skada och sedan leda till 6kad vibration.

W Hall fast elverktyget endast vid de isole-
rade handtagen nar arbeten utférs pa
stidllen déar insatsverktyget kan skada
dolda elledningar eller egen natsladd. Om
elverktyget kommer i kontakt med en spéan-
ningsférande ledning séatts elverktygets
metalldelar under spanning som sedan leder
till elstot.

B Anvénd lampliga detektorer fér lokalise-
ring av dolda férsérjningsledningar eller
konsultera lokalt distributionsféretag.
Kontakt med elledningar kan férorsaka brand
och elstét. En skadad gasledning kan leda till
explosion. Borrning i vattenledning kan foror-
saka sakskador eller elstét.

B Anvénd inte oskarpa eller skadade fras-
verktyg. Oskarpa och skadade frasverktyg
orsakar en hoégre friktion, kan kldmmas in och
leda till obalans.

B Sakra arbetsstycket. Ett arbetsstycke som
ar fastspant i en uppspéanningsanordning
eller ett skruvstycke hélls sakrare &n med
handen.

W Asbesthaltigt material far inte bearbetas.
Asbest anses vara cancerframkallande.

MW Vidta skyddsatgérder om risk finns for att
hélsovadligt, brannbart eller explosivt
damm uppstar under arbetet. Till exempel:
Vissa damm klassificeras som cancerfram-
kallande &mnen. Anvand en dammfiltermask
och om mdjligt damm-/spanutsugning.

B Vanta tills elverktyget stannat helt innan
du lagger bort det. Insatsverktyget kan haka
upp sig och leda till att du kan forlorar
kontrollen éver elverktyget.

W Elverktyget far inte anvandas med defekt
sladd. Beror inte skadad natsladd, dra
sladden ur vagguttaget om den skadats
under arbetet. Skadade natsladdar okar
risken for elstot.

Andamalsenlig anvindning

Elverktyget ar avsett for frasning av kanter i tra,
plast och latt byggnadsmaterial. Det ar aven
lampligt for frasning av spar, profiler och ovala
hal samt for kopierfrasning.
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Montage

W Dra ut stickproppen innan atgarder utférs pa
maskinen.

Borttagning av drivenheten
(se bild [Y)

Oppna fér borttagning av drivenheten 1 span-
narmen 10 och vrid fraskorgen 2 med mark-
ningen ”A” mot symbolen "mf™~” pa drivenheten.
Dra sedan upp drivenheten 1 mot stopp, vrid
drivenheten 1 moturs mot stopp och dra ut
drivenheten 1 ur fraskorgen 2.

Val av fras

Frasverktyg finns att tillga i olika utféranden och
kvaliteter som anpassats till aktuell bearbetning
och anvéndning:

Frasverktyg av hogeffektsnabbstal (HSS) ar
lampliga fér bearbetning av mjuka material som
t. ex. mjukt tré och plast.

Frasverktyg med hardmetallskdar (HM) ar
speciellt 1ampliga fér harda och nétande mate-
rial som t ex hart tré.

Din fackhandlare kan offerera original fras-
verktyg ur Boschs rikhaltiga tillbehérsprogram.

Inséttning av frés (se bilder E1+[)

H Dra ut stickproppen innan atgarder utférs pa
maskinen.

B Vi rekommenderar att skyddshandskar
anvands vid inséattning och byte av fras-
verktyg.

Demontera drivenheten enligt beskrivning i
motsvarande avsnitt.

Tryck ned spindellasknappen 9 och hall den

nedtryckt. Om s behdvs, vrid spindeln fér hand

tills sparren griper in.

B Tryck ned spindellasknappen endast nar slip-
spindeln star stilla.

Lossa oOverfallsmuttern 5 med en fast skruv-
nyckel 12 (nyckelvidd 18 mm) nagra varv, men
skruva inte bort dverfallsmuttern.

Satt in frasen sa att frasskaftet &r minst 20 mm
(skaftlangd) inskjutet.

Dra fast ¢verfallsmuttern 5 med den fast skruv-
nyckeln 12 (nyckelvidd 18 mm) och slapp spin-
dellasknappen 9.

Dra inte fast spanntangen med 6ver-

fallsmuttern innan ett frasverktyg ar
insatt.

Byte av spanntang (se bild [])

Alltefter anvand frds kan olika spannténger
anvandas, se "Tekniska data”.

Spénntangen 13 méste sitta med ett litet glapp i
Overfallsmuttern. Overfallsmuttern med
spanntangen 5 maste Iatt kunna monteras. Om
Overfallsmuttern med spénntang 5 har skadats
bor den genast ersattas.

Tryck ned spindellasknappen 9 och hall den
nedtryckt. Om s& behdvs, vrid spindeln fér hand
tills spérren griper in.
Skruva bort
spanntangen 5.
Slapp upp spindellasknappen 9.
Rengdr spanntangsfastet och spanntangen 13
med en mjuk pensel eller renblas med tryckluft.
Dra ater fast éverfallsmuttern 5.

Dra inte fast spanntangen med 6ver-

fallsmuttern innan ett frasverktyg ar
insatt.

overfallsmuttern med

Montering av drivenheten (se bild @)

Fér montering av drivenheten 1 éppna spén-
narmen 10 och stéll in dubbla pilarna pa driven-
heten 1 och pa fraskorgen 2 mot varandra. Skjut
in drivenheten 1 i fraskorgen 2 och vrid driven-
heten 1 medurs tills méarkningen "A” pa fras-
korgen 2 star i linje under symbolen "mf*” p&
drivenheten 1. Skjut in drivenheten 1 i fras-
korgen 2.

Efter avslutad montering stall friskorgen 2 med
mérkningen ”A” mot symbolen "@” pa driven-
heten 1 och sténg spannarmen 10.

B Kontrollera efter montering att drivenheten
sitter stadigt i fraskorgen. Spé&nnarmens
férspanning kan justeras med muttern.

Justering av spadnnarmen

For justering av spannkraften Oppna spén-
narmen 10, vrid muttern p& spadnnarmen med
en fast skruvnyckel (nyckelvidd 8 mm) ca 45°
medurs och sténg ater spannarmen 10. Kontrol-
lera att drivenheten 1 &r stadigt fastspand. Dra
inte &t muttern for hart.
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Start

Kontrollera néatspénningen: Kontrollera att
stromkallans spanning 6verensstimmer med
uppgifterna p& maskinens typskylt. Maskiner
markta med 230 V kan dven anslutas till 220 V.

In-/urkoppling

For start av sugaren stall stromstéllaren Till/
Fran 11 ilage .

For frankoppling av sugaren stéll stromstal-
laren Till/Fran 11 i lage 0.

Instéllning av frasdjup (se bild @)

B Frasdjupet far stéllas in endast pa frankopplat
elverktyg.

Stall upp elverktyget pa arbetsstycket.

Oppna spannarmen 10, vrid fraskorgen 2 med
markningen ”A” mot symbolen "mf*” och fér
drivenheten langsamt nedat tills frdsen berér
arbetsstycket. Las drivenheten i detta lage
genom att sténga spannarmen 10.

Avldas matvardet pa skalan 8 och anteckna
vardet (nollbalansering). Addera 6nskat fras-
djup till detta vérde.

Oppna spannarmen 10 och stéll in drivenheten
att motsvara berdknat skalvarde. Vrid fras-
korgen 2 med markningen ”A” mot
symbolen "@” och sténg ater spannarmen 10.

Kontrollera instéllt frasdjup genom praktiska
férsok och korrigera vid behov

For fininstallning av frasdjupet stéll drivenheten
vid 6ppen spannarm 10 med mérkningen ”A”
mot symbolen "@”. Stall med stéllratten 3 in
onskat frasdjup. Stdng sedan spannarmen 10
for séker lasning av drivenheten i fraskorgen.

Arbetsanvisningar

Frasriktning (se bild [)

Frasning ska alltid utféras mot frasens rotations-
riktning (mot matningsriktning).

Vid frasning i rotationsriktning (i matningsrikt-
ning) finns risk for att elverktyget slits ur anvan-
darens hand.

Frasning

B Anvénd elverktyget endast med monterad
fraskorg. Risk finns fér kroppsskada om du
forlorar kontrollen dver elverktyget.

W Kontrollera innan frasning pabérjas att fras-
korgen2 med markningen”A” star mot
symbolen "@” pa drivenheten 1.

Anvisning: Observera att frasen 4 alltid star ut
over bottenplattan 7. Se till att schablonen och
arbetsstycket inte skadas.

Stéll in frasdjupet enligt beskrivning ovan.

Koppla pa elverktyget och for det mot arbets-
stycket.

Utfor frasningen med jamn matningshastighet.

Koppla fran elverktyget efter avslutad frasning.
Lagg aldrig bort elverktyget innan frésverktyget
stannat fullstandigt.

Frasning med kopierhylsa

Med hjélp av kopierhylsan 14 kan konturer fran
mallar resp schabloner &verféras till arbets-
stycket.

Inséttning av kopierhylsa 14 (se bild m)

Skruva bort de fyra cylinderskruvarna péa glid-
plattans 6 undre sida och ta bort glidplattan 6.
Satt in gummiringen 15 och darefter kopier-
hylsan 14 i den runda glidplattan 16 som bilden
visar. Skruva fast den runda glidplatten 16 med
medféljande skruvar med planhuvud péa botten-
plattan 7.

Justering/centrering av kopierhylsa

(se bild [l

For att avstdndet mellan frédscentrum och
kopierhylskanten ska vara lika runtom kan
kopierhylsan och gliplattan centreras mot
varandra, om s behdvs.

Lossa fastskruvarna 17 ca 2 varv s& att glid-
plattan 16 ar fritt rorlig.

Sétt in centrerdornen 18 i verktygsfastet som
bilden visar. Dra foér hand sa langt fast Gver-
fallsmuttern att centrerdornen annu &r fritt rorlig.

Rikta in centrerdornen 18 och kopierhylsan 14
mot varandra genom att latt forskjuta glid-
plattan 16.

Dra fast fastskruvarna 17 och ta bort centrer-
dornen 18 ur verktygsféstet.
Fréasning

Frasverktygets diameter ska vara
mindre @n  kopierhylsans inre
diameter.

For elverktyget med kopierhylsan 14 mot scha-
blonen.

For elverktyget med utskjutande kopierhylsa
med l&tt tryck i sidled langs schablonen.
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Anvisning: Pga av kopierhylsans utskjutande
héjd maste schablonen ha en tjocklek pa minst

Tl
— ="

,\—/—\_/—/\

Kant- eller formfrasning (se bild [d)

Vid kant- och formfrasning utan parallellanslag
maste frasverktyget vara forsett med styrtapp
eller kullager.

For elverktyget fran sidan mot arbetsstycket tills
frasverktygets styrtapp eller kullager ligger an
mot den kant pa arbetsstycket som ska bear-
betas. FOr elverktyget langs arbetsstyckets kant
och se till det ligger i rétt vinkel. Fér kraftigt tryck
kan skada arbetsstyckets kant.

Frasning med parallellanslag
(se bild [H)

Fast parallellanslaget 20 med den
skruven 19 pé fraskorgen.

Stall in dnskat anslagsdjup med vingskruven pa
parallellanslaget 21.

For elverktyget langs arbetsstyckets kant med

jAmn matning och tryck i sidled mot parallellan-
slaget 20.

rafflade

Frasning med styrhjalp (se bild [[])
Styrhjalpen 22 anvénds vid frasning av kanter
med frésverktyg utan styrtapp eller kullager.
Fast med den réfflade skruven22 styr-
hjélpen 19 pa fraskorgen.

Styr elverktyget med jamn matning
arbetsstyckets kant.

Sidoavstand

For att andra bortfrdsningsmangden kan sidoav-
standet mellan arbetsstycket och styrrullen pa
styrhjalpen stéllas in.

Lossa vingskruven 24, stall in énskat sidoav-
stdnd genom att vrida vingskruven 23 och dra
sedan ater fast vingskruven 24.

Héjd

langs

Stall in styrhjalpens vertikala uppriktning att
motsvara anvant frasverktyg och arbetsstyckets
tjocklek.

Lossa den rafflade skruven 19 pa styrhjalpen,
skjut styrhjalpen till nskat Iage och dra ater fast
den rafflade skruven.

Montering av fraskorgskapan

(se bild )

Foér montering av fraskorgskdpan 25 ta bort
spannarmen 10.  Placera  uppifrdn  fréas-
korgskapan 25 pa fraskorgen 2 och skruva ater
fast spannarmen 10 till den grad att driven-
heten 1 vid stdngd spénnarm sitter stadigt i fras-
korgen.

Frasning med vinkelfraskorg

(se bilder ] -FY)

Vinkelfraskorgen 26 ar speciellt lAmplig for plan-
frasning av laminerade kanter pa svaratkomliga
stallen, for frasning av speciella vinklar samt fér
fasning av kanter.

Vid kantfrdsning med vinkelfrdskorgen 26
maste frasverktyget vara forsett med en styr-
tapp eller ett kullager.

Vinkelfraskorgen monteras pa samma séatt som
den vanliga fraskorgen 2.

For instéllning av vinklar ar vinkelfraskorgen 26
férsedd med jack i steg om 7,5°. Hela install-
ningsomradet omfattar 75°; vinkelfraskorgen
kan lutas 45° framat och 30° bakéat. For instéll-
ning av vinkel lossa bada vingskruvarna 27.
Stéll med hjalp av skalan 28 in dnskad vinkel
och skruva ater fast vingskruven 27.

Frasning med glidplatta med handtag
och utsugningsadapter (se bild )

| stéllet for glidplattan 6 kan glidplattan 32 med
ett extra handtag29 samt en anslutnings-
adapter for dammutsugning monteras.

Skruva bort de fyra cylinderskruvarna pa glid-
plattans 6 undre sida och ta bort glidplattan.
Skruva fast glidplatten 32 pa bottenplattan med
medféljande skruvar med planhuvud som bilden
visar.

For anslutning av dammutsugning skruva fast
utsugningsadaptern 31 pa glidplattan 32 med
bada skruvarna. Anslut en utsugningsslang
med en diameter pa 19/35 mm till utsugnings-
adapter 31.

For att n& optimal utsugningseffekt ska utsug-
ningsadaptern 31 rengéras regelbundet.
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For bearbetning av kanter anvénd dessutom
sugkapan 30. Montera den som bilden visar.
For bearbetning av slata och plana ytor ta bort
sugkapan 30.

Maskinen kan anslutas direkt till apparatuttaget
pa en Bosch universaldammsugare. Damm-
sugaren startas automatiskt nar maskinen slas
pa.

Dammsugaren maste anpassas till bearbetat
material.

For utsugning av halsovadligt, cancerframkal-
lande, torrt damm ska specialsugare anvandas.

Underhall och rengéring

B Dra ut stickproppen innan atgarder utférs pa
maskinen.

W Hall elverktyget och dess ventilationsdppning
rena for bra och sakert arbete.

Om i produkten trots exakt tillverkning och
stréng kontroll stérning skulle uppsta, bor repa-
ration utféras av auktoriserad serviceverkstad
fér Bosch elverktyg.

Var vanlig ange vid forfragningar och reserv-
delsbestaliningar apparatens produktnummer
som bestar av 10 siffror och som finns pa
typskylten.

Avfallshantering

Elverktyg, tillbeh&r och férpackning ska omhén-
dertas pa miljévanligt satt for atervinning.
Endast for EU-lander:

Slang inte elverktyg i hushalls-

avfall!

Enligt europeiska direktivet 2002/

96/EG for elektriska och elektro-

niska apparater och dess modifie-

ring till nationell ratt maste obruk-
bara elverktyg omhandertas separat och pa
miljévanligt satt Iamnas in for atervinning.

Kundservice och kundkonsulter

Kundservicen ger svar pa fragor betraffande
reparation och underhdll av produkter och
reservdelar. Sprangskissar och informationer
om reservdelar lAmnas aven pa adressen:
www.bosch-pt.com

Bosch kundkonsultgruppen hjalper gérna nar
det galler fragor betraffande kép, anvéndning
och installning av produkter och tillbehor.

Swenska
Tel.: +46 (020) 41 44 55
Fax: +46 (011) 18 76 91

Andringar férbehalles
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Tekniske data

Kantfres GKF 600
Professional
Produktnummer 3601 FOA 1..
Opptatt effekt [W] 600
Tomgangsturtall [min-'] 33 000
Verktgyfeste 6 mm/
8 mm/

/4" (kun UK)
Vekt i henhold til EPTA-
Procedure 01/2003 [kal 1,5
Beskyttelsesklasse [EWAI

Legg merke til produktnummeret pa typeskiltet til elektro-
verktoyet ditt. Handelsbetegnelsene for de enkelte elek-
troverktoyene kan variere.

Dataene gjelder for nominelle spenninger [U] 230/240 V.
Ved lavere spenninger og spesielle modeller for visse
land kan disse dataene variere noe.

Stoy-/vibrasjonsinformasjon

Maleverdier funnet i samsvar med EN 60 745.

Maskinens typiske A-bedemte stoyniva er: Lyd-
trykknivd 84 dB (A); lydeffektnivda 95 dB (A).
Usikkerhet K = 3 dB.

Bruk hgrselvern!

Totale svingningsverdier (vektorsum fra tre ret-
ninger) beregnet jf. EN 60745:
Svingningsemisjonsverdi a,=4,5 m/s2, usikker-

het K=1,5 m/s?.
Vibrasjonsnivaet som er angitt i
disse anvisningene er malt iht.
en malemetode som er standardisert i
EN 60 745 og kan brukes til sammenligning av
maskiner.
Vibrasjonsnivaet endres avhengig av bruken av
elektroverkigyet og kan i mange tilfeller ligger
over verdien som er angitt i disse anvisningene.
Vibrasjonsbelastningen kan undervurderes hvis
elektroverktoyet brukes péa en slik mate.
MERK: Til en ngyaktig vurdering av vibrasjons-
belastningen i lgpet av en spesiell arbeidsperi-
ode bgr det ogsa tas hensyn til tidene nar mas-
kinen var utkoblet eller gar, men ikke virkelig
brukes. Dette kan redusere vibrasjonsbelastnin-
gen tydelig for hele arbeidstiden.

Samsvarserklaering C €

Vi erklaerer som eneansvarlig at produktet som
beskrives under «Tekniske data» stemmer
overens med falgende normer eller normative
dokumenter: EN 60745 jf. bestemmelsene i di-
rektivene 2004/108/EF, 98/37/EF (frem til
28.12.2009), 2006/42/EF (fra 29.12.2009).

Tekniske informasjoner hos:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

.ot iV, %ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

lllustrerte komponenter

Brett ut utbrettssiden med bildet av maskinen,
og la denne siden veere utbrettet mens du leser
bruksanvisningen.

Nummereringen av de illustrerte komponentene
gjelder for bildet av elektroverkteyet pa illustra-
sjonssiden.

1 Drivenhet

Fresekurv

Stillhjul for fresedybde-fininnstilling
Fres*

Mutter med spenntange
Glideplate

Grunnplate

Skala for fresedybdeinnstilling
9 Spindel-lasetast

10 Spennarm

11 Pa-/av-bryter

12 Fastngkkel

13 Spenntang

14 Kopieringshylse*

15 Gummiring

16 Rund glideplate ™

17 Festeskrue for glideplaten (4 x)
18 Sentreringsspiss*

19 Riflet skrue til anleggsfiksering
20 Parallellanlegg

21 Vingeskrue for parallellanlegg
22 Fogringshjelp

0 NOOA,WN
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23 Vingeskrue for horisontaloppretting av
faringshjelpen

24 Vingeskrue for fiksering av
horisontalopprettingen

25 Fresekurvdeksel™

26 Vinkelfresekurv*

27 Vingeskrue for vinkelinnstilling

28 Skala for fresevinkelinnstilling

29 Handtak*

30 Avsugdeksel*

31 Avsugadapter*

32 Glideplate med handtak og avsugadapter*

* llustrert eller beskrevet tilbehor inngar ikke i den
normale leveransen.

AN

For din sikkerhet

Les gjennom alle advarslene og
anvisningene. Feil ved overholdel-
sen av advarslene og nedensta-
ende anvisninger kan medfere
elektriske stat, brann og/eller alvor-
lige skader.

Ta vare pa alle sikkerhetsinformasjonene og
instruksene for fremtidig bruk.

| tillegg ma de generelle sikkerhetsbestemmel-
sene i vedlagt bruksanvisning eller i heftet i
midten av denne bruksanvisningen fglges.

H Det godkjente turtallet til innsatsverktoyet
ma veere minst like hoyt som det maksi-
male turtallet som er angitt pa elektroverk-
toyet. Tilbehgr som dreies hurtigere enn god-
kjent, kan gdelegges.

M Freseverktoy eller annet tilbehor ma
passe noyaktig inn i verktoyfestet (spenn-
tange) pa elektroverktoyet. Innsatsverktay
som ikke passer ngyaktig inn i verktgyfestet
til elektroverktoyet, roterer uregelmessig, vi-
brerer sveert sterkt og kan fore til at du mister
kontrollen.

B For ikke stikksagen mot arbeidsstykket
uten at den er slatt pa. Du risikerer ellers til-
bakeslag hvis verktoyet henger seg opp i ar-
beidsstykket.

W Pass pa at hendene ikke kommer inn i fre-
seomradet og opp i freseverktoyet. Hold
ekstrahandtaket eller motorhuset fast
med den andre handen. Nar begge hen-
dene holder fresen, kan freseverktayet ikke
skade hendene.

B Du ma aldri frese over metallgjenstander,
spikre eller skruer. Freseverkigyet kan ska-
des og fare til sterkere vibrasjoner.

W Takun tak i elektroverktoyet pa de isolerte
gripeflatene, hvis du utforer arbeid der
innsatsverktoyet kan treffe pa skjulte
stromledninger eller den egne stromled-
ningen. Kontakt med en spenningsferende
ledning setter ogsa elektroverktgyets metall-
deler under spenning og forer til elektriske
stot.

B Bruk egnede sokeapparater til & finne
skjulte strom-/gass-/vannledninger, eller
spoer hos det lokale el-/gass-/vannverket.
Kontakt med elektriske ledninger kan med-
fare brann og elektriske stot. Skader pa en
gassledning kan fare til eksplosjon. Inntreng-
ning i en vannledning forarsaker materielle
skader og kan medfgre elektriske stot.

H Bruk ikke butte eller skadede fres. Butte el-
ler skadede fres forarsaker en stgrre friksjon,
kan klemmes fast og forer til ubalanser.

H Sikre arbeidsstykket. Et arbeidsstykke som
holdes fast med spenninnretninger eller en
skrustikke, holdes sikrere enn med handen.

H Bearbeid aldri materiale som inneholder
asbest. Asbest kan forarsake kreft.

B Utfor beskyttelsestiltak hvis det kan opp-
sta helsefarlig, brennbart eller eksplosivt
stov under arbeidet. For eksempel: Enkelte
stovtyper kan veere kreftfremkallende. Bruk
en stgvmaske og et stgv-/sponavsug — hvis
dette kan koples til.

H Vent til elektroverktoyet er stanset helt for
du legger det ned. Innsatsverktgyet kan kile
seg fast og fore til at du mister kontrollen over
elektroverkigyet.

B Bruk aldri elektroverktoyet med skadet
ledning. lkke beror den skadede lednin-
gen og trekk stopselet ut hvis ledningen
skades i lopet av arbeidet. Med skadet led-
ning aker risikoen for elektriske stot.

Formalsmessig bruk

Maskinen er beregnet til fresing av kanter i tre,
kunststoff og lette byggematerialer. Den er ogsa
egnet til fresing av noter, profiler og lange hull
pluss til kopieringsfresing.
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Montering

M For alle arbeider pa maskinen utfgres ma
stopselet trekkes ut.

Demontering av drivenheten
(se bilde })

Til demontering av drivenheten 1 &pner du
spennarmen 10 og dreier fresekurven 2 med
markeringen «A» pa symbolet «mf”™ » pa driven-
heten. Trekk drivenheten 1 helt opp, drei driven-
heten 1 mot urviserne frem til anslaget og trekk
drivenheten 1 ut av fresekurven 2.

Fresutvalg

Alt etter bearbeidelse og bruksformal finnes det
freseverktoy i forskjellige modeller og kvaliteter:

Freseverktoy av hoylegert hurtigskjserende
stal (HSS) er egnet til bearbeidelse av myke
materialer som f. eks. mykt tre og kunststoff.

Fres med hardmetaliskjser (HM) er spesielt
egnet for harde og abrasive materialer som
f.eks. hardt tre.

Original-freseverktoy fra det omfangsrike
Bosch-tilbehgrprogrammet kan kjopes hos for-
handleren.

Innsetting av fresen
(se bildene E]1+[)

B For alle arbeider pd maskinen utfores ma
stopselet trekkes ut.

B Til innsetting og utskifting av freseverktay an-
befales det & bruke vernehansker.

Demonter drivenheten som beskrevet i det til-
svarende avsnittet.

Trykk pa spindel-lasetasten 9 og hold denne
trykt inne. Drei spindelen eventuelt med handen
til 4sen griper tak.

W Trykk pa spindelldsetasten kun nér den star
stille.

Losne mutteren 5 noen omdreininger med en
fastngkkel 12 (ngkkelvidde 18 mm), men skru
ikke mutteren av.

Sett fresen slik inn at fresskaftet er minst skjovet
inn 20 mm (skaftlengde).

Trekk mutteren 5 fast med fastngkkelen 12
(ngkkelvidde 18 mm) og slipp spindel-lasetas-
ten 9.

Trekk spenntangen ikke fast med mut-
teren salenge det ikke er montert en
fres.

Utskifting av spenntangen
(se bilde [}])

Avhengig av fresen som brukes kan det settes
inn forskjellige spenntanger, se «Tekniske
data».

Spenntangen 13 ma sitte med litt klaring i mut-
teren. Mutteren med spenntangen 5 ma kunne
monteres lett. Hvis mutteren med spenntan-
gen 5 skulle vaere skadet, m& du skifte den ut.

Trykk pa spindel-lasetasten 9 og hold denne
trykt inne. Drei spindelen eventuelt med handen
til lasen griper tak.

Skru av mutteren med spenntangen 5.
Slipp spindel-lasetasten 9.

Rengjor spenntangefestet og spenntangen 13
med en myk pensel eller ved & blase gjennom
med trykkluft.

Skru mutteren 5 fast igjen.

Trekk spenntangen ikke fast med mut-
teren salenge det ikke er montert en
fres.

Montering av drivenheten
(se bilde )

Til montering av drivenheten1 &pner du
spennarmen 10 og setter de to dobbeltpilene pa
drivenheten 1 og fresekurven 2 slik at de stem-
mer overens. Skyv drivenheten 1 inn i fresekur-
ven 2 og drei drivenheten 1 med urviserne til
markeringen «A» pd fresekurven 2 peker mot
linjen under symbolet «mf™» pa drivenheten 1.
Skyv drivenheten 1 inn i fresekurven 2.

Etter monteringen dreier du fresekurven 2 med
markeringen «A» pa symbolet «@» pa driven-
heten 1 og lukker spennarmen 10.

B Etter montering ma du alltid sjekke om dri-
venheten sitter godt fast i fresekurven. For-
spenningen av spennarmen kan endres ved
a justere mutteren.

Justering av spennarmen

Til justering av spennkraften &pner du spennar-
men 10, dreier mutteren pa spennarmen ca. 45°
med urviserne med en fastngkkel (ngkkelvidde
8 mm) og lukker spennarmen 10 igjen. Sjekk
om drivenheten 1 spennes godt fast. lkke trekk
mutteren for fast.
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Start

Vaer oppmerksom pa nettspenningen: Spen-
ningen til stramkilden ma stemme overens med
informasjonene pa maskinens typeskilt. Maski-
ner som er merket med 230 V kan ogsa brukes
pa 220 V.

Inn-/utkobling

Ved start av maskinen settes pa-/av-bryte-
ren 11 i stilling «I».

Ved utkobling av maskinen settes pa-/av-bry-
teren 11 i stilling «0».

Innstilling av fresedybden
(se bilde | @)

M Innstilling av fresedybden mé kun utfares nar
elektroverktgyet er slatt av.

Sett elektroverktayet pa arbeidsstykket som
skal bearbeides.

Apne spennarmen 10, drei fresekurven 2 med
markeringen «A» pa symbolet «mf” » og fer dri-
venheten langsomt ned til fresen bergrer ar-
beidsstykket. Las drivenheten i denne posisjo-
nen ved & lukke spennarmen 10.

Avles maleverdien pa skalaen 8 og skriv opp
verdien (nulljustering). Adder g@nsket frese-
dybde til denne verdien.

Apne spennarmen 10 og sett drivenheten pa
beregnet skalaverdi. Drei fresekurven 2 med
markeringen «A» pa symbolet «@» og lukk
spennarmen 10 igjen.

Sjekk utfort innstilling av fresedybden med et
praktisk forsgk og rett denne eventuelt.

Til fininnstilling av fresedybden setter du driven-
heten ved apnet spennarm 10 med markerin-
gen «A» pa symbolet «@». Innstill gnsket fre-
sedybde med stillhjulet 3. Lukk deretter
spennarmen 10, for & lase drivenheten sikkert i
fresekurven.

Arbeidshenvisninger

Freseretning (se bilde [)
Fresingen ma alltid utferes mot fresens rota-
sjonsretning (motgdende bevegelse).

Ved fresing i rotasjonsretningen (synkron beve-
gelse) kan elektroverktoyet rives ut av handen il
brukeren.

Fresing

B Bruk elektroverktoyet kun med montert
fresekurv. Hvis du mister kontrollen over
elektroverktgyet, kan dette fare til skader.

B For du begynner med fresingen ma du sjekke
om fresekurven 2 star med markeringen «A»
pa symbolet «@» pa drivenheten 1.

Merk: Ta hensyn til at fresen 4 alltid peker ut av
grunnplaten 7. lkke skad malet eller arbeids-
stykket.

Innstill fresedybden som tidligere beskrevet.

Sla pé elektroverktgyet og far det inn mot stedet
som skal bearbeides.

Utfar fresingen med jevn fremfaring.

Nar fresingen er over slar du av elektroverk-
toyet. Legg aldri elektroverktoyet ned for fresen
er stanset helt.

Fresing med kopieringshylse

Med kopieringshylsen 14 kan konturer fra mgn-
ster hhv. sjabloner overfares til arbeidsemnet.

Innsetting av kopieringshylse 14
(se bilde L11)

Skru de fire sylinderskruene pa undersiden av
glideplaten 6 ut og ta av glideplaten 6. Sett gum-
miringen 15 og deretter kopieringshylsen 14 inn
i den runde glideplaten 16 som vist pa bildet.
Skru den runde glideplaten 16 med medleverte
flatskruer fast pa grunnplaten 7.

Justering/sentrering av kopieringshylsen
(se bilde gi)

For at avstanden mellom midten av fresen og
kopieringshylsekanten blir lik overalt kan kopie-
ringshylse og glideplate — om ngdvendig — sen-
treres i forhold til hverandre.

Lasne festeskruene 17 ca. 2 omdreininger, slik
at glideplaten 16 er fritt bevegelig.

Sett sentreringsspissen 18 inn i verkigyfestet
som vist pa bildet. Trekk mutteren fast med han-
den, slik at sentreringsspissen fremdeles er be-
vegelig.

Rett sentreringsspissen 18 og kopieringshyl-
sen 14 opp mot hverandre ved & forskyve glide-
platen 16 litt.

Trekk festeskruene 17 fast igjen og fiern sentre-
ringsspissen 18 ut av verktoyfestet.
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Fresing

Velg en diameter pa fresen som er min-
dre enn den innvendige diameteren til
kopieringshylsen.
Legg elektroverkioyet med kopieringshylsen 14
inn mot sjablonet.
Far elektroverktayet med utoverpekende kopie-
ringshylse med svakt trykk fra siden langs sja-
blonen.

Merk: Pa grunn av kopieringshylsens utstik-
kende hgyde ma sjablonen ha en minimumstyk-

J
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Kant- eller formfresing (se bilde [4)

Ved kant- eller formfresing uten parallellanlegg
ma freseverktgyet veere utstyrt med en styre-
tapp eller et kulelager.

For elektroverktoyet fra siden inn mot arbeids-
stykket til styretappene eller kulelageret til fre-
sen ligger mot kanten pa arbeidsstykket som
skal bearbeides. Far elektroverktoyet langs ar-
beidsstykke-kanten, pass da pa en plassering i
korrekt vinkel. For sterkt trykk kan skade kanten
pa arbeidsstykket.

Fresing med parallellanlegg

(se bilde M)

Fest parallellanlegget 20 pa fresekurven med
den riflede skruen 19.

Med vingeskruen innstiller du onsket anleggs-
dybde pa parallellanlegget 21.

For elektroverktoyet med jevn fremfaring og si-
detrykk pa parallellanlegget 20 langs kanten pa
arbeidsstykket.

Fresing med foringshjelp
(se bilde [[)

Foringshjelpen 22 er til fresing av kanter med
fres uten foringstapp eller kulelager.

Fest faringshjelpen 22 pa fresekurven med den
riflede skruen 19.

For elektroverktayet med jevn fremfaring med
begge hendene langs kanten pa arbeidsstykket.

Sideavstand

Til endring av materialmengden som freses av,
kan du innstille sideavstanden mellom arbeids-
stykket og foringsrullen pa faringshjelpen.

Losne vingeskruen 24, innstill gnsket sideav-
stand ved & dreie vingeskruen 23 og trekk fast
vingeskruen 24 igjen.

Hoyde

Avhengig av anvendt fres og tykkelsen pa ar-
beidsstykket som skal bearbeides innstiller du
den vertikale opprettingen til faringshjelpen.

Lasne den riflede skruen 19 pa faringshjelpen,
skyv fgringshjelpen inn i gnsket posisjon og
trekk den riflede skruen fast gjen.

Montering av fresekurvdekselet
(se bilde )

Til montering av fresekurvdekselet 25 fijerner du
spennarmen 10. Sett  fresekurvdekselet 25
ovenfra pa fresekurven2 og skru spennar-
men 10 fast slik at drivenheten 1 holdes sikkert
i fresekurven nar spennarmen er lukket.

Fresing med vinkelfresekurv
(se bildene [ -[Y)

Vinkelfresekurven 26 er spesielt egnet til plan-
fresing av laminerte kanter pa darlig tilgjenge-
lige steder, til fresing av spesielle vinkler pluss til
skrafresing av kanter.

Ved kantfresing med vinkelfresekurven 26 ma
fresen veere utstyrt med en faringstapp eller et
kulelager.

Montering av vinkelfresekurven utfgres i hen-
hold til instruksene for fresekurv 2.

Til oppretting av presise vinkler har vinkelfrese-
kurven 26 hakk i 7,5°-skritt. Hele innstillingsom-
radet er 75° vinkelfresekurven kan helles 45°
fremover og 30° bakover. Til innstilling av vinke-
len lgsner du begge vingeskruene 27. Innstill
gnsket vinkel ved hjelp av skalaen 28 og skru
vingeskruene 27 fast igjen.

Fresing med glideplate med handtak
og avsugadapter (se bilde 1)

Glideplaten 32 kan monteres i stedet for glide-
platen 6 og byr pa et ekstra handtak 29 og mu-
ligheten til tilkobling av stevavsug.

Skru de fire sylinderskruene pa undersiden av
glideplaten 6 ut og ta av glideplaten. Skru glide-
platen 32 fast pa4 grunnplaten med de medle-
verte flatskruene som vist pa bildet.
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Til tilkopling av et stevavsug, skrur du avsuga-
dapteren 31 med de to skruene pa glidepla-
ten 32. Deretter kopler du en avsugslange med
en diameter pd 19/35 mm pa avsugadapte-
ren 31.

For & sikre en optimal avsuging, skal avsuga-
dapteren 31 rengjores med jevne mellomrom.

Til bearbeidelse av kanter bruker du avsugdek-
selet 30 i tillegg. Monter dette som vist pa bildet.
Til bearbeidelse av glatte planflater demonterer
du avsugdekselet 30.

Maskinen kan kobles direkte til stikkontakten pa
en Bosch-universalsuger med fjernstart. Denne
starter automatisk nar maskinen kobles inn.

Stovsugeren ma veaere egnet for det materialet
som skal bearbeides.

Under oppsuging av seerskilt helsefarlige, kreft-
fremkallende, tort stev ma det brukes en spesi-
alsuger.

Vedlikehold og rengjering

B For alle arbeider pd maskinen utfgres ma
stopselet trekkes ut.

B Hold selve elektroverktgyet og ventilasjons-
spaltene til elektroverktayet alltid rene, for &
kunne arbeide bra og sikkert.

Skulle maskinen svikte til tross for omhyggelige
produksjons- og kontrollmetoder, ma reparasjo-
nen utfores av et autorisert serviceverksted for
Bosch-elektroverktoy.

Ved alle forespgrsler og reservedelsbestillinger
ma man alltid oppgi det 10-sifrede produktnum-
meret. Dette nummeret finner man pa maski-
nens typeskilt.

Deponering

Elektroverktoy, tilbehar og emballasje méa leve-
res inn til miljgvennlig gjenvinning.

Kun for EU-land:

Elektroverktoy ma ikke kastes i

vanlig seppel!

Jf. det europeiske direktivet

2002/96/EF vedr. gamle elektriske

og elektroniske apparater og til-

passingen til nasjonale lover ma
gammelt elektroverktgy som ikke lenger kan
brukes samles inn og leveres inn til en miljo-
vennlig resirkulering.

Kundeservice og kunderadgivning

Kundeservice hjelper deg ved spgrsmal om re-
parasjon og vedlikehold av produktet ditt og re-
servedelene. Deltegninger og informasjoner om
reservedeler finner du ogsa under:
www.bosch-pt.com
Bosch-kunderadgiver-teamet er gjerne til hjelp
ved sparsmal om kjap, bruk og innstilling av pro-
dukter og tilbehgr.

Norsk

Robert Bosch A/S
Trollaasveien 8
Postboks 10

1414 Trollaasen

Tel. Kundekonsulent: +47 (6681) 70 00
Fax: +47 (6681) 70 97

Rett til endringer forbeholdes
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Tekniset tiedot

Reunajyrsin GKF 600
Professional
Tuotenumero 3601 FOA 1..
Ottoteho [W] 600
Tyhjakayntikierrosluku [min™'] 33 000
Tydkalunpidin 6 mm/
8 mm/
1/," (vain Iso-
Britannia)

Paino vastaa EPTA-

Procedure 01/2003 [ka] 1,5
Suojausluokka WAL

Ota huomioon séhkétydkalusi tyyppikilvessa oleva tuote-
numero. Yksittdisten séhkétydkalujen kauppanimitykset
saattavat vaihdella.

Tiedot koskevat 230/240 V nimellisjannitetta [U]. Alem-
malla jannitteell& ja maakohtaisissa versioissa saattavat
tiedot vaihdella.

Melu-/tarinatieto

Mittausarvot méaritetty EN 60 745 mukaan.

Laitteen tyypillinen A-painotettu &énen paine-
taso on: Adnen painetaso 84 dB (A); danen te-
hotaso 95 dB (A). Epavarmuus K = 3 dB.
Kéyta kuulosuojaimia!

Véarahtelyn yhteisarvot (kolmen suunnan vekto-
risumma) mitattuna EN 60745 mukaan:
Varahtelyemissioarvo  ap=4,5 m/s,
muus K=1,5 m/s2.

Naissa ohjeissa mainittu varah-
telytaso on mitattu EN 60 745
standardoidun mittausmenetelméan mukaisesti
ja sitd voidaan kayttaa laitteiden vertailussa.
Varahtelytaso muuttuu riippuen sihkétydkalun
kaytosta ja voi monessa tapauksessa ylittda
néaissé ohjeissa mainittuja arvoja. Véaréhtelyrasi-
tusta saatetaan aliarvioida, jos sahkotydkalua
saannollisesti kaytetaan talla tavalla.
HUOMIOQ: Varahtelyrasituksen tarkkaa arvioin-
tia varten maaratyn tydaikajakson aikana tulisi
ottaa huomioon myds se aika, jolloin laite on
sammutettuna tai kdly, mutta ei tosiasiassa kay-
tetd. Tama saattaa selvasti pienentééa koko tyo-
aikajakson vérahtelyrasitusta.

epavar-

Yhdenmukaisuusvakuutus C €

Vakuutamme vyksin vastaavamme siitd, etta
kohdassa "Tekniset tiedot” selostettu tuote vas-
taa seuraavia standardeja tai standardoituja
asiakirjoja: EN 60745 direktiivien 2004/108/EY,
98/37/EY  (28.12.2009 asti), 2006/42/EY
(29.12.2009 alkaen) maaraysten mukaan.

Tekniset tiedot osoitteesta:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

.ot iV, %ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Kuvassa olevat osat
Avaa taitettava kuvasivu ja pida se esill, kun tu-
tustut kayttdohjeeseen.

Kuvassa olevien osien numerointi viittaa grafiik-
kasivussa olevaan séhkétydkalun kuvaan.

1 Kayttdyksikkd

Jyrsinkori

Jyrsintésyvyyden hienosdadon saatépyora
Jyrsintera™

Kiristysleukaistukalla varustettu
kytkinmutteri

Liukutalla

Pohjalevy

Asteikko jyrsintdsyvyyden asetusta varten
9 Karan lukituspainike

10 Kiristysvipu

11 Kaynnistyskytkin

12 Kiintoavain

13 Kiristyshylsy

14 Kopiohylsy*

15 Kumirengas

16 Pyodred liukutalla™

17 Liukutallan kiinnitysruuvi (4 x)

18 Keskitystappi*

19 Ohjainkiinnityksen pyalletty ruuvi

20 Suuntaisohjain

21 Suuntaisohjaimen siipiruuvi

22 Apuohjain

g ODN
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23 Apuohjaimen vaakaojennuksen siipiruuvi
24 Vaakaojennuksen lukituksen siipiruuvi
25 Jyrsinkorin suojus™

26 Kulmajyrsinkori*

27 Kulma-asetuksen siipiruuvi

28 Jyrsinkulma-asetuksen asteikko

29 Kahva*

30 Imuhuppu*

31 Imuadapteri*®

32 Kahvalla ja imuadapterilla varustettu
liukutalla*

* Kuvassa tai selostuksessa esiintyva lisatarvike ei
kuulu vakiotoimitukseen.

N

Tyéturvallisuus

Lue kaikki turvallisuus- ja muut
ohjeet. Turvallisuusohjeiden nou-
dattamisen laiminlyonti saattaa joh-
taa s&hkoéiskuun, tulipaloon ja/tai
vakavaan loukkaantumiseen.

Saéilyta kaikki turvallisuusohjeet ja kdytt6oh-
jeet myohempaa kaytté6a varten.

Lisaksi tulee noudattaa liitteena tai taman kayt-
téohjeen keskelléa olevan vihkon yleisia turvalli-
suusohjeita.

B Vaihtotyodkalun sallitun kierrosluvun tulee
olla védhintaan yhta suuri kuin séhkétyo-
kalussa mainittu suurin kierrosluku. Lisa-
tarvike, joka py®rii sallittua suuremmalla no-
peudella, saattaa tuhoutua.

W Jyrsintatydkalujen ja muiden tarvikkeiden
tulee sopia tarkasti sdhkotyokalusi tyoka-
lunpitimeen (kiristysleukaistukkaan).
Vaihtotydkalut, jotka eivat sovi tarkkaan sah-
koétydkalun tydkalunpitimeen pyorivat epata-
saisesti, tarisevat voimakkaasti ja saattavat
johtaa ty6kalun hallinnan menettamiseen.

B Vie ainoastaan kdynnissé oleva sahkoty6-
kalu ty6kappaletta vasten. Muussa tapauk-
sessa on olemassa takaiskun vaara, vaihto-
tydkalun tarttuessa tytkappaleeseen.

B Pida kadet loitolla jyrsintaalueelta ja jyr-
sinterasta. Pida toinen kési lisdkahvassa
tai moottorikotelossa. Kun molemmat ka-
det pitelevat jyrsinta, jyrsintera ei pysty vahin-
goittamaan niit&.

W Al3 koskaan jyrsi metalliesineiden, naulo-
jen tai ruuvien yli. Jyrsintera voi vaurioitua,
miké johtaa kasvavaan tarinaan.

B Tartu sadhkotydkaluun ainoastaan eriste-
tyista pinnoista, tehdessési tyota, jossa
saattaisit osua piilossa olevaan séhkéjoh-
toon tai sahan omaan sahkéjohtoon. Kos-
ketus jannitteiseen johtoon saattaa myos
sahkotyokalun metalliosat jannitteisiksi ja
johtaa sahkdiskuun.

B Kayta sopivia etsintélaitteita piilossa ole-
vien syéttéjohtojen paikallistamiseksi, tai
kdanny paikallisen jakeluyhtion puoleen.
Kosketus séhkdjohtoon saattaa johtaa tulipa-
loon ja s&hkdiskuun. Kaasuputken vahingoit-
taminen saattaa johtaa rajahdykseen. Vesi-
johtoon tunkeutuminen aiheuttaa aineellista
vahinkoa tai saattaa johtaa sahkdiskuun.

W Al3 kayta tylsia tai vaurioituneita jyrsinte-
ria. Tylséat tai vaurioituneet jyrsinterat aiheut-
tavat suuremman kitkan, voivat jadda puris-
tukseen ja aiheuttavat epatasapainon.

B Varmista tyokappale. Kiinnityslaitteilla tai
ruuvipenkissa kiinnitetty tydkappale pysyy tu-
kevammin paikoillaan, kuin k&dessa pidet-
tyna.

W Ala koskaan tyosta asbestipitoista ai-
netta. Asbestia pidetdan karsinogeenisena.

B Noudata suojatoimenpiteitd, jos tyossa
saattaa syntya terveydelle vaarallista, pa-
lavaa tai rajahdysaltista pélya. Esimerkiksi:
Monia pdlyja pidetdan karsinogeenisina.
Kéayta polynsuojanaamaria ja p6lyn-/lastuni-
mua jos se on liitettévissa.

B Odota, kunnes sidhkétydkalu on pyséhty-
nyt, ennen kuin asetat sen pois késistési.
Vaihtoty6kalu saattaa juuttua kiinni, johtaen
séhkotydkalun hallinnan menettémiseen.

W Ald koskaan kaytd sahkétyékalua, jonka
verkkojohto on viallinen. Ala kosketa vau-
rioitunutta johtoa ja irrota pistotulppa pis-
torasiasta, jos johto vaurioituu tyén ai-
kana. Vahingoittunut johto kasvattaa séahko-
iskun vaaraa.

Asianmukainen kaytto

Laite on tarkoitettu puun, muovin ja kevytraken-
nusaineiden reunajyrsintdan. Se soveltuu myds
urien, profiilien ja pitkittaisreikien jyrsintdan seka
kopiojyrsintaan.
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Kokoaminen

M Irrota pistotulppa pistorasiasta ennen kaikkia
laitteeseen kohdistuvia toité.

Kéyttoyksikon irrotus
(katso kuvaa [[Y)

Avaa kayttoyksikdn 1 irrotusta varten kiinnitys-
vipu 10 ja kierré jyrsinkorin 2 merkki ”A” kayt-
téyksikon merkkiin “mf™”. Veda sitten kayttoyk-
sikké 1 vasteeseen asti ylospdin, kierrd kayt-
toyksikkda 1 vastapaivdan vasteeseen asti ja
veda kayttoyksikkd 1 ulos jyrsinkorista 2.

Jyrsinterdn valinta

Eri tydstoja ja kayttdtarkoituksia varten 6ytyy
jyrsinterié mita erilaisimmissa muodoissa ja laa-
duissa:

Suurtehopikateraksestéa (HSS) tehdyt jyrsinta-
tydkalut soveltuvat pehmeiden eineiden, kuten
havupuun ja muovin tydston.

Jyrsintybkalut joissa on kovametalliterat
(HM) soveltuvat erityisesti kovien ja hiovien ma-
teriaalien tydstdon, kuten esim. kovapuu.

Saat kattavan Bosch-lisdtarvikeohjelman alku-
peréisia jyrsintaty6kaluja alan liikkeista.

Jyrsinterdn asennus
(katso kuvat [J+[)

M Irrota pistotulppa pistorasiasta ennen kaikkia
laitteeseen kohdistuvia t6ita.

B Suojakéasineiden kaytté on suositeltavaa jyr-
sinterid asennettaessa ja vaihdettaessa.

Irrota kayttoyksikké vastaavassa kappaleessa
selostetulla tavalla.

Paina karan lukituspainiketta 9 ja pida se pai-
nettuna. Kierra tarvittaessa karaa kasin, kunnes
se lukkiutuu.

W Kéytad karan lukituspainiketta vain jyrsimen
ollessa pyséahdyksissa.

Avaa kytkinmutteri 5 muutama kierros kiinto-

avaimella 12 (avainvéli 18 mm), &la kuitenkaan

irrota sité.

Aseta jyrsintera niin, etta jyrsinterén varresta va-

hintddn 20 mm on sisalla.

Kiristé kytkinmutteri 5 kiintoavaimella 12 (avain-

véli 18 mm), ja vapauta karan lukituspainike 9.

Ala koskaan kirista kiristysleukaa kyt-
kinmutterilla, ellei siina ole jyrsinteraa.

Kiristysleukaistukan vaihto
(katso kuvaa [}])

Riippuen kéytetysta jyrsinterasta voidaan kayt-
taé erilaisia kiristysleukaistukoita, katso "Tekni-
set tiedot”.

Kiristysleukaistukan 13 ja kytkinmutterin valilla
on oltava pieni vélys. Kiristysleukaistukalla 5 va-
rustetun kytkinmutterin tulee olla helppo asen-
taa. Jos kiristysleukaistukalla 5 varustettu kyt-
kinmutteri on vaurioitunut on se heti uusittava.

Paina karan lukituspainiketta 9 ja pida se pai-
nettuna. Kierra tarvittaessa karaa kasin, kunnes
se lukkiutuu.

Kierra irti kiristysleukaistukalla 5 varustettu kyt-
kinmutteri.

Pé&ésta karan lukituspainike 9 vapaaksi.

Puhdista kiristysleukaistukan kiinnike ja kiristys-
leukaistukka 13 pehmealla siveltimella tai pai-
neilmalla puhaltaen.

Kierra taas kytkinmutteri 5 kiinni.

Ala koskaan kirista kiristysleukaa kyt-
kinmutterilla, ellei siina ole jyrsinteraa.

Kéyttoyksikén asennus
(katso kuvaa @)

Avaa kayttdyksikdn 1 asennusta varten kiinni-
tysvipu 10 ja saata kayttdyksikdn 1 ja jyrsinko-
rin 2 kaksoisnuolet vastakkain. Tyonna kayt-
toyksikkd 1 jyrsinkoriin 2 ja kierrd kayttdyksik-
kéad 1 myotapaivaan, kunnes jyrsinkorissa 2
oleva merkki "A” on k&yttdyksikéssé 1 olevan

merkin “mf*” alapuolella. Tydnna kayttoyk-
sikkd 1 jyrsinkoriin 2.
Aseta asennuksen jalkeen jyrsinkorin 2

merkki ”A” kayttoyksikon 1 merkkiin ”@” ja sulje

kiinnitysvipu 10.

B Varmista aina asennuksen jalkeen, etta kayt-
toyksikké on tukevasti kiinni jyrsinkorissa.
Kiinnitysvivun esijannitys voidaan muuttaa
mutteria s&atamalla.

Kiinnitysvivun s&até

S&ada pingotusvoima nain: avaa kiinnitys-
vipu 10, kierrd kiinnitysvivussa olevaa mutteria
kiintoavaimella (avainvali 8 mm) n. 45° myéta-
péivaan ja sulje kiinnitysvipu 10 uudelleen. Var-
mista, ettd kayttdyksikkdé 1 on tukevasti kiinni.
Alé kiristéd mutteria liikaa.
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Kayttéonotto

Tarkista verkkojannite: Virtaldhteen jannitteen
taytyy olla sama, kuin mallikilpeen merkitty.
230 V-merkittyja laitteita voidaan kayttédd myods
220 V verkoissa.

Kéaynnistys ja pyséaytys

Kaynnista laite asettamalla kynnistyskytkin 11
asentoon ”I”.

Pysédyta laite asettamalla kaynnistyskytkin 11
asentoon "0”.

Jyrsintasyvyyden asetus
(katso kuvaa )

B Jyrsintdsyvyyden saatd saadaan tehda aino-
astaan sahkotyodkalun ollessa poiskytkettyna.

Aseta sahkotydkalu tydstettavalle tydkappa-
leelle.

Avaa kiinnitysvipu 10, kierrd  jyrsinkorin 2
merkki ”A” merkkiin "mf™” ja siirra kayttoyksikko
hitaasti alaspéin, kunnes jyrsinterd koskettaa
tydkappaletta. Lukitse kayttdyksikkd tahan
asentoon sulkemalla kiinnitysvipu 10.

Lue mittausarvo asteikosta 8 ja merkitse arvo
muistiin (nollatasaus). Liséd haluttu jyrsintasy-
vyys tahan arvoon.

Avaa kiinnitysvipu 10 ja aseta kayttdyksikko las-
kettuun asteikkoarvoon. Kierré jyrsinkorin 2
merkki ”A” merkkiin "@” ja sulje taas kiinnitys-
vipu 10.

Tarkista tehty jyrsintdsyvyyden asetus kaytan-
non kokeella ja korjaa se tarvittaessa.

Aseta jyrsintdsyvyyden hienosdatdéa varten
kayttdyksikdn merkki ”A” merkkiin ”@” kiinnitys-
vivun 10 ollessa auki. Aseta haluttu jyrsintésy-
vyys saatépyodralla 3. Sulje sitten kiinnitys-
vipu 10, kayttdyksikon lukitsemiseksi jyrsinko-
riin.

Tyo6skentelyohjeita

Jyrsintasuunta (katso kuvaa [g])

Jyrsinnén tulee aina tapahtua jyrsinterén kierto-
suuntaa vasten (vastajyrsinta).
Jyrsittdessd  kiertosuuntaan  (my6téjyrsinté)

saattaa sahkotyOkalu riistaytyd kayttajan ot-
teesta.

Jyrsinta

B Kayta siahkotydkalua, ainoastaan asenne-
tulla jyrsinkorilla. S&dhkétydkalun hallinnan
menettdminen saattaa johtaa loukkaantumi-
siin.

W Tarkista, ennen jyrsinnéan aloittamista, etta
jyrsinkorin 2 merkki ”A” on kayttdyksikén 1
merkin ”@” kohdalla.

Huomio: Ota huomioon, ettd jyrsinteréa 4 aina
on pohjalevyn 7 ulkopuolella. Al& vaurioita mal-
linetta tai tydkappaletta.

Aseta jyrsintdsyvyys aikaisemmin selostetulla
tavalla.

Kaynnista sahkotyodkalu ja siirrd se tydstettavaa
kohtaa vasten.

Suorita jyrsintd tasaista sy6tt6a kayttaen.

Katkaise virta sahkétyOkalusta jyrsintéavaiheen
paatyttya. Ala aseta sdhkdtydkalua pois, ennen
kuin jyrsinterd on pysahtynyt kokonaan.

Jyrsinta kopiohylsyn kanssa

Kopiohylsyn 14 avulla voidaan siirtdd muotoja
piirustuksista tai mallineista tydkappaleeseen.

Kopiohylsyn 14 asennus (katso kuvaa m)

Kierra ulos liukutallan 6 pohjassa olevat nelja
lieribruuvia ja irrota liukutalla 6. Asenna kumi-
rengas 15 ja sitten kopiohylsy 14 kuvan osoitta-
malla tavalla py6reédan liukutallaan 16. Ruuvaa
kiinni pyorea liukutalla 16 pohjalevyyn 7 toimi-
tukseen kuuluvilla littedkantaruuveilla.
Kopiohylsyn saato/keskitys

(katso kuvaa )

Jotta etéisyys jyrsinterdn keskipisteestéa kopio-
hylsyyn reunaan olisi kaikkialla yhta suuri, voi-
daan kopiohylsy ja liukutalla tarvittaessa keskit-
taa toisiinsa nahden.

Hollda kiinnitysruuveja 17 n. 2 kierrosta niin,
ettd liukutalla 16 likkuu vapaasti.

Aseta keskitystappi 18 tydkalunpitimeen kuvan
osoittamalla tavalla. Kiristé kytkinmutteri sormi-
voimin niin, ettd keskitystappi viela liikkuu va-
paasti.

Suuntaa keskitystappi 18 ja kopiohylsy 14 toi-
siinsa n&hden siirtdmalla liukutallaa 16 hieman.
Kirista taas kiinnitysruuvit 17 ja poista keskitys-
tappi 18 tyokalunpitimesta.
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Jyrsinta
Valitse jyrsintera, jonka ldpimitta on
pienempi kuin kopiohylsyn sisdhalkai-
sija.
Aseta sahkotydkalu kopiohylsyineenv malli-
netta 14 vasten.
Ohjaa sé&hkoétydkalu ulkonevine kopiohylsyi-
neen kevyesti sivuttain painaen pitkin malli-
netta.

Ohje: Kopiohylsyn ulkonevan korkeuden takia,
tulee mallineen olla vahintddn 8 mm paksu.

N
7775 ﬁ.—m
— U=

,\_/—\/—/\

—_— =

Reuna- tai muotojyrsinta
(katso kuvaa [4)

Reuna- tai muotojyrsinndssé ilman suuntaisoh-
jainta tulee jyrsintaty6kalu varustaa ohjaintapilla
tai kuulalaakerilla.

Vie sédhkoétydkalu sivulta tybkappaleeseen, kun-
nes ohjaustappi tai jyrsinteran kuulalaakeri on
kiinni ty0stettavén tybkappaleen reunassa. Oh-
jaa sahkoétydkalua pitkin tydkappaleen reunaa,
kiinnittden huomiota suorakulmaiseen tukeen.
Liian suuri paine, saattaa vaurioittaa tyokappa-
leen reunaa.

Jyrsinta suuntaisohjainta kayttaen
(katso kuvaa )

Kiinnitd suuntaisohjain 20 jyrsinkoriin pyélletylla
ruuvilla 19.

Aseta haluttu vastesyvyys suuntaisohjaimen 21
siipiruuvilla.

Ohjaa séhkétydkalua tasaisella sy6télla ja sivut-
taispaineella suuntaisohjainta 20 vasten pitkin
tybkappaleen reunaa.

Jyrsinta apuohjaimella

(katso kuvaa [[])

Apuohjainta 22 kéaytetdan reunojen jyrsitaan jyr-
sinterilld, joissa ei ole ohjaustappia eiké& kuula-
laakeria.

Kiinnitd apuohjain 22 jyrsinkoriin pyalletylla ruu-
villa 19.

Ohjaa séhkétydkalua tasaisesti syéttden pitkin
tybkappaleen reunaa.

Sivuttainen etéisyys

Aineenpoiston méaéran muuttamiseksi, voit apu-
ohjaimessa saataa tydkappaleen ja ohjainrullan
vélisen sivuttaisen etdisyyden.

Avaa siipiruuvi 24, aseta haluttu sivuttainen
etéisyys kiertdmalla siipiruuvi 23 sisdén ja ki-
rista siipiruuvi 24 uudelleen.

Korkeus

Aseta apuohjaimen pystysuora asento riippuen
kaytettavasta jyrsinterasta ja tydstettavan tyo-
kappaleen paksuudesta.

Avaa apuohjaimen pyélletty ruuvi 19, tyénnéa
apuohjain haluttuun asentoon ja kirista pyalletty
ruuvi uudelleen.

Jyrsinkorin suojuksen asennus
(katso kuvaa M)

Poista kiinnitysvipu 10, jyrsinkorin suojuksen 25
asennusta varten. Aseta jyrsinkorin suojus 25
ylh&altapain jyrsinkorin 2 paélle ja kierra taas
kiinnitysvipu 10 kiinni niin, ettd kayttdyksikko 1
pysyy tukevasti jyrsinkorissa, kun kiinnitysvipu
on suljettu.

Jyrsintéd kulmajyrsinkorilla
(katso kuvat [ - [1)

Kulmajyrsinkori 26 soveltuu erityisesti laminoi-
tujen reunojen tasajyrsintdan vaikeasti paasta-
vissd paikoissa, erikoisten kulmien jyrsintaén
seka reunojen viistotukseen.

Reunajyrsinndssé kulmajyrsinkorin 26 kanssa,
tulee jyrsinterassa olla ohjaustappi tai kuulalaa-
keri.

Kulmajyrsinkorin asennus tapahtuu kuten jyrsin-
korin 2.

Tarkan kulman asettamiseksi kulmajyrsinko-
rissa 26 on lovet 7,5°-vélein. Koko asetusalue
on 75° kulmajyrsinkori voidaan kallistaa 45°
eteenpain ja 30° taaksepain. Aseta kulma avaa-
malla molemmat siipiruuvit 27. Aseta haluttu
kulma asteikon 28 avulla ja kirista siipiruuvit 27
uudelleen.

Jyrsinta kahvalla ja imuadapterilla
varustettu liukutallalla

(katso kuvaa 1)

Liukutallan 32 voi asentaa liukutallan 6 tilalle ja

se antaa lisdkahvan 29 sekd mahdollisuuden
pdlynimun liitAntaan.
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Kierrd ulos liukutallan 6 pohjassa olevat nelja
lieribruuvia ja irrota liukutalla. Ruuvaa kiinni liu-
kutalla 32 kuvan osoittamalla tavalla pohjale-
vyyn, toimitukseen kuuluvilla littedkantaruu-
veilla.

Liitd pdélynimu ruuvaamalla imuadapteri 31 kah-
della ruuvilla liukutallaan 32. Liitd imuletku,
jonka halkaisija on 19/35 mm imuadapteriin 31.

Optimaalisen imutehon takaamiseksi, tulisi
imuadapteri 31 puhdistaa séanndllisesti.

Reunojen jyrsintaa varten, tulee sinun lisaksi
kayttad imuhuppua 30. Asenna imuhuppu Kku-
van osoittamalla tavalla.

Irrota imuhuppu 30, kun tydstat tasaisia pintoja.

Laite voidaan liittdéd suoraan kaukokaynnisti-
melléa varustetun Bosch-yleisimurin pistorasi-
aan. Polynimuri kdynnistyy automaattisesti ko-
netta k&ynnistettdessa.

Pélynimurin tulee soveltua tydstettavéalle mate-
riaalille.

Kéayta erikoisimuria imemaan terveydelle poik-
keuksellisen vaarallista, syd6p&a aiheuttavaa,
kuivaa polya.

Huolto ja puhdistus

W Irrota pistotulppa pistorasiasta ennen kaikkia
laitteeseen kohdistuvia téita.

B Pidé aina sdhkotydkalu ja séhkétydkalun tuu-
letusaukot puhtaana, jotta voit tydskennella
hyvin ja turvallisesti.

T&ama laite on suunniteltu, valmistettu ja testattu
erittain huolellisesti. Mikali siin& siitd huolimatta
ilmenee jokin vika, anna vain Bosch-huoltoliik-
keen suorittaa tarvittavat korjaukset.

Mainitse ehdottomasti laitteesi tyyppikilvesséa
oleva 10-numeroinen tuotenumero kaikissa ky-
selyissé ja varaosatilauksissa.

Havitys

Séhkotydkalu, lisatarvikkeet ja pakkaukset tulee
toimittaa ymparistdystavalliseen uusiokayttéon.

Vain EU-maita varten:

Ala heita sahkétydkaluja talousijat-

teisiin!

Eurooppalaisen vanhoja séhké- ja

elektroniikkalaitteita koskevan di-

rektiivin 2002/96/EY ja sen kan-

sallisten lakien muunnosten mu-
kaan, tulee kayttokelvottomat sahkoétydkalut ke-
rata erikseen ja toimittaa ymparistdystavalliseen
uusiokayttoon.

Asiakaspalvelu ja asiakasheuvonta

Asiakaspalvelu vastaa tuotteesi korjausta ja
huoltoa sekd varaosia koskeviin kysymyksiin.
Réajéhdyspiirustuksia ja tietoja varaosista I6ydéat
myds osoitteesta:

www.bosch-pt.com
Bosch-asiakasneuvontatiimi auttaa mielelldaan
sinua tuotteiden ja lisatarvikkeiden ostoa, kayt-
t6a ja s4&t6a koskevissa kysymyksissa.

Suomi

Robert Bosch Oy
Bosch-keskushuolto
Pakkalantie 21 A
01510 Vantaa

Puh.: +358 (09) 435 991
Fax: +358 (09) 870 2318
www.bosch.fi

Pidatamme oikeuden muutoksiin
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TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKA

dpela aKpV GKF 600
Professional
Ap1B. eupetnpiou 3601 FOA 1..
OvouaoTikn toxUg [W] 600
AplB. OTPOPWV XWPIQ
QopTio [min'] 33 000
Yrodoxn epyaleiou 6 mm/
8 mm/
174" (udvo
Hvwuévo
BaoiAelo)
Bapog cUppwva pe
v EPTA-Procedure
01/2003 kgl 1,5
Movwon O] /11

MapakahoUpe dWOTE POCOXN OTOV aplb.
EUPETNPIOU EMAVW OTNV TVAKISA KATAOKEUAOTH TOU
NAEKTPLIKOU 0ag epyaleiou. O eUMOPLKOG
XOPAKTNPLOUOG OPLOHEVWY NAEKTPIKWV EPYAAEIWV
uropel va dlapepet.

Ta oToixeia loxUouV yia oOVOpaoTIKEG Taoelg [U] 230/
240 V. Ta otolxeia auta punopei dlapoporoinbouyv oe
MEPIMTWON XAUNAOTEPWY TACEWV KABWG KAl O
eKOOOELG ELBLIKEG YIA BLAPOPEG XWPEG.

MAnpogopicg yia 60pufo Kal
dovnoeig

E&akpiBwon Twv TIU®V HETPNONG CUNPWVA
ue EN 60 745.

H oUppwva pe v KapmUAn A ektiunBesioa
XOPOKTNPLOTIKT 0TABUN BopURou Tou
MNXAVHHATOG aVEPXETAL OTABUN NXNTIKAG
miieong 84 dB (A), oTABuN NXNTIKNG toXU0og
95 dB (A). AvopBotnTa petpnong K =3 dB.
®opate wraomideg!

Ol OUVOALKEG TIUEG METPNONG KPABATU®V
(avuopaTiko aBpoloua TPLOV dleudUvoewy)
eEakplBwONKav cUPPWVA HE TNV
mnpodilaypagn EN 60 745:
TIUR EKTIOUNNG KpO.éClOJ.l(bV ap=4,5 m/s?,
avacpaAiela K=1,5 m/s=.
H otdbun 'Kpaéaoud)v
TIOU avaQEpETaL O’
AUTEG TIG 0dnYieg €xel yetpnBel clPPwva
ME Hla d1adlkaoia HETPNONG TUTIOTIONUEVT
oTo TAaiolo Tou potUmou EN 60 745 kat
dropei va xpnotpornoinBei yia tn ouykplon
TWV SLAPOPWV UNXAVNHATWY.
H otdbun kpadaoumv 8a yetaBAnBei
avaloya pe TN Xpron Tou nAeKTpLkoU
€PYAAEioU Kal UMOPEL O YEPIKES
TEPIMTWOELG VA UTIEPREL TNV TN TIOU
avaypAageTal 0’ AUTEG TIG 0dNYieg.

H gruBapuvon amod Toug KpadaouoUg Uropel
va unoTIunOei, og MepinTwon mou To
NAEKTPIKO epyaAeio xpnoluoroleitatl
TAKTIKA |’ QUTOV TOV TPOTIO.

YMNOAEIZH: MNa pia akpipn ektignon g
emBapuvong anod Toug Kpadaououg, KaTtd
N J1ApKeLa eVOG OPLOUEVOU XPOVIKOU
dlaoTnuaTog epyaaiag, Ba npemnet va
AN@BoUV eTtiong UTIOYN Kat oL XpOvol KaTtd
N J31APKELA TWV OTIOIWV TO UNXAvnua
BplokeTtal eKTOC AelToupyiag n Aettoupyei
XWPIG OTNV TPAYMATIKOTNTA va
Xpnotyoroleitat. AUTO UMOpPEL va HELWOEL
ONMAVTIKA TNV eMBAPUVON AT TOUG
KpadaouoUG OAOKANPOU TOU XPOVIKOU
3la0TNHHaTOC Epyaciag.

AnAwon ouppaTtikoTnTag C €

AnAwvoupe uneUBuva OTL To TPOIOV Tou
AvVaQEPETAL OTA «TEXVIKA XAPAKTNPLOTIKA»
EKTIANPWVEL MANPWGS TA €ENG MPOTUTA N
KavovioTika eyypaga: EN 60745 cuupwva
HE TIG BlaTAgelg TwV 0dnyLwv 2004/108/EK
kal 98/37/EK (¢wg 28.12.2009) 2006/42/EK
(a6 29.12.2009).

TeXVIKOG pAKEANOG aro:

Robert Bosch GmbH, PT/ESC,

D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen

Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

vy v %ﬁ%ﬂ«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Ancikovi{opeva oTolxeia

MapakaAoUpe avoi&te Tn dIMAWUEVN oeAida
ME TNV AMEIKOVION TOU UNXAviHaTog Kl
aenoTe TNV avolyTr 6co Oa dlaBaleTe TIQ
0dnyieg Xelplopol.

H amapi®unon Twv oToLXelwv Tou
pnxavnuatog BaoileTal otV aArelkovion
TOU UNXAVAMATOG 0T CeAIdA YPAPIKDV.

1 Zoua ppelag
Alata&n epelapiopaTtog
Tpox0g via HikpopUBuion Badoug
dpela*
MePIKOXALO HE ETUKAANUMMA KAl TOOKAKIL
MAAdka oAioBnong
MAdaka Baong

N o ODN
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8 KAipaka yia pu8uion Baboug
ppealapiopatog
9 MANKTpo pavdailwong agova
10 MoxAog cUO®IENG
11 Awkontng ON/OFF
12 epuaviko KAedI
13 TookaklL
14 AakTUAIOG QvTLypapng*
15 EA0OTIKOG SAKTUALOG
16 >TpoyYUAn mAdka oAioBnong*

17 Bida oTepewong MAAkag oAicbnong
(4 x)

18 [Mipog kevTpapiopartog*

19 Bida pe AUAAKWTH KEPAAN yia TNV
aKlvnToToinon odnyou

20 Odnyog nmapaAAnAwv

21 Bida pe HOXAO yia Tov 0dnyo
MAapAAANANG KOTING

22 Bon6nua odrynong

23 Bida poxAouU yla optZovTia
€UBUYPAUULON TOU BonOruaTog
odnynong

24 Bida poxAou yla otabeporoinon g
oplZOVvTIa eUBUYPAUMLONG

25 KaAuppa dlata&ng epelapiopatog*

26 wviakn dlatagn epelapioparog*

27 Bida poxAou yia pUuBulon ywviag

28 KAlpaka yia pUuouion yoviag

29 Xepohapn*

30 KAaAuppa avappognong okovng*

31 MpooapuooTIKO avappoPnong*

32 [MAdka oAloBnong pe Aafn Kat
TPOCAPHOCTIKO avappopnong*

* EEapTRHATA TTOU aneikovi{ovTal f) mepiypagpovTai
SV MEPIEXOVTAI OTN OTAVTUP CUCKEUAOIA.

& MNa Tnv aopdaAeid oag

AlapaoTe OAeg TIG

TIPOEIBOMOINTIKEG UTTOJEIEEIG.

AUEAELEG KATA TNV TAPNON TWV

TPOELSOTIOINTIKWY UTIOdEIEEWV

UTIOpEL va MPOKAAECOUY
nAekTpomANEia, Kivduvo nupkayldg r/kat
ooBapous TpauuaTiopoug.

Ala@ulAa&Te TIG 0dnyieg XeIpIoHoU yia va

MTTOPECETE VA TIG XPNOIMOTIOINOETE KAl OTO

HEAAov.

SUMMANPWHATIKA TIPETEL va TneoUvTal Kat ot
uTtodei&elg aopaleiag rou BpiokovTalr oto
ouumapadidouevo GUANASLIO 1) OTO
QUAAADLO OTN HEDN AUTWV TWV 0dNYIWV
XELPLOHOU.

B O emMTPENTOG HEYIOTOG APIBPOG OTPOPHIV
Tou TOMOBETNHEVOU epyaleiou TIpENEl va
€ival TouhayioTov T600 UPNAOG 600 O
HEYIOTOG ApPIOMOG OTPOPWYV TTIOU
avaypag@eTal EMAVW 0TO NAEKTPIKO
epyaAeio. EEaptnpata mou
TMEPLOTPEPOVTAL YPNYOPOTEPA ATIO OCO
ETUTPEMETAL UITopPEl va KaTaoTpapoUv.

H Ta epyaleia ppelapioparog, n aAAa
eEapTAMATA, MPENEI va Taipialouv
akpIBwg oTnv unmodoxn epyaleiou (oTo
TOOK) TOU NAEKTPIKOU EpyaAeiou oag.
EpyaAeia rou dev talplalouv akpiBwg
OTNV UTIOd0XM TOU NAEKTPIKOU £pyaAeiou
TIEPLOTPEPOVTAL AVOUOLOHOPPA,
dnuioupyolV LloxupoUg Kpadaououg Kal
MTIOpEi va 0dnynoouv og anwAela Tou
eAEyXoU.

B OdnysitTe To NAEKTPIKO £pyaAeio oTO UTIO
KATEPYAOIa TEMAXIO MOVO OTAV AUTO
AeiToupyei. AlAPOPETIKA UTIAPXEL
Kivduvog KAOTONUATog OTav To epyaleio
OPNVWOEL.

B Mn BadeTe Ta XEPIO 040G OTOV TOMED
ppelapioparog fj oTo epyaleio
ppelapioparog. Me To aAAo XEpi va
KpaTate Tnv mpoOeTn AaBn R To
nepiBANMA Tou KIVNTAPA. AV KPATATE TN
@pEela Kal ue Ta duo 0ag XEPLa, TOTE AuTd
dev propoUv va TPAUPaATIoTOUV amo To
epyaleio ppelapioparog.

B Mn @pelapeTe MAVW QMO HETAAAIKA
avTikeigeva, kap@ia f Bideg. To epyaleio
ppelapiopatog uropei va uttootei BAARN
Kal va mpokaA&ael uPnAoug KpadaouoUg.

B Na KpaTaTe TO gnXAavnad mavToTeE amo TIg
HOVWHEVEG EMPAVEIEG OUYKPATNONG
OTAV KATA TN 3IGPKEIN TWV EPYACIOV TTOU
EKTEAEITE UTTAPXEI KIVOUVOG TO EpyaAcio
KOTING Va KOYEI PN opaTEG NAEKTPIKEG
YPOMHEG 1 TO id10 TO KAA®WSIO Tou. H
EMAPT] JE MIa UTIO TACN EUPLOKOUEVN
NAEKTPIKY YPAUUN BETEL TA HETAAAIKA
TUAMATA TOU UNXAVIHATOG EMIONG UTIO
TAON KL £TOL TIpOKaAeital NAeKTpomAnEia.
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B XpnoipomoinoTe KATAAANAEG OUOKEUEG
aviXveuong yid TOV EVTOTIOHMO TUXOV
aQavev aywywv/ypauHwv mapoxnsg
EVEPYEIAG | CUUBOUAEUTEITE OXETIKA TNV
avTioToIXN TOMIKN EMXEipNON MAPOXNG
EVEPYEIAG.

H enagn Ue TIG NAEKTPIKEG YPAUMES
UTIOPEL va 03Ny oEL O TIUPKAYLA KL
nAekTpOTANEid. Znuid o’ Evav aywyo
pwTagpiou (ykalloU) uropei va odnynoet
oe EKPNEN. To TpUNMua/KOYLHO EVOG
UdpOoCwWANVa MPokaAei NUIEG O
AVTIKEIYEVA KAl TIPAYHATA KAl HIMOPEL va
TIPOKAAETEL NAEKTPOTANEiQ.

H Mn xpnoipornoicite apBAcieq f
XoAaopEveg Ppeleg. AuBAeieg 1)
XOAAOUEVEG PpPELEG POKAAOUV UYNAR
TPLRN, UTTOPEL VA 0PN VHCGOUV Kal 0dnyouv
OE AVOUOLOMOP YY) TIEPLOTPOPT.

B Aoc@alileTe TO UTIO KATEPYAOIA TEPAYIO.
'Eva UTIO KATEPYAOia TEUAXLO TIOU
oTepewVETAL Ue TN Bonbela piag data&ng
oUOQLENG N KOG HEYKEVNG gilval
OTEPEWMEVO e EYAAUTEPT AC0PAAELQ
aro £va Mou CUYKPATIETAL JE TO XEPL.

B Mnv KatepyaleoBe UAIKA TTIOU TTEPIEXOUV
apiavTo. Oswpeital, OTL TO apiavTto eivat
KapKLVOYyOVo.

B Na AauBAVETE TPOOTATEUTIKA HETPA OTAV
KATA TNV £pyAcia 0ag UTTIApPXEl TEPIMTWON
va dnunyloupynOei avbuyieivi, eUPAEKTN
N EKPNKTIKA oKOvn. [Na napadelyua:
Mepika £idn okovng BswpouvTal
Kapkivoyova. Na popdate paoka
MPOOTACiag oKOvNG Kat va
XPNolloToleite avappoPnaon okovng/
POKaVISLOV/YPEQIMV.

H MNpiv aroB£0eTE TO NAEKTPIKO £pyaleio
TMEPIMEVETE MPWTA VA OTAMATHOEI
€VTEAWG va Kiveital. To
XpnotygorotoUevo epyaleio prnopei va
oPNVAOOEL KAl va odnynoel g anwAela
TOU EAEYXOU TOU HNXAVAMATOG.

B Mn XpNOIPOTIOIEITE TO NAEKTPIKO
epyaleio pe xahaopévo Kakwdio. Mnv
£yyi&eTe TO XaAaopuEVO KaOAWSIO Kal
BYAATE TO QIG MO TNV TPIla 6TAV TO
KaAwd1o umooTei BAABN KATa Tn diapKeid
ThG epyaciag ocag. Xahaopeva KaAwdia
AUEAVOUV TOV KivdUVO NAEKTPOTANEIQG.

Xpron cUPPWVA JE TOV TPOOPICHO

To unxdavnua npoopieTal yia tTo
Ppeldplopa aku®wv og EUAO KaBwG Kal oe
TIAQOTIKA KAl eEAaPPA SoUIKA UALKA. Eival
€MIiONG KATAAANAO Yia To ppelaplopa
AUAOKWOOEWV, BIATOM®Y KAl HAKPOUAWY
TPUM®V KABwg Kal yia ¢ppelaplopa Je
QAVTLYPAPLKO.

ZuvappoAoynon

M MNpuv amno kabe epyaocia oTo idlo To
unxavnua Byalete to QIg ano tnyv npida.

AnocuvappoAoynon Tou CWHATOG
¢pelac (BAEme sikova [[Y)

lMa va anoouvapuoAoynoeTe TO cwua
@pelag 1 AUote TO HOXAO GUGPLENS 10 Kat
yupioTe TN d1ata&n ppelapiopartog 2 ye 1o
oNuAadtL «A» oto oUUBoAo «mf*» OTO OWUA
@pELQg. 2N ouveEXela WONOTE TO OWHA
PPECag 1 TEPUA EMAVW, YUPIOTE TO OWUA
@pelag 1 TEpUA YE POPA AVTIOTPOPN TNG
WPOAOYLAKNG KAl APalPECTE TO CWHA
Ppelag 1 amo tn data&n epelapiouatog 2.

EmAoyn ¢pelag

Avaloya e TNV KATEPYAoia Kal To KOO
XPNONG MPOCPEPOVTAL EPYAAEia
@pelapionaTog OTIG TILO SIAPOPETIKES
€KJOOELG KAL TIOLOTNTEG:

Epyalsia @pelapioparog ano TaxuxaAufa
uPnAng KomTIKAG amodoong (HSS) sival
KATAaAANAQ yla TNV Katepyaoia JoAakwv
UALKQV, TT. X. HaAaKoU EUAOU Kal TIAAOTIKQV.
dpeleg pe KOYeIg amo okAnpopeTaAllo (HM)
eival 1dlaitepa KATAAANAEG yia OKANPA Kal
Pabupd UAIKA, TLY. Yla OKAnpa EUAa.
Fvnola epyaleia @pelapioparog ano 1o
EKTEVEG MPOYPAUMA eEAPTNUATWY TNG
Bosch pnopeite va nmpounBeuteite otov
£101KO €umopo oag.

Tono6£Tnon Tng ¢pelag

(BAeéme sikoveg B1+1)

W lMpwv amnod kaBe gpyacia oTo idlo To
unxavnua Byalete to QIg arno v npila.

M Na TNV TonoBETNOoN KaL TV
AVTIKATAOTAON TWV gpYAAEiwV
@pelaplopatog oag ouviotoUUE va
(POPATE TPOCTATEUTIKA YAVTLA.

To ocwpa ppelag anocuvappoloyeital Onwg

TIEPLYPAPETAL OTO EMOKEVO KEPAAALO.
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MaTtroTe Kal KPATNOTE TIATNHEVO TO
TANKTPO pavdalwong agova 9. Av
XPELOOTEL, YupioTe TOV AEova e TOo XEPL
MEXPL VA HaVOAAWOEL.

M NatroTe To MANKTPO HAvOAAWwOoNG HOVO

0TaV TO UNXAVNHA eival akLlvnTOTIONUEVO.

FuploTe UEPLKEG OTPOPEG TO TIAEIMADL e
ETIKAAUMMA 5 W €va YEPUAVIKO KAELDI 12
(avotypa kAetdoU 18 mm), xwpig OUwWS va To
EeBIOWOETE.

Eloayete Tn @pela TOUAAXIOTOV KATA 20 mm
(UNKog oTEAEXOUG),

Spi&Te TO MAEIMASL YE ETUIKAAUPMA 5 e TO
YEPHAVLKO KAELdL 12 (avolypa KAEISLoU

18 mm) Kat apnote eAeUBEPO TO MANKTPO
pavdalwong agova 9.

Mn oQIi&ETE MOTE TO TOOKAKI ME TO
Ma&ipadi e EMKAAUPHA XWPIG
TIPONYOUHEVWG VO EXETE TOMMOBETAOEI
T Ppeda.

AVTIKOTAOTAON TOU TOOKOKIOU
(BAéne sikova [])

Mropeite va TonoBeTtnoeTe dldagpopa
TOOKAKLA, avaloya pe ™ ¢pela mou
Xpnotyoroleite, BAETE «TeXVIKA
XAPAKTNPLOTIKA».

To TooKaAKL 13 TpEMeL va «KABeTal» £XOVTAG
Alyo maixvidt pEoa oTo MAEIUadL ue
EMKANUMMA. To TOENAdL Pe eTUKAAUPPA 5
e TOOKAKL TIPETIEL VA UTIOPEL va
ouvappoAoynBei xwpig duokoAia. Se
TEPIMTWON TIOU TO TAEIUADL UE ETUKAANUMMA
ME TOOKAKL 5 gival XaAAOUEVO TIPETEL VA TO
AVTIKATAOTNOETE AUECWG.

MaTrnoTe Kal KPATNOTE TATNUEVO TO
TMANKTPO HavddaAwong dgova 9. Av
XPELAOTEL, YuploTe TOV AEova e TO XEPL
MEXPL va HavOaAWOEL.

ZeBOWOTE TO TAEIMADL UE ETUKANUMMA 5 e

TOOKQKL.

ApnoTe eAeUBegpPO TO MANKTPO HAVIAAWONG

agova 9.

KaBapiote Tnv urtodoxn TooKakioU Kal To

TOOKAKL 13 W’ €va HOAAKO TUVEAO 1) HE

TIETIIEOUEVO AEPAQ.

S PIETE TTAAL TO TIAEIMADSL PE EMIKAAUUUA 5.
Mn opi§eTe MOTE TO TOOKAKI PE TO
Ma&ipadl e EMKAAUPHA XWPIG
TIPONYOUHEVWG VA EXETE TOMOBETNOEI
™ Pppela.

ZuvappoAoynon Tou cwpatog epelag
(BAéme sikova )

la va cuvappoAoynoeTe To cwua eppelag 1
avoi&Tte 1o HoXAO cUOQIENG 10 Kal
eubuypaupiote To SIMAO BEAOG TOU
owpaTog PPEZag 1 pe To SUMAO BEAOG TNG
dlaTa&ng ppelapiopatog 2. Q6N OTE TO OWUA
epelag 1 ot dlatagn epelapiopatog 2 Kat
yYupioTe To cwua ppelag 1 Ye popa
WPEOAOYIAKN MUEXPL TO ONUADL «A» OTN
31aTa&n ppelapiopaTog 2 va deiel emavw
OTN YPAWMRA KATW atto TO CUPPBOAO «mf »
oto owpa ppelag 1. QBRoTe To CWUA
ppelapiopatog 1 yEoa otn dlAtagn
ppelapioparog 2.

MeTa Tn ouvappoAoynon B£oTe Tn dLATAEN

@pelaplopaTog 2 e TO ONUADL «A»

€UBUYPAUUIOPEVO UE TO GUUBOAO «f@» OTO

owpa epelag 1 kal KAeloTe TO HOXAO

oUo®IENG 10.

H MeTd TN ouvapuoAOynon TPETEL va
BeBalwveoTe MAVTOTE, OTL TO CWUA
@pelag KABeTAL KAAA PHETA OTN dLATAEN
ppelapiopatog. H mpoévrtaon Tou poxAoU
oUOQIENG uropel va HeTABANBEL e
BonBela Tou Ma&uadiou.

PUOpIon Tou HoxAoU oUoQIENG

MNa va puBuioete ™ dUvaun cUoPIENG
avoi&te 1o HOXAO oUOQIENG 10, yupioTe TO
na&padt oto HoxAO cUoPIENG W’ Eva
YEPHAVIKO KAEIDL (Avolypa KAELd1oU 8 mm)
KaTa 45° TIEPINOU e WPOAOYLAKY popA Kal
OTNn OUVEXELA KAEIOTE TIAAL TO HOXAO
oUoPIENG 10. BeBawwbeite OTL TO cOMA
@pelag 1 eival aoparwg oprypevo. Mn
opi&eTe MApa MOAU duvatd To TA&IUAdL.

©&on oc AsiToupyia

AwoTe Mpogoxn oTnV Taon Tou SIKTUOU:
H 1don ™ng MMyng peUATOG TPETIEL VA
AVTLOTOLXEL TANPWG OTNV TACN TIOU
avaypageTal oTnyv mMvakida tou
KATAOKEUAOTN TAV®W OTO UNXAvnua.
Mnxavnuata ge avaypaupevn taon 230 V
AeltoupyoUv emniong kat ota 220 V.

©&on oc AsIToupyia KAl EKTOG
AeiToupyiag

lMa va 8£oeTe TO unyavnua os Asttoupyia
B€ote 1o Slakortn 11 otn Beon |.

Ma va B£0eTe TO PUNXAVNHA EKTOQ
Aettoupyiag B€ote 1o dlakomtn ON/OFF 11
otn 6¢on 0.
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PUOuIon BaBouc ¢ppelapicpaToc
(BAeme sikova )

B H pUBuion Tou Baboug ppelapionatog
ETUTPEMETAL HOVO OTAV TO NAEKTPIKO
epyaleio BplokeTal eKTOG AelToupyiag.

©£0Te TO NAEKTPLIKO EPYAAEIO EMAVW OTO
UTIO KATEPYAOia TEUAXLO,

Avoi&te To HOXAO cUOQIENG 10, yupioTe TN
S1aTa&n epelaplonaTog 2 HEXPL TO

ONUAdL «A» VA EUBUYPAUMIOTEL UE TO
oUuBoAo «mf” » KAl 0dNYNOTE TO oWUA
PpETag olyd-otyd TPog Ta KATW MEXPLN
@pEeCa va ayyidel To UTIO Katepyaaoia
TepAxL0. STABEPOTIOOTE TO CWHUA PPElAg
0’ auTtn Tnv B€on kAeivovtag To HOXAO
oluo@LEng 10.

AlaBAoTE TNV TIUN HETPNONG OTNV KAiJaKa 8
KAl ONMELWOTE TNV TIUN (PUBULON UNdEVOG).
MpPooBECTE 0 AUTAYV TNV TIUN TO EMOUUNTO
BdaBog ppelapiopatoq.

AvoiETe TO HOXAO cUOPIENG 10 Kal pubuiote
TO CWHA PPETAg OTNV TIWN TIOU
e€akplBwoate. MFupiote TN dlATAEN
@pelaplodaTog 2 HEXPL TO ONUADL «A» va
€UBUYPAUULOTEL HE TO CUMBOAD «f@» Kal
kAeloTe MAAL TO HOXAO oUCGQLENG 10.
EAEYETe TN dleEaxBeioa pUBUION TOU
BaBoug ppelapionATOG HE [Ia TIPAKTIKN
SOKIUN Kal, av XxpelaoTel, dlopbwate Tnv.
lMa ™ PikpopUBuLlon Tou BaBoug
ppelapiogaTog eUBUYPAUUIOTE TO ONUAdL
TOU OWMATOG PPELAG «A» |IE TO

oUuBOAO «@», EXOVTAG AVOLXTO TO HOXAO
oUo®IENG 10. Pubpiote pe Tov TpOXO
pUBUIONG 3 TO eMBUUNTO BAaBog
@pelapiopatog kat KAeioTe To HOXAO 10, yia
va aocpaAioeTe To cOUA PPELAG HECA OTN
dlata&n epelapionarog.

Ymod<i&eIg yia TRV EKTEAEON
EPYACIOV

dopa ppelapiopaTtoq
(BAéme sikova [)

To ppelaplopa Tpemnel va dleEayeTal
MAvVToTE HE popA avTiBeTn otn Popd
TMEPLOTPOPNG TNG PppElag (avTioTpoPpn
Popa).

‘Otav ppelapete e Gopd idla Pe TN popd
TMEPLOTPOPNS (OUYXpPOoVN Kivnon), TOTE TO
NAEKTPIKO epyaleio unopei va Eepuyel
anmoTopa anod Ta XEPLA TOU XPNOTN.

Aie§aywyn Tou @pelapioparog

B Na XpnoIMoTIoIEITE TO NAEKTPIKO EpYaAcio
amoOKAEIOTIKA HE CUVAPHOAOYNMEVN Th
diata&n epelapioparog. H anwAela Tou
€AEYXOU TOU HNXAVIATOG UMOPEL va
0dNnynoeL o€ TPAUMATIOUOUG.

M MNpiv apxioeTe To Ppeldplopa
BeBawwbeite OTL TO ONUADL TNG
dlaTaEng «A» ppelapioparog 2 sival
£UBUYPAUUIOPEVO PE TO GUUBOAD « @ »
oTo owpa Pppelag 1.

Ynodeign: Na AapBdavete unoyn oag oTL N

@pela 4 MpoeEEXEL MAVTOTE MAVW ATIO TNV

MAdaka Baong 7. Npoog&te, va unv

TMPOKANBel INUIA OTN KUATPA 1) OTO UTIO

Katepyaoia TEHAXLO.

PuBuiote 1o Babog ppelapionatog onweg

MEPLYPAPETAL TIAPATIAV®.

©£0Te TO NAEKTPLKO pyaleio og AetToupyia

Kal 0dnynoTe To 0Tn B£0M Mou TPOKELTAL VA

ppelapeTe.

AleEQyete To PPelAPIONA ACKOVTAG

OUOLOUOPQN TIEDN.

O£0TE TO NAEKTPIKO £PYAAEiO EKTOG

Aeltoupyiag HOAIG TEAEIWOETE TO

ppelaplopa. Mnv anoBEoeTe TOTE TO

NAEKTPIKO epyaleio mptv n epela

OTOMATNOEL EVTEA®G VA KLveiTal.

®pelapiopa e dAKTUAIO AvTIypapnG
Me n BonBela Tou dakTuAiou

avTypapng 14 pnopoulv va avtypapouv
arnd matpov N MATPEG OTA UTIO KATEpyaaoia
Tepayxla dldpopa oxEdla.

TonoO&Tnon Tou dakTtuliou avTiypapng 14
(BAEme 1kova m)

ZeBI1dWOTE TIG BIdEG e KUALVOPIKN KEPAAN
OTNV KATw MAEUPA TNG MAAKAG oAioBnong 6
Kdl a@alpEaTe TNV MAAKA oAioBnong 6.
TomoBeTtnoTe OTNV MAAKA BAong Tov
€A\aoTIKO BAKTUALO 15 Kal akoAoUBwg To
SAKTUALO avTiypa®ng 14 onwg gaivetal
oTtnV €1Kova 16. BIBWOTE TN OTPOYYUAN
TAGKa oAioBnong 16 e Tig Bideg pe
KUALVOPLKN KEPAAT| TTIOU TN cuvodeUouyv
oTnVv nMAdka paong 7.

PU6uion/Kevrpapiopa Tou dakTuliou
avTiypapng (BAEne ikova n)

[Ma va puBuioeTe mavtou TNV idla anoéotaon
avapeoa oTo KEVTPO TNG Pppelag Kal Tou
AKPOU TOU DAKTUAIOU avTlypapng Uopeite,
av XPELAoTEL, va KEVTPAPETE HETAEU TOUG TO
SAKTUALO AQVTlypa®ng Kal TNV MAdKa
oAioBnong.
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ZeBdwote TI¢ Bideg otepEwong 17 katd
2 OTPOPEG TEPITOU PEXPL N TIAGKA BAong 16
va uropei va Kiveital eAelBepa.
TomoBeTnOTE TOV TMiPO KevTpapiopatog 18
oTtnVv unodoxn epyaleiou onwg gaivetal
oTNnV €1KOVA. ZPIETE UE TO XEPL TO TMAEILADL
UE ETUKAAUMMA KATA TETOLO TPOTO, WOTE O
MipOg KEVTPAPIONATOG va Propel va Kiveital
aKOUn eAelBepa.
EuBuypappuiote Tov mipo
KevipapiopaTtog 18 pe To SaKTUALO
avTlypa@ng 14 HeTAKIVOVTAG EAAPPA TNV
mAdka oAioBbnong 16.
Spi&te AL Tic Bideg oTepewong 17 kat
aQalpECTE TOV PO KevTpapiopaTtog 18 amo
NV urtodoxn epyaAieiou.
AigEaywyn Tou ppelapioparog
H diapeTpog TnG @pedag mpeNnel va
gival JIKPOTEPN Ao TNV EOWTEPIKA
SIGUETPO TOU SAKTUAIOU AVTIYPAPAG.
AKOUMMNOTE TO NAEKTPLKO epYyaAeio Ye TO
dakTUALO avTiypapng 14 otn untpea.

0Odnynote To NAEKTPIKO epyaAeio pe Tov
npog&EExovta SakTUALO avTlypaPng Katd
MNKOG TNG MNTPAG ACKWVTAG eEAAPPLA Tiieon
aro Ta nMAayla.

Ynodeign: EEaitiag Tou mpoeEExovTa
SOKTUAIOU avTLlypa®rG 1 KN TPa MPEMEL va
€XEL TIAX0G TOUAAXLOTOV 8 mm.

L

Yo

)| [l
9 - T

Ppelapioya AKPWV Kal oXediwv
(BAéme sikova Q)

Ma 1o ppelAplopa aKu®V Kal oxediwv Xwpig
0dnyo nmapaAAnAwv To epyaAeio
ppelaplopatog MPEMeL va SLABETEL pia
KATAAANAN TIPOEEOXT N EVA POUAEUAV.
0dnynoTte 0 NAEKTPIKO epyaleio amod ta
TIAQYLO OTO UTIO KATEPYATIA TEUAXLO HEXPLTO
POUAELAV TNG PPETAG 1 N TIPOEEDXT
031NyNoNG va AKOUWUTINOEL OTNV UTO
KATePyaoia akun Tou Tepayiou. Odnynote
TO NAEKTPIKO EPYAAEIO KATA UNKOG TNG UTIO
KATEPYAOIA AKWUNG MPOCEXOVTAG TTAPpAAANAA

n ¢pela va odnyeitat kaBeta. MoAU woxupen
niieon propel va rpokaAéoel BAABN otnv
UTIO KATEPYAOIA AKWT.

dpelapiopa e Tov 0dNyo
mapaAAnAwv (BAéne sikova M)
STEPEWOTE TOV 03NYO TapaAAnAwyv 20 oTo
owpa ppelapioyaTtog pe TN Bida AUAAKWTNG
Kepaing 19.

PubBuiote otov 0dnyo napaAAnAwy 21 pe

Bida poxAouU to emBuunTod BAaBog Tou
odnyou.

OdnynoTe TO NAEKTPIKO epYyaAeio EMAVW
OoTOV 031NYO TAPAAANAWY 20 KATA PIKOG TNG
UTIO KATEPYAOIAG AKUNG AOKWVTAG
OLOLOOP PN TIPOWONON Kal Tiieon aro Ta
mAdyla.

®peZapiopa pe BorBnyua odiynong
(BAeme eikova [)

To Bonénua 0dnynong 22 cupuBAaiAel oTo
PPeGAPIONA OKU®V HE PPETEG XWPIG
POUAeNAV N TIpoeEoxT 031 yNoNng.
ZTepeWOTE TO BorBnua odriynong 22 oTo
owpa ppelapioyaTtog he TN Bida AUAAKWTNC
KEPAANG 19.

0OdnynoTe To NAEKTPIKO epyaleio KaTa
UNKOG TNG UTO KATEPYAOIAG AKUNG
AOK®VTAG OUOLOMOP YY) TIEDT.

MAgupikn anmooTacn

Ma va ueTaBAANAETE TNV aPaipecn UAIKOU
Mropeite va pubuioTe avaloya v
TIAEUPLKT) ATOOTAOY avAPETa OTO UTIO
KATEPYAOIa TEUAXLO KAl TO PAOUAO
odnynong Tou Bondnpatog odnynong.
AUoTe Tn Bida poxAoU 24, pubuiote TNV
emBbuuntn andotaon yupilovtag tn Bida
HoxAoU 23 kat akoAoUBwg opiETe TIAAL TN
Bida poxAoU 24.

'Yyog

PubBuiote opBoywvia To Bondnua odnynong
avAaloya pe TNV TonoBeTNUEVN PpEla Kal TO
TIAY0G TOU UTIO KATepyaaoia Tepayiou.
AUoTe 1N Bida pe aUAaKWTN Ke@aAn 19 oto
Bonénua odnynong, wbnaote To Bonbnua
0dnynong otnv erbuunTr B€on Kal oPiEte
TIAAL KaAA TN Bida pe aUAaKwTN KAEPAAN.
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ZuvappoAoynon Tou KaAUUHATOG TG

diara&ng ppelapioyarog
(BAéne sikova [)

Ma va ouvapuoAoynoeTe TO KAAUPUA 25 TNG
S1aTaENG ppelapionatog apalpeoTe TO
MOXAO cUo@iENG 10. TormoBeTNOTE TO
KAAuppa 25 g dlata&ng ¢pelapionatog
anod To EMAVW UEPOG EMAVW OTN SLATAEN
¢pelapionatog 2 kat BLIBWOoTE MAAL TO LOXAO
oUo@LENG 10 T000, WOTe To owua ppelag 1
oTePEWBEl AOPAA®MC HEoa oTn SIATAEN
ppelapiopatog.

dpelapiopa e ywVIOKRA SiaTagn
ppelapiopyaTtoq

(BAéme sikoves [ -EY)

H ywviakn dlata&n epelapiopatog 26 ival
1dlaitepa KATAAANAN YA TO «TIPOCWTIO»
@peldploya aKU®V amo laminat oe oTeveg
0€0¢elg, Yl TO PPelAPIONA ELDIKOV YWVIOV
KaBmG Kal yta To AOEEUNA AKU®V.

IMa to epeldploUa AKUMV HE TN YWVIAK
d1aTa&n epelapioparoq 26 n epela MPETMEL
va dlabETEL N Hia mpoe&oxr) odrynong 1 éva
pPOUAguAV.

H ouvapuoAoynon TG YWVIAKNG SLATAENG
ppelapiopaTtog dleEayetal avaloya HE TIG
0dnYieg yla TN cuvapuoAdynong e
dlaTa&ng ppelapiopatog 2.

la v emiTeuEn yoviov akpiBeiag n
ywviakn dlata&n epelapiopatog 26
dlabETeEL eyKOTIEG OE Briparta 7,5°. H
OUVOAILKN TiepLOYT) pUBULONG aVEPXETAL OE
75° 1 ywviakn dlata&n ¢pelapiopartog
propei va KABel kata 45° Tipog Ta eUMPOg
Kat 30° mpog Ta miow. Na va pubuioete ™
ywvia AUoTte TIg duo Bideg poxAoU 27.
PuBuiote Tnv emuBUUNTN Ywvia Pe
BonBela TNG KAIpaKag 28 Kat oPIETE TIAAL TIG
Bideg poxAou 27.

®pelapiopa e MAaka oAiobnong ue
AaBR KAl TPOCAPHOCTIKO
avappopnong (BAéne sikova )

H nAaka oAioBnong 32 unopei va
ouvappoAoynBei avti TnG MAAKAG
oAioBbnong 6, dlabeTel pia Aapn 29 kat
TIPOOPEPEL TN dUVATOTNTA OUVIEDONG HIAG
avappoPnaong okovng.

ZeB1dwoTe TIG BidEQ UE KUALVOPLKT] KEPAAT
oTNV KATW TMAEUPA NG MAAKAG oAioBnong 6
Kal a@alp€aoTe TNV MAAKA oAioBnong.

Bidwote tnv mMAAdka oAiobnong 32 otnv
TAGKaA BAong e TIg Bideg eminedng KEPAANG
TIoU TN ouvodeUouV OTIWG PAivETAL OTNV
£IKOVA.

la va ouvdEoeTE Ula avappOPnaon oKOvNG
BLOWOTE TO TIPOCAPOTTIKO

avappoenong 31 ue tig duo Bideg otnv
TMAAka Baong 32. ZuvdeoTe Evav owAnva
avappoenong ue diapetpo 19/35 mm oto
TIPOCAPHOCTIKO avappopnong 31.

Na kaBapileTe TAKTIKA TO MPOCAPHOCTIKO
avappognong 31 eEacpalilovtag €10l TNV
Aaplotn avappoPnon okovng.

[Ma v Katepyaoia akywv va
XPNOLUOTIOLEITE €Tl MAEOV KAl TO KAAUMMA
avappoenong okovng 30. SuvapUoAoynoTe
TO OTIWG PaAiveTal OTNV €IKOVA.

lMa v katepyaoia Asiwv eninedwv
ETUPAVEIDV ATIOCUVAPHOAOYTOTE TO
KGAuppa avappo®nong okovng 30.

To unxdavnua uropei va ouvdebel
KateubBeiav o’ €vav peupatodotn (rpida)
£VOG AMOPPOPNTHPA OKOVNG YEVIKNG
XPNOoNgG He TNAEXELPLONO TNG Bosch. Autog
(o armoppoPnTpag) apxilel va Aettoupyei
autopata otav To unxavnua tebei oe
Aeltoupyia.

O anoppoPnTNPaAg OKOVNG TMPEMEL va gival
KATAAANAOG Yla TO UTIO KATEPYAGTIA UALKO.
Xpnoliyotoleite €18IKOUG ATIOPPOPNTNPEG
yla TNV avappo@non 1dlaitepa avouyLewvay,
KAPKLVOYOVWYV, ENpwV €100V OKOVNG.

ZUvVTAPNON Kal KaBapiohog

MW MNpv ano kabe epyaocia oTo idlo TO
unxavnua Byalete to QIg arno v npila.

B AlaTnpeite To NAEKTPIKO EPYAAEio KaL TIQ
OXIOMEG agPLOpOU MAVTOTE KABAPES yia
va uropeite va epydlecBe KaAd Kal he
aopaAela.

Av IapOAeQ TIG eMIUEANUEVEG HEBODOUG
KATAOKEUNG KAl EAEYXOU OTAUATNOEL
KATIOTE TO UNXAVNHA, TOTE 1) EMIOKEUT) TOU
TPETEL va avatedei 0’ €va eE0UCLOBOTNEVO
OuUVEPYEIO NAEKTPLKOV UNXAVNMATWV TNG
Bosch.

‘OTav KAVeTe SLACAPNTIKEG EPWTNOELG KAl
OTAV MAPAYYEAVETE AVTOAAAKTIKA
TAPKAAOUUE VA AVAPEPETE OTIWODNTOTE TO
10ym QLo apld. eupeTnpiou amo Tnv mvakida
KATAOKEUAOTN.
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Amnooupon

Ta nAeKTpIKA epyaleia, Ta eEapTnATa Kalt
Ol OUOKEUOOIEG TIPETEL VA AVAKUKA®VOVTAL
HE TPOTIO PIALKO TIPOG TO TEPLBAAAOV.
Movo yia xwpeg Tng EE:
Mn piXVveTe Ta NAEKTPIKA
epyaleia ota anoppiupara Tou
omtiov oag!
SUpQwva pe TNV KotvoTikn
Odnyia 2002/96/EK oxeTIKA e
TIC TMAAALEG NAEKTPIKEG Kal
NAEKTPOVIKEG CUCKEUEG KaL TNV HETAPOPA
™G o £BVIKO diKalo, Ta AXPNOTA NAEKTPIKA
gpyaleia dev gival UTIOXPEWTIKO TIAEOV va
OUAAEYOVTAL EEXWPLOTA TIPLV VA
AVAKUKA®WBOUV pe TPOTO PIAIKO TIPOG TO
nepLBAANOV.

Service kal oUBoOUAOG TEAATAV

To Service anmavtad OTIG EPWTNOEIC OAG
OXETIKA € TNV ETILOKEUT] KAl TN CUVTIPNON
TOU TIPOIOVOG 0a¢ KABmwg Kal yia Ta
avTioTolxa avtaAAaKTIKA. AETTOUEPT)
Ox€dla Kal MANPoPopieg yia Ta
avVTAAAQKTIKA Ba BpeiTe 0TNV NAEKTPOVLIKN
dlevBuvon:

www.bosch-pt.com

H opdda cupBoUAwvY TG Bosch cag
UTIOOTNpilelL i euxapioTnon oTav £XeTE
E£PWTNOEIG OXETIKES [E TNV AYOPQA, TN XPnon
Kal TN pUBULON TWV TIPOIOVTWYV Kal
AVTAANQKTIK®V.

EAAada

Robert Bosch A.E.
Knolooou 162
12131 MNeplotepl-Adva

Tel.: +30 (0210) 57 01 200 KENTPO
Tel.: +30 (0210) 57 70 081 -83 KENTPO
Fax: +30 (0210) 57 01 263

Fax: +30 (0210) 57 70 080
www.bosch.gr

ABZ Service A.E.
Tel.: +30 (0210) 57 01 375-378 SERVICE
Fax: +30 (0210) 57 73 607

TnpoUpe To Sikaiwpa aAAaywv
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Teknik veriler

Kenar tiraglama GKF 600
frezesi Professional
Uriin kodu 3601 FOA 1.
Anma girig guict [W] 600
Bostaki devir sayisi [/dak] 33 000
Uc girisi 6 mm/
8 mm/
1/," (Sadece
Ingiltere’de)
Agirhgi EPTA-
Procedure 01/2003’e
gOredir [kal 1,5
Koruma sinifi O] /11

Lutfen elektrikli el aletinizin tip etiketi Gzerindeki Griin
koduna dikkat edin. Elektrikli el aletlerinin ticari kodlari
degisik olabilir.

Bu veriler, [U] 230/240 V’luk anma gerilimleri igin
gecerlidir. Daha dusUk gerilimlerde ve degisik Ulkelere
6zgl tiplerde bu veriler degisebilir.

Girulti ve titresim 6nleme hakkinda
bilgi

Olctim degerleri EN 60 745’e gére
belirlenmektedir.

Aletin A deg@erlendirmeli glrGltl seviyesi tipik
olarak: Ses basinci seviyesi 84 dB (A); gurdlti
emisyonu seviyesi 95 dB (A).

Tolerans K =3 dB.

Koruyucu kulaklik kullanin!

Toplam titresim degeri (lg yonin vektor
toplami) EN 60745'e gore tespit edilmistir:
Titresim emisyon degeri a,=4,5 m/sz, tolerans
K=1,5 m/s.

Bu talimatta belirtilen titresim
UYARI S
seviyesi EN 60 745’te normu

belirtilen 6lgme yontemi ile 6l¢tilmus olup, elde
edilen de@er ayni sinif ve kategoriye giren
aletlerle karsilastirmalarda kullanilabilir.
Titresim seviyesi elektrikli el aletinin kullanim
durumuna gdre degisebilir ve bazi durumlarda
bu talimatta belirtilen degerin Ustline ¢ikabilir.
Elektrikli el aleti dlizenli olarak bu gibi titregim
seviyesini artirici iglerde kullanildiginda
titresimin kullaniciya verdigi zarar
kiiclimsenebilir.

ACIKLAMA: Titresimin belirli bir calisma suresi
icinde kullaniciya verdigi zararin hassas
bicimde belirlenebilmesi i¢in, aletin kapali
oldugu sureler ile calistigi fakat kullaniimadigi
surelerin de dikkate alinmasi gerekir. Bunlar
toplam ¢alisma suresindeki ortalama titregsim
zararini 6nemli dlclide azaltabilir.

Uygunluk beyani C €

Tek sorumlu olarak “Teknik veriler” bélimiinde
tanimlanan bu Griniin asagidaki norm veya
normatif belgelere uygun oldugunu beyan
ederiz: 2004/108/EG, 98/37/EG ydnetmeligine
gbre (28.12.2009'a kadar), 2006/42/EG
ybnetmeligine goére (29.12.2009’dan itibaren)
EN 60745.

Teknik belgelerin bulundugu merkez:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

f/ﬂ/m .V %ﬂﬁ%“-«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Sekli gbsterilen yapi elemanlari
(modiiller)
Litfen aletin resminin bulundugu kapak

sayfasini a¢in ve kullanim kilavuzunu okurken
bu kapak sayfasini acik tutun.

Yapi elemanlarinin numaralari elektrikli el
aletinin seklinin gérildigu ic kapaktaki sayfada
gorilmektedir.

Tabhrik Unitesi

Freze haznesi

Freze derinligi hassas ayar digmesi
Freze*

Pensetli baglik somunu

Kayici levha

Taban levhasi

Freze derinligi ayari skalasi

Mil kilitleme digmesi

Germe kolu

Acma/kapama salteri

Catal anahtar

Penset

Kopyalama kovani*

Lastik halka

Yuvarlak kayici levha*

Kayici levha tespit vidasi (4 x)
Merkezleme pimi*

Dayamak sabitlemesi icin tirtilli vida
Paralellik mesnedi
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21 Paralellik mesnedi kelebek vidasi
22 Kilavuz

23 Yonlendirme yardimcisinin yatay
dogrultmasi icin kelebek vida

24 Yatay dogrultma sabitlemesi icin kelebek
vida

25 Freze haznesi kapag!™

26 Koseli freze haznesi*

27 Aci ayari kelebek vidasi

28 Freze agisi skalasi

29 Tutamak™

30 Emme kapagi*

31 Emme adaptdri ™

32 Tutamakl ve emme adaptoérll kayici levha*

* Sekli gosterilen veya tanimlanan aksesuar standart
teslimat kapsamina girmez.

& Giivenliginiz icin

Biitiin uyarilari ve talimat

hikiimlerini okuyun. Agiklanan

uyarilara ve talimat hikimlerine

uyulmadi§i takirde elektrik

carpmalarina, yanginlara ve/veya
agir yaralanmalara neden olunabilir.

leride kullanmak {izere giivenlik ve kullanim
talimatini saklayin.

Bunlara ek olarak aletle birlikte teslim edilen
veya bu kullanim kilavuzunun arasina konan
givenlik talimati hiikiimlerine uyulmaldir.

B Kullanilan ucun miisaade edilen devir
sayisi en azindan elektrikli el aleti
tizerinde belirtilen en yiiksek devir sayisi
kadar olmalidir. Miisaade edilenden daha
hizli dénen aksesuar hasar gorebilir.

B Freze uc veya bicaklari veya diger
aksesuar aletinizin u¢ kovanina (penset)
tam olarak uymahdir. Elektrikli el aletinizin
u¢ kovanina tam olarak uymayan freze uclari
dlzensiz donerler, ¢ok yiksek derecede
titresim yaparlar ve aletin kontrolGnin
kaybedilmesine neden olabilirler.

B Elektrikli el aletini daima ¢alisir durumda
is parcasina temas ettirin. Aksi takdirde ug
is parcasi icinde sikisacak olursa geri tepme
tehlikesi ortaya c¢ikar.

B Ellerinizi freze yapilan yerin ve freze
ucunun yakinina getirmeyin. Ikinci elinizle
ek tutamagi veya motor gévdesini tutun.
Eger iki elinizle de frezeyi tutarsaniz, elleriniz

freze ucu veya bigagi tarafindan yaralanmaz.

B Metal nesneler, civiler veya vidalar
tizerinde hicbir zaman freze yapmayin.
Freze bicagi hasar gorebilir ve yliksek
titresime neden olabilir.

H Alet ucunun gériinmeyen elektrik
kablolarina veya kendi baglanti kablosuna
temas etme olasiligi olan isleri yaparken
aleti sadece izolasyonlu tutamaklarindan
tutun. Akim ileten elektrik kablolariyla temas
aletin metal parcalarinin da elektrik akimina
maruz kalmasina ve elektrik carpmalarina
neden olabilir.

B Goriinmeyen ikmal sebeke hatlarini
belirlemek lizere uygun tarama cihazlar
kullanin veya bélgenizdeki ikmal
sirketinden yardim alin.

Elektrik hatlaryla temas yangin ¢cikmasina
veya elektrik carpmalarina neden olabilir.
Hasarl bir gaz hatti patlamalara neden
olabilir. Bir su borusunun i¢ine girme maddi
hasarlara veya elektrik carpmalarina neden
olabilir.

B Korelmis veya hasar gormus frezeleri
kullanmayin. Kérelmis veya hasarli frezeler
ylksek surtinme kuvvetine neden olurlar,
sikisabilirler ve dengesizlige neden olurlar.

W is parcasini emniyete alin. is parcasini bir
sikma tertibati veya vidali mengene ile sikma
elle tutmaktan daha guvenlidir.

H Bu aletle asbest iceren maddeleri
islemeyin. Asbest kanserojendir.

B Calisma sirasinda sagliga zararli, yanici
veya patlayici tozlarin ¢cikma olasiligi
varsa gerekli koruyucu 6nlemleri alin.
Ornegin: Bazi tozlar kanserojen sayilir.
Koruyucu toz maskesi takin ve e@er aletinize
takilabiliyorsa bir toz/talas emme tertibati
baglayin.

B Elinizden birakmadan énce elektrikli el
aletinin tam olarak durmasini bekleyin. U¢
malzeme i¢inde herhangi bir yere takilabilir
ve bu da elektrikli el aletinin kontrolinu
kaybetmenize neden olabilir.

W Hazarl kablo ile elektrikli el aletini
kullanmayin. Hasarli kabloyu ellemeyin ve
calisma sirasinda kablo hasar gérecek
olursa sebeke fisini cekin. Hasali kablolar
elektrik carpma tehlikesini ylUkseltirler.
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Usuliine uygun kullanim

Bu alet; ahsap, plastik ve hafif yapi
malzemelerinde kenar tiraglama (temizleme)
isleri icin gelistirilmigtir. Bu alet ayni zamanda
oluk agma, profil cekme, uzunlamasina delik
acma ve kopyalama frezesine de uygundur.

Montaj

H Aletin kendinde bir calisma yapmadan énce
sebeke figini prizden cekin.

Tahrik tinitesinin soklilmesi
(Sekil [X’ya bakiniz)

Tabhrik Unitesini 1 sékmek icin germe kolunu 10
acin ve freze haznesini 2 “A” isareti tahrik
Unitesindeki “mf”” sembollnln Ustline gelecek
bicimde c¢evirin. Daha sonra tahrik Gnitesini 1
sonuna kadar yukari ¢ekin, tahrik Gnitesini 1
saat hareket yoénlinun tersine sonuna kadar
cevirin ve tahrik Uinitesini 1 freze haznesinden 2
digari ¢ekin.

Freze ucunun (bicaginin) segilmesi

Yapacaginiz freze iglemi ve amaciniza uygun
olan cok cesitli tipte ve kalitede freze ucu
mevcuttur:

Yiiksek performansli hizli kesme

celiginden (HSS) yapilma freze uglar,
yumusak tahta ve plastik gibi nispeten yumusak
malzemelerin igslenmesine uygundur.

Sert metal (HM) kesici kenarl frezeler
ozellikle, 6rnegin sert ahsap gibi sert ve
asindirici malzemeye uygundur.

Bosch’un genis aksesuar programinda bulunan

orijinal freze uglarini yetkili saticinizda
bulabilirsiniz.

Freze ucunun takilmasi

(Sekillere bakiniz ] +[)

W Aletin kendinde bir calisma yapmadan énce
sebeke figini prizden ¢ekin.

B Freze uclarini takar ve degistirirken koruyucu
eldiven kullanmanizi éneririz.

Tahrik Unitesini ilgili bélimde anlatildidi gibi

sokln.

Mil kilitleme diigmesine 9 basin ve dugmeyi

basili tutun. Mili elinizle kilitteme
gerceklesinceye kadar gevirin.

B Mil kilitteme digmesine sadece alet dururken
basin.

Catal anahtari 12 (anahtar acikligi 18 mm)
birkac kez cevirmek sureti ile baslik
somununu 5 gevsetin, ancak bagslik somununu
tam olarak s6kmeyin.

Frezeyi, freze safti en azindan 20 mm (saft
uzunlugu) iceri girecek bicimde yerlestirin.
Baslik somununu 5 catal anahtarla 12 (anahtar
acikligi 18 mm) sikin ve mil kilitteme
digmesini 9 birakin.

Freze takili olmadigi siirece penseti
baslik somunu ile sikmayin.

Pensetin degistiriimesi
(Sekil Y’ye bakiniz)

Kullanilan frezeye gore farkli pensentler
kullanilabilir, bakiniz “Teknik veriler”.

Penset 13 baglik somunu Gzerinde biraz bosluk
birakarak durmalidir. Pensetli 5 baslik somunu
rahatca takilabilmelidir. Pensetli 5 bagslik
somunu hasar gérirse hemen degistirin.

Mil kilitleme diigmesine 9 basin ve digmeyi
basili tutun. Mili elinizle kilitteme
gerceklesinceye kadar gevirin.

Pensetli 5 baglik somununu sokun.
Mil kilitleme diigmesini 9 birakin.

Penset kovanini ve penseti 13 yumusak bir firca
veya basingli hava ile temizleyin.

Baslik somununu 5 tekrar takarak sikin.

Freze takil olmadigi siirece penseti
baslik somunu ile sikmayin.

Tahrik tinitesinin takilmasi
(Sekil @’ye bakiniz)

Tahrik Gnitesini 1 takmak i¢in germe kolunu 10
acin ve tahrik Unitesi 1 ile freze haznesi 2
Uzerindeki iki oku birbirine uyumlu hale getirin.
Tabhrik Unitesini 1 freze haznesine 2 igine sirin
ve tahrik Gnitesini 1, freze

haznesindeki 2 “A” isareti tahrik Unitesindeki 1
“af™” semboliin altindaki gizgiyi gésterecek
bicimde saat hareket ydnunde gevirin. Tahrik
Unitesini 1 freze haznesi 2 icine surun.

Takma isleminden sonra freze haznesindeki 2
“@” isaretini tahrik Unitesindeki 1 “A” semboll
Uzerine getirin ve germe kolunu 10 kapatin.

B Takma isleminden sonra daima tahrik
Unitesinin freze haznesi iyice oturup
oturmadi@ini kontrol edin. Germe kolunun 6n
gerilimi somunla degistirilebilir.
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Germe kolunun ayarlanmasi

Germe kuvvetini tekrar ayarlamak icin germe
kolunu 10 acin, germe kolundaki somunu bir
catal anahtarla (anahtar agikligi 8 mm) saat
hareket yoninde yaklasik 45° ¢evirin ve germe
kolunu 10 tekrar kapatin. Tahrik Unitesinin 1
guvenli bicimde sikilip sikilmadigini kontrol
edin. Somunu ¢ok fazla sikmayin.

Calistirma

Sebeke gerilimine dikkat edin: Akim
kaynaginin gerilimi, aletin tip etiketi Gzerindeki
verilere uygun olmalidir. Etiketi (izerinde 230 V
yazan aletler 220 V ile de calistirilabilir.

Acma/kapama

Aleti cahigtirmak icin agma/kapama
salterini 11 1 konumuna getirin.

Aleti kapatmak icin agma/kapama
salterini 11 0 konumuna getirin.

Freze derinliginin ayarlanmasi
(Sekil I@d'ye bakiniz)

B Freze derinligi ayari sadece elektrikli el aleti
kapal iken yapilabilir.

Elektrikli el aletini is parcasi lizerine yerlegtirin.

Germe kolunu 10 acin, freze haznesi 2
Gstlindeki “A” isaretini “mf™” sembolli tizerine
cevirin ve tahrik Unitesini freze is parcasina
temas edinceye kadar yavasca asag indirin.
Germe kolunu 10 kapamak suretiyle tahrik
Unitesini bu pozisyonda sabitleyin.

Skalada 8 élgme degerini okuyun ve bu degeri
not edin (sifirlama). Bu degerin lzerine
istediginiz freze derinligini ekleyin.

Germe kolunu 10 agin ve tahrik tnitesini
hesaplanan skala degerine ayarlayin. Freze
haznesindeki 2 “A” igaretini “@” semboll
Uzerine gevirin ve germe kolunu 10 tekrar
kapatin.

Yaptiginiz freze derinligi ayarini deneme yoluyla
kontrol edin ve gerekiyorsa dizeltin.

Freze derinligi hassas ayari icin germe kolu 10
acik durumda iken tahrik Unitesi Gzerindeki
“A” isaretini “@” semboll Uzerine getirin. Ayar
digmesi 3 ile istediginiz freze derinligini
ayarlayin. Tahrik Unitesinin freze haznesi icinde
glvenli bicimde kavrama yapmasi icin germe
kolunu 10 kapatin.

Calisirken dikkat edilecek hususlar

Freze y6nii (Sekil [X’ye bakiniz)

Freze islemi daima frezenin dénus yéninin
tersinde olmalidir.

Dénme ydniinde freze yaparken (ayni yénde)
elektrikli el aleti kullanicinin elinden ¢ikabilir.

Freze iglemi

M Elektrikli el aletini sadece freze haznesi
takili iken kullanin. Elekirikli el aletinin
kontrolinun kaybedilmesi yaralanmalara
neden olabilir.

B Freze isine baglamadan 6nce freze haznesi 2
Uzerindeki “A” igaretinin tahrik Unitesi 1
lzerindeki “@” sembolu (izerinde olup
olmadigini kontrol edin.

Aciklama: Frezenin 4 daima taban
levhasindan 7 cikinti yaptigini dikkate alin.
Sablona veya is pargasina hasar vermeyin.

Freze derinligini yukarida aciklandidi gibi
ayarlayin.

Elektrikli el aletini agin ve islenen yere
yonlendirin.

Freze iglemini diizgln ve esit ilerletme kuvveti
ile gerceklestirin.

Freze isi bitince elektrikli el aletini kapatin. Freze
tam olarak durmadan elektrikli el aletini
elinizden birakmayin.

Kopyalama kovani ile freze

Kopyalama kovani 14 yardimi ile kenar veya
sablonlar is parcasi Uzerine aktarilabilir.

Kopyalama kovaninin 14 yerlestirilmesi
(Sekil m’ye bakiniz)

Kayicl levha 6 altindaki dért silindir vidayi sékin
ve kayici levhayi 6 alin. Sekilde gosterildigi gibi
lastik halkayi 15 ve sonra da kopyalama
kovanini 14 yuvarlak kayici levhaya 16
yerlestirin. Yuvarlak kayici levhayi 16 aletle
birlikte teslim edilen basik bagh vidalarla taban
levhasina 7 sikica vidalayin.

Kopyalama kovaninin ayarlanmasi ve
merkezlenmesi (Sekil lif’'ye bakiniz)

Frezenin ortasi ile kopyalama kovaninin kenari
arasindaki mesafenin her yerde ayni olabilmesi
icin, eger gerekiyorsa kopyalama kovani ve
kayici levha birbiri ile merkezlenebilir.

Tespit vidalarini 17 yaklasik 2 tur gevirerek
kayici levhanin 16 rahat hareket edebilecegi
Olctde gevsetin.
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Sekilde gosterildigi gibi merkezleme pimini 18
u¢ kovanina yerlestirin. Baslik somununu elle
merkezleme pimi hareket edebilecek dlclide
sikin.

Kayici levhayi 16 hafifce itmek suretiyle
merkezleme pimini 18 ve kopyalama
kovanini 14 birbirine dogrultun.

Tespit vidalarini 17 tekrar sikin ve merkezleme
pimini 18 u¢ kovanindan cikarin.

Freze islemi
Frezenin capini kopyalama kovaninin
ic capindan kiiclik olarak secin.
Elektrikli el aletini kopyalama kovani 14 ile
birlikte sablona yerlestirin.
Kopyalama kovani ¢ikinti yapacak bicimde
elektrikli el aletine yan taraftan hafifce batirarak
sablon boyunca hareket ettirin.

Aciklama: Kopyalama kovani yUksekligi daha
fazla oldugu icin sablon kalinhginin en azindan
8 mm olmasi gerekir.

N
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Koése ve kaliplarin frezesi
(Sekil [X'ye bakiniz)

Paralellik mesnedi olmadan kenarlarin ve
kaliplarin frezelenme iglemlerinde freze ucunun
bir kilavuz zivana veya bilyeli rulmanla
donatiimis olmasi gerekir.

Elektrikli el aletini yan taraftan is parcasina dyle
yanastirin ki, kilavuz pim veya frezenin rulmani
islenecek olan is parcasinin kenarina dayansin.
Elektrikli el aletini is parcasi kenarinca hareket
ettirin ve aciya dikkat edin. Fazla bastirma
kuvveti is parcasinin kenarina hasar verebilir.

Paralellik mesnedi ile freze
(Sekil [}’ye bakiniz)

Paralellik mesnedini 20 tirtill vida 19 ile freze
haznesine tespit edin.

Paralellik mesnedindeki 21 kelebek vida ile
istediginiz mesnet derinligini ayarlayin.

Paralellik mesnedine 20 yan taraftan bastirarak
elektrikli el aletini dizgun bastirma kuvveti ile is
parcasi kenarinca hareket ettirin.

Yardimci kilavuz ile freze
(Sekil [[]'ye bakiniz)

Yardimci kilavuz 22, kilavuz pimi veya rulmani
olmayan frezelerle kenarlarin frezelenmesine
yarar.

Kilavuz yardimciyi 22 tirtilli vida 19 ile freze
haznesine tespit edin.

Elektrikli el aletini dizgun ve esit bastirma
kuvveti ile is parcasi kenarinca hareket ettirin.

Yan mesafe

Kazinacak malzeme miktarini degistirmek icin is
pargasi ile yardimci kilavuz makarasi arasindaki
mesafeyi ayarlayabilirsiniz.

Kelebek vidayi 24 gevsetin, kelebek vidayi 23
cevirmek suretiyle yan mesafeyi ayarlayin ve
kelebek vidayi 24 tekrar sikin.

Yiikseklik

Kullandiginiz frezeye ve iglenen is parcasinin
kalinhg@ina gére kilavuz yardimcinin dikey
dogrultmasini yapin.

Kilavuz yardimcidaki tirtilli vidayi 19 gevsetin,
kilavuz yardimciyi istediginiz pozisyona itin ve
tirtill viday! tekrar sikin.

Freze haznesi kapaginin takilmasi
(Sekil I¥’ye bakiniz)

Freze haznesi kapagini 25 takmak icin germe
kolunu 10 ¢ikarin. Freze haznesi kapagini 25
yukaridan freze haznesine 2 yerlestirin ve
germe kolunu 10 tekrar dyle élclide vidalayip
sikin ki, germe kolu kapali iken tahrik Unitesi 1
freze haznesi icine givenli bicimde otursun.

Késeli freze haznesi ile freze
(Sekillere bakiniz [ -[1)

Koéseli freze haznesi 26 6zellikle ulagilmasi zor
olan yerlerdeki lamine kenarlarin
frezelenmesine, 6zel acil yerlerin
frezelenmesine ve kenarlarin
meyillendiriimesine uygundur.

Koéseli freze haznesi 26 ile kenar tiraglama igleri
yapilirken frezenin bir kilavuz pim veya ruimanla
donatilmis olmasi gerekir.

Koéseli freze haznesinin takiimasi freze
haznesine 2 ait talimat bélimune uygun olarak
yapilir.
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Acilarin hassas bicimde ayarlanmasi i¢in koseli
freze haznesinin 26 7,5°-Adimli kavrama
Ozelligi vardir. Butin ayar arahgi 75°dir; kdseli
freze haznesi 6ne 45°, arkaya 30°
meyillendirilebilir. Agiyr ayarlamak i¢in kelebek
vidayi 27 gevsetin. Skala 28 yardimi ile
istediginiz aciyi ayarlayin ve kelebek viday 27
tekrar sikin.

Tutamak, emme adaptérii ve kayici
levha ile freze (Sekil [[J’ye bakiniz)

Kayici levha 32 diger kayici levha 6 yerine
takilabilir ve ek bir tutamak 29 ile toz emme
sistemine baglanti olanagi sunar.

Kayici levha 6 altindaki dort silindir vidayi s6kin
ve kayici levhayi alin. Kayici levhayi 32 aletle
birlikte teslim edilen basik bagli vidalarla taban
levhasina vidalayin.

Bir toz emme tertibati baglamak icin emme
adaptorini 31 iki vida ile kayici levhaya 32
vidalayin. Emme adaptériine 31 19/35 mm
capinda bir emme hortumu baglayin.

Emis glcundn optimum diizeyle kalabilmesi icin
emme adaptérinu 31 dizenli araliklarla
temizleyin.

Kenarlara iglemek icin ek olarak bir de emici
kapak 30 kullanin. Emici kapagi sekilde
gosterildigi gibi takin.

Diz ve genis ylzeyleri islemek icin emici
kapagi 30 sokdin.

Bu alet, uzaktan kumandali bir Bosch ¢ok
amagli elektrik stpurgesinin prizine direkt olarak
baglanabilir. Alet calistirilinca elektrik stiptrgesi
de otomatik olarak calisir.

Elektrik stplrgesi islenen malzemeye uygun
olmalidir.

Ozellikle sagliga zararli, kanserojen, kuru
tozlarin emilmesi icin 6zel elektrik stpurgesi
kullaniimalhdir.

Bakim ve temizlik

B Aletin kendinde bir calisma yapmadan énce
sebeke figini prizden ¢ekin.

W lyi ve giivenli calisabilmek icin elektrikli el
aletini ve havalandirma aralklarini daima
temiz tutun.

Titiz Gretim ve test ydntemlerine ragmen alet
ariza yapacak olursa, onarim, Bosch elektrikli el
aletleri icin yetkili bir servise yaptiriimalidir.
Butln sorulariniz, bagvurulariniz ve yedek

parca siparislerinizde lutfen aletinizin tip etiketi
Uzerindeki 10 haneli Griin kodunu belirtiniz.

Tasfiye (atma)

Elektrikli el aletleri, aksesuar ve ambalaj
malzemesi cevreye zarar vermeyecek bicimde
yeniden kazanim iglemine tabi tutulmaldir.

Sadece AB liyesi Ulkeler icin:

Elektrikli el aletlerini evsel ¢oplerin

icine atmayin!

Kullanim émrind tamamlamig

elektrikli ve elektronik aletlere ait

Avrupa yonergeleri 2002/96/AT ve

bunlarin ulusal yasalara
uygulanmasi uyarinca artik kullaniimasi
mUmkun olmayan elektrikli el aletleri ayri ayri
toplanmak ve cevreye zarar vermeyecek
yontemlerle tekrar kazaniimak zorundadir.

Musteri servisi ve musteri
danigsmanligi

Musteri servisleri Grininuzin onanm ve bakimi
ile yedek parcalarina ait sorularininiz
yanitlandirir. Demonte gorunusler ve yedek
pargalara ait bilgileri su adreste de bulabilirsiniz:
www.bosch-pt.com

Bosch musteri servisi timi satin alacaginiz
arinin o6zellikleri, bu Granun kullanimi ve ayar
islemleri hakkindaki sorulariniz ile yedek
parcalarina ait sorularinizi memnuniyetle
yanitlandirir.

Tirkce

Bosch San. ve Tic. A.S.

Ahi Evran Cad. No:1 Kat:22
Polaris Plaza

80670 Maslak/Istanbul

Musteri Danismani: +90 (0212) 335 06 66
Musteri Servis Hatti: +90 (0212) 335 07 52

Degisiklikler miimkiindiir
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Dane techniczne

Frezarka GKF 600
krawedziowa Professional
Numer katalogowy 3601 FOA1..
Moc nominalna [W] 600
Predkos$¢ obrotowa bez
obciazenia [min”'] 33 000
System montazu 6 mm/
narzedzi 8 mm/
/4" (tylko
Wik.
Brytania)

Ciezar zgodnie z

EPTA-Procedure

01/2003 kgl 15

Klasa ochrony O] /11
Prosze zwréci¢ uwage na numer katalogowy,
umieszczony na tabliczce znamionowej nabytego
elektronarzedzia. Nazwy handlowe poszczegéinych
elektronarzedzi moga sie réznic.

Dane wazne dla napig¢ [U] 230/240 V. Przy nizszych
napigciach i w wersjach specjalnych dla réznych krajéow
wartosci te moga sig zmieniaé.

Informacja na temat hatasu i
wibracji

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

Mierzona warto$ci hatasu wynosi typowo:
poziom ci$nienia akustycznego 84 dB (A);
poziom mocy akustycznej 95 dB (A). Pewnosé
pomiaru K = 3 dB.

Nalezy nosi¢ ochrone stuchu!

Wartoéci taczne drgan (suma wektorowa z
trzech kierunkéw) okreslone zgodnie z

EN 60745 wynosza

Poziom emisji drgan a,,=4,5 m/s, biad pomiaru

K=1,5 m/s2.
.Podany.yv ninjejszej )
instrukcji poziom drgan
pomierzony zostat zgodnie z okre$long przez
norme EN 60 745 procedura pomiarowg i moze
zosta¢ uzyty do poréwnywania urzgdzen.
Poziom drgan bedzie sie zmienia¢ w zaleznosci
od rodzaju zastosowania elektronarzedzia i w
niektérych wypadkach moze przekraczaé
warto$ci podane w niniejszych wskazéwkach.
taczna ekspozycja na drgania bedaca
wynikiem czestego korzystania z narzedzia w
ten sposéb, moze by¢ wieksza niz wartosci
podane w niniejszej instrukgii.
WSKAZOWKA: Aby doktadnie oceni¢
ekspozycje na drgania podczas okre$lonego
wymiaru czasu pracy, trzeba wzig¢ pod uwage

takze okresy, gdy urzadzenie jest wytgczone,
lub gdy jest wprawdzie wiaczone, ale nie
uzywane do pracy. W ten sposéb taczna
(obliczana na petny wymiar czasu pracy)
ekspozycja na drgania moze okazac sie
znacznie nizsza niz w przypadku ciagtego
uzytkowania urzgdzenia.

Oswiadczenie o zgodnosci C €

Niniejszym o$wiadczamy ponoszac osobistg
odpowiedzialno$¢, ze produkt opisany w
rozdziale ,Dane techniczne“ wykonany jest
zgodnie z nastepujacymi normami i dokumentami
normalizujgcymi: EN 60745 zgodnie z
dyrektywami 2004/108/EG, 98/37/EG (do
28.12.2009 r.), 2006/42/EG (od 29.12.2009 r.).

Dokumentacja techniczna do uzyskania pod
adresem:

Robert Bosch GmbH, PT/ESC,

D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

.ot iV, %ﬁ}@

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

Numeracja zilustrowanych komponentéw
odnosi sig¢ do przedstawionych na stronach
graficznych szkicéw elektronarzedzia.

1 Jednostka napedowa
2 Korpus frezarki

3 Pokretto do precyzyjnej regulaciji
gtebokosci frezowania

4 Frez*

Nakretka nasadowa z zaciskiem
mocujgcym

Ptyta prowadzaca

Podstawa

Skala do regulacji gtebokosci frezowania
Przycisk blokady wrzeciona

10 Dzwignia mocujaca

11 Wiacznik/wytacznik

12 Klucz widetkowy

(3]

© 0o N O
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13
14
15
16
17
18
19

20
21

22
23

24

25
26
27

28
29
30
31
32

Tuleja zaciskowa (zacisk mocujacy)

Tuleja kopiujaca*

Pierscien gumowy

Okragta ptyta $lizgowa*

Sruba mocujaca do plyty prowadzacej (4 x)
Trzpien centrujgcy

Sruba radetkowana do zablokowania
zderzaka

Prowadnica réwnolegta

Nakretka motylkowa do prowadnicy
réwnolegtej

Pomocniczy element prowadzacy

Sruba motylkowa do poziomego ustawiania
prowadnicy pomocniczej

Sruba motylkowa do ustalania poziomej
pozyciji

Ostona korpusu frezarki*

Korpus do frezowania pod katem*

Sruba motylkowa do regulacji kata
frezowania

Podziatka regulacji kata frezowania
Uchwyt*

Pokrywa odsysajaca*

Adapter odsysajacy *

Piyta élizgowa z uchwytem recznym i
przystawka do odsysania pytu*

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

& Zasady bezpieczenstwa

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

Zachowac wszystkie wskazowki
bezpieczenstwa i instrukcje do korzystania

w.

Dodatkowo nalezy przestrzegac ogéinych
przepiséw bezpieczenstwa w dotgczonej lub
zawartej w $rodku instrukgji obstugi broszurce.

B Dopuszczalna predkosé obrotowa
narzedzia roboczego nie moze by¢
mniejsza od podanej na elektronarzedziu
maksymalnej predkosci obrotowej.
Osprzet obracajacy sie z wigksza niz
dopuszczalna predkos$cia, moze ulec
uszkodzeniu.

W Frezy i pozostaty osprzet musza
dokfadnie pasowaé¢ do uchwytu
narzedziowego (tulei zaciskowej)
elektronarzedzia. Narzedzia robocze, ktére
nie pasujg doktadnie do uchwytu
narzedziowego elektronarzedzia, obracajg
sie nierébwnomiernie, bardzo mocno wibrujg i
moga staé sie przyczynag utraty kontroli nad
elektronarzedziem.

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

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

H Nigdy nie nalezy obrabia¢ materiatu, w
ktérym znajduja sie przedmioty metalowe,
gwozdzie lub sruby. Moze to spowodowaé
uszkodzenie frezu, a takze zwiekszenie
poziomu drgan.

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

B Stosowac¢ odpowiednie przyrzady
poszukiwawcze w celu lokalizacji
ukrytych przewodoéw zasilajacych lub
poprosi¢ o pomoc zaklady miejskie.
Kontakt z przewodami elektrycznymi moze
doprowadzi¢ do powstania ognia i porazenia
elektrycznego. Uszkodzenie przewodu
gazowego moze doprowadzi¢ do wybuchu.
Uszkodzenie przewodu wodociggowego
moze doprowadzi¢ do powstania szkdd
rzeczowych i porazenia elektrycznego.

H Nie nalezy uzywac tepych lub
uszkodzonych narzedzi frezarskich. Tepe
lub uszkodzone frezy wywotujg podwyzszone
tarcie, moga sie zablokowag, a takze sg
przyczyna niewywazenia.
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H Obrabiany przedmiot nalezy
zabezpieczy¢. Bezpieczniejsze jest
zamocowanie obrabianego przedmiotu w
urzadzeniu mocujacym lub w imadle niz
trzymanie go w reku.

H Nie nalezy obrabia¢ materiatu
zawierajacego azbest. Azbest jest
rakotworczy.

B Nalezy podja¢ srodki zapobiegawcze, gdy
podczas pracy powsta¢ moga pyly
szkodliwe dla zdrowia, fatwopalne lub
wybuchowe. Na przyktad: Niektére pyly sa
rakotworcze. Zaleca sie uzywanie maski
przeciwpylowej, a takze — jezeli istnieje
mozliwo$é podtgczenia — odsysania pytu i
widréow.

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

H Nie nalezy uzywac elektronarzedzia z
uszkodzonym kablem. Nie nalezy dotyka¢
uszkodzonego kabla — w przypadku
uszkodzenia kabla podczas pracy nalezy
wyciagna¢ wtyczke z gniazda. Uszkodzone
kable podwyzszaja ryzyko porazenia
pradem.

Uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem

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

Montaz

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

Demontaz jednostki napedowej
(patrz szkic [[Y)

Aby zdemontowa¢ jednostke napedowa 1
nalezy otworzy¢ dzwignig mocujaca 10 i obrécié
korpus frezarki 2 tak, aby znacznik ,A" na
korpusie wskazywat na symbol ,mf*“ na
napedzie. Nastepnie pociagna¢ naped 1 az do
oporu do géry, przekreci¢ go w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara az do
napotkania oporu i wyciagna¢ naped 1 z
korpusu 2.

Wybor frezu

W zaleznosci od obrdébki i celu zastosowania do
nabycia sg narzedzia frezarskie w réznych
wykonaniach i o réznej jako$ci:

Narzedzia frezarskie ze stali

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

Narzedzia frezarski z weglika

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

Oryginalne frezy z szerokiego programu
oprzyrzagdowania dodatkowego firmy Bosch
otrzymacie Panstwo w Waszym salonie
specjalistycznym.

Montaz frezu (patrz szkice @ +[)

B Przed przystapieniem do jakichkolwiek
czynno$ci przy urzadzeniu wyciagnac
wtyczke z gniazdka.

W W celu wymiany narzedzi frezarskich
zalecamy stosowanie rekawic ochronnych.

Zdemontowaé naped, zgodnie z opisem
zawartym w odpowiednim rozdziale.

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

B Przycisk blokady wrzeciona wolno
uruchamiac¢ tylko wtedy, gdy
elektronarzedzie jest wytgczone.

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

Zamontowac frez, zwracajac uwage, by jego
trzpien wsuniety byt przynajmniej na 20 mm
(dtugos¢ trzpienia).
Dociagna¢ nakretke nasadowg 5 za pomocg
klucza widetkowego 12 (rozwartos¢ 18 mm) i
zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona 9.
W zadnym wypadku nie wolno
dociagac¢ tulei zaciskowej z nakretka
nasadowa przed zamocowaniem frezu.
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Wymiana tulei zaciskowej (zacisku)
(patrz szkic )

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

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

Wcisnaé przycisk blokady wrzeciona 9 i
przytrzymac go w tej pozycji. Wrzeciono
przekreci¢ w razie potrzeby recznie, az do
zaskoczenia blokady.
Odkreci¢ nakretke nasadowag z zaciskiem 5.
Zwolni¢ przycisk blokady wrzeciona 9.
Oczysci¢ uchwyt tulei zaciskowej i sama
tuleje 13 za pomoca miekkiego pedzla lub za
pomocg sprezonego powietrza.
Ponownie dokreci¢ nakretke nasadowg 5.
W Zzadnym wypadku nie wolno
dociagac tulei zaciskowej z nakretka

nasadowa przed zamocowaniem frezu.

Montaz jednostki napedowej
(patrz szkic @)

Aby zamontowaé naped 1 nalezy otworzy¢
dzwignie mocujaca 10 i ustawi¢ jednostke
napedowa 1 i korpus frezarki 2 tak, by osiggna¢
zgodno$¢ ustawienia obydwu podwdéjnych
strzatek, znajdujacych sie na tych elementach.
Wsuna¢ jednostke napedowa 1 do korpusu 2 i
przekreci¢ ja 1 w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara tak, aby znacznik ,A“ na
korpusie 2 wskazywat na linig umieszczong pod
symbolem ,mf"“, znajdujgcym sie na

napedzie 1. Wsuna¢ jednostke napedowg 1 do
korpusu 2.

Po zakonczeniu montazu ustawi¢ znacznik ,A“

na korpusie frezarki 2 na symbolu ,@¢ na

napedzie 1 i zamknaé dzwignie mocujaca 10.

B Po zakonczeniu montazu nalezy zawsze
sprawdzagé, czy jednostka napedowa jest
wtasdciwie osadzona w korpusie frezarki.
Napiecie dzwigni mocujacej mozna
przestawi¢ obracajac nakretke.

Regulacja dzwigni mocujacej

Aby doregulowac site napigcia dZzwigni 10,
nalezy ja otworzy¢ i obraca¢ nakretke, ktéra sie
na niej znajduje za pomoca klucza widetkowego
(rozwarto$¢ 8 mm) ok. 45° w kierunku zgodnym

z ruchem wskazéwek zegara, a nastepnie
ponownie zamkng¢ dzwignie 10. Skontrolowaé
zamocowanie jednostki napedowej 1. Nie
nalezy zbyt mocno dokrecac nakretki.

Uruchamianie

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

Wiaczanie/wylaczanie

W celu wtaczenia urzadzenia ustawi¢ wigcznik
/wytgeznik 11 na I

W celu wytaczenia urzgdzenia ustawi¢
wigcznik/wytacznik 11 na 0.

Ustawianie giebokosci frezowania
(patrz szkic @)

B Ustawienia gtebokosci frezowania wolno
dokonywagé jedynie przy wytaczonym
elektronarzedziu.

Ustawi€ elektronarzedzie na przeznaczonym do

obrébki materiale.

Otworzy¢ dzwignie mocujaca 10, obrocic¢
korpus frezarki 2 tak, aby znacznik , A"
wskazywat na symbol ,gf>“ i przesuwaé
jednostke napedowa wolno w dét tak, by frez
dotknat obrabianego materiatu. Zablokowac¢
ustawienie jednostki napedowej przez
zamkniecie dzwigni mocujacej 10.

Odczyta¢ warto$¢ na skali 8 i zanotowaé
(zerowanie). Do tej warto$ci nalezy doda¢
pozadana gtebokos¢ frezowania.

Otworzy¢ dzwignie mocujgca 10 i nastawié
jednostke napedowa tak, by na podziatce
widoczna byta wyliczona warto$¢. Obréci¢
korpus frezarki 2 tak, by znacznik , A"
wskazywat na symbol ,g" i ponownie zamkng¢
dzwignie blokujaca 10.

Skontrolowa¢ nastawiong gtebokos¢
frezowania w drodze préb i w razie potrzeby
skorygowad.

Do precyzyjnego ustawiania gteboko$ci
frezowania nalezy ustawi¢ jednostke napedowa
(przy otwartej dzwigni 10) tak, by znacznik , A"
wskazywat na symbol ,@¢“. Za pomoca
pokretta 3 nastawi¢ pozadang gtebokosé
frezowania. Zamknaé dzwignie mocujaca 10,
aby zablokowac¢ jednostke napedowa w
korpusie frezarki.
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Wskazowki robocze

Kierunek frezowania (patrz szkic [g)

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

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

Frezowanie

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

M Przed rozpoczeciem frezowania nalezy
skontrolowac, czy znacznik , A" na korpusie
frezarki 2 zgadza sie z symbolem ,@“ na
jednostce 1 napedowe;j.

Wskazéwka: Nalezy wziaé pod uwaga, ze
frez 4 wystaje zawsze z ptyty podstawowej 7.
Prosze uwazagé, aby nie uszkodzi¢ szablonu lub
przedmiotu obrabianego.

Ustawi¢ gtebokosé frezowania zgodnie z
opisem, znajdujgcym sie powyzej.

Wiaczy¢ elektronarzedzie i przytozy¢ do miejsca
przeznaczonego do obrdbki.

Dokona¢ obrébki wymuszajac réwnomierny
posuw elektronarzedzia.

Po zakonczeniu frezowania wytaczy¢
elektronarzedzie Nie odktadaé elektronarzedzia
przed catkowitym zatrzymaniem sie narzedzia
frezujacego.

Frezowanie z tuleja kopiujaca

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

Witozy¢ tuleje kopiujaca 14 (patrz szkic m)
Wykreci¢ cztery $ruby z tbem cylindrycznym,
znajdujace sie na spodzie ptyty slizgowej 6 i
zdja¢ plyte 6. Kierujac sie rysunkiem, wstawic¢
pierscien gumowy 15, a nastepnie tuleje
kopiujaca 14 do okragtej ptyty slizgowej 16.
Przykreci¢ ptyte 16 za pomoca zataczonych w
zestawie Srub z tbem ptaskim do ptyty
podstawowej 7.

Regulacja/centrowanie tulei kopiujacej
(patrz szkic [l

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

Poluzowaé sruby mocujace 17 o ok. dwa
obrécenia, tak by ptyta slizgowa 16 data sie
swobodnie poruszac.

Wstawi¢ trzpien centrujacy 18 zgodnie z
rysunkiem do uchwytu narzedziowego.
Dokreci¢ recznie nakretke nasadowg tak,
trzpien centrujacy dat sie swobodnie poruszac.
Ustawi¢ trzpien centrujacy 18 i tuleje
kopiujaca 14 wzgledem siebie poprzez lekkie
przesuwanie ptyty $lizgowej 16.

Ponownie dociagna¢ $ruby mocujace 17 i
usunagé trzpien centrujacy 18 z uchwytu
narzedziowego.

Frezowanie

Srednica zastosowanego frezu musi
by¢ mniejsza niz srednica wewnetrzna
tulei kopiujace;j.
Przystawi¢ elektronarzedzie z zamontowang
tuleja kopiujaca 14 do szablonu.

Elektronarzedzie z wystajacym bolcem
kopiujacym nalezy prowadzi¢ wzdtuz szablonu z
lekkim bocznym dociskiem.

Wskazoéwka: Ze wzgledu na wystajaca
wysoko$¢ tulei kopiujacej grubosé szablonu
powinna wynosi¢ co najmniej 8 mm.

B
77277 f.—m
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Frezowanie krawedziowe i ksztatltowe
(patrz szkic [d)

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

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

Frezowanie ze zderzakiem
réwnolegtym (patrz szkic [H)

Umocowaé prowadnice réwnolegta 20 na
korpusie frezarki za pomoca $ruby
radetkowanej 19.

Wymagana gtebokos$¢ ustawi¢ na prowadnicy
réwnolegtej 21 za pomocg $ruby motylkowe;j.
Prowadzi¢ elektronarzedzie z lekkim bocznym
dociskiem na prowadnice rownolegta 20 wzdtuz
krawedzi obrabianego przedmiotu, zachowujac
przy tym rébwnomierny posuw.

Frezowanie z uzyciem prowadnicy
pomocniczej (patrz szkic [[])

Prowadnica pomocnicza 22 stuzy do
frezowania krawedzi za pomocg frezéw bez
bolca prowadzacego i tozyska kulkowego.

Umocowaé prowadnice pomocniczg 22 a
korpusie frezarki za pomoca $ruby
radetkowanej 19.

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

Odstep boczny

Aby zmniejszy¢ lub zwigkszy¢ wydajnosé
szlifowania, mozna przestawi¢ odstep boczny
miedzy przedmiotem obrabianym i rolka
prowadzaca prowadnicy pomocnicze;j.

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

Wysokosé
W zaleznosci od uzytego frezu i grubosci

obrabianego materiatu mozna regulowa¢
potozenie pionowe prowadnicy pomocniczej.

Zwolni¢ $rube radetkowang 19 na prowadnicy
pomocniczej, przesunaé prowadnice na
pozgdana pozycje i dociagnaé srube
radetkowana.

Montaz ostony korpusu frezarki
(patrz szkic [i])

Do montazu ostony korpusu frezarki 25 nalezy
usunaé dzwignie mocujaca 10. Nasunaé
ostone 25 géra na korpus 2 i przykrecié

ponownie dzwignie mocujacg 10 na tyle mocno,
by zamkniecie dZwigni powodowato pewne
przytrzymanie jednostki napedowej 1.

Frezowanie przy uzyciu korpusu do
frezowania katowego

(patrz szkice [ -E1)

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

Przy frezowaniu krawedzi z zamontowanym
korpusem do frezowania katowego 26 nalezy
uzywacé wytacznie frezéw z bolcem
prowadzgcym lub fozyskiem kulkowym.

Montazu korpusu do frezowania katowego
dokonuije sie tak, jak podano w zaleceniach
dotyczacych montazu korpusu 2.

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

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

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

W miejsce ptyty $lizgowej 6 mozna zamontowac
ptyte 32, ktéra zaopatrzona zostata w
dodatkowy uchwyt 29 oraz mozliwo$¢
podtaczenia urzadzenia do odsysania pytu.

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

Aby podtaczyé odsysanie pytu, nalezy
przykrecié przystawke 31 za pomoca dwdéch
srub do ptyty slizgowej 32. Podtaczy¢ waz
odsysajgcy o $rednicy 19/35 mm do
przystawki 31.

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

Do obrébki krawedzi nalezy stosowaé
dodatkowo pokrywe odsysajaca 30. Jej
montazu nalezy dokonaé zgodnie z rysunkiem.
Do obrdébki ptaskich powierzchni pokrywe
odsysajgca 30 nalezy zdemontowac.
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Urzadzenie mozna bezposrednio podtaczy¢ do
wtyczki uniwersalnego odkurzacza Bosch
wyposazonego w automatyke zdalnego
sterowania. Odkurzacz wigcza sie wtedy
automatycznie w momencie uruchomienia
urzadzenia.

Odkurzacz musi by¢ dostosowany do odsysania
danego rodzaju pytu, jaki powstaje przy
obrébce.

Przy odsysaniu szczegblnie szkodliwych dla
zdrowia, rakotwérczych, suchych pytéw
stosowaé odkurzacze specjalne przeznaczone
do tego celu.

Konserwacja i czyszczenie

B Przed przystapieniem do jakichkolwiek
czynnosci przy urzgdzeniu wyciagnac
wtyczke z gniazdka.

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

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

Przy wszyskich zgtoszeniach i zaméwieniach
czegsci zamiennych konieczne jest podanie
10-cyfrowego numeru katalogowego
urzadzenia zgodnie z danymi na tabliczce
znamionowej.

Usuwanie odpadow

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

Tylko dla panstw nalezacych do UE:

Nie nalezy wyrzucaé

elektronarzedzi do odpaddéw

domowych!

Zgodnie z europejska wytyczng

2002/96/EG o starych, zuzytych

narzedziach elektrycznych i
elektronicznych i jej stosowania w prawie
krajowym, wyeliminowane niezdatne do uzycia
elektronarzedzia nalezy zbiera¢ osobno i
doprowadzi¢ do ponownego uzytkowania
zgodnego z zasadami ochrony $rodowiska.

Obtuga klienta oraz doradztwo
techniczne

Ze wszystkimi pytaniami, dotyczacymi naprawy
i konserwacji nabytego produktu oraz dostepu
do czeéci zamiennych prosimy zwracac sie do
punktéw obstugi klienta. Rysunki techniczne
oraz informacje o cze$ciach zamiennych mozna
znalez¢é pod adresem:

www.bosch-pt.com

Zespot doradztwa technicznego firmy Bosch
stuzy pomoca w razie pytan zwigzanych z
zakupem produktu, jego zastosowaniem oraz
regulacjg urzadzen i osprzetu.

Polska

Robert Bosch Sp.z o.0.
Serwis Elektronarzedzi
Ul. Szyszkowa 35/37
02 — 285 Warszawa

Tel.: +48 (022) 715 44 60
Fax: +48 (022) 715 44 41
E-Mail: bsc@pl.bosch.com

Infolinia Dziatu Elektronarzedzi:
+48 (801) 100 900
(w cenie potaczenia lokalnego)

E-Mail: elektronarzedzia.info@pl.bosch.com
www.bosch.pl

Zastrzega sie prawo dokonywania zmian
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Technicka data

Frézka na hrany GKF 600
Professional
Objednaci ¢islo 3601 FOA 1..
Jmenovity pfikon [W] 600
Otagky naprazdno [min-'] 33000
Drzéak nastrojl 6 mm/
8 mm/

/4" (pouze
VB)

Hmotnost podle

EPTA-Procedure

(postupu) 01/2003 [kal 1,5

T¥ida ochrany EWAL

Dbejte prosim objednaciho ¢isla na typovém Stitku
Vaseho elektronafadi. Obchodni oznaéeni jednotlivého
elektronaradi se miize ménit.

Udaje plati pro sitové napéti [U] 230/240 V. U nizsich
napéti a specifickych provedeni pro jednotlivé zemé se
mohou tyto Udaje ménit.

Informace o hluénosti a vibracich

Méfené hodnoty byly zjistény v souladu s
EN 60 745.

Vazena hladina akustického hluku (A) stroje
¢ini typicky: Hladina akustického tlaku

84 dB (A); hladina akustického vykonu

95 dB (A). Nepfesnost méreni K = 3 dB.
Noste chranice sluchu!

Celkova hodnota vibraci (vektorovy soucet tfi
0s) zjisténa podle EN 60745:

Hodnota emise vibraci a;,=4,5 m/s?,
nepfesnost K=1,5 m/s2.

A VAROVANI V téchto pokynech uvedena
uroven vibraci byla zmérena

podle méficich metod normovanych v

EN 60 745 a mdze byt pouzita pro porovnani
strojd.

Uroverni vibraci se podle nasazeni
elektronaradi méni a maze v nékterych
pfipadech lezet nad hodnotou uvedenou v
téchto pokynech. Pokud je elektronaradi
takovym zplisobem pravidelné pouzivano,
zatizeni vibracemi by se mohlo podcenit.
UPOZORNENI: pro pfesny odhad zatizeni
vibracemi béhem ur¢itého pracovniho obdobi
by mély byt zohlednény i doby, v nichz je stroj
vypnuty nebo sice bézi, ale fakticky neni
nasazen. To mliZe zatiZeni vibracemi po celou
pracovni dobu zfetelné zredukovat.

Prohlaseni o shodnosti

provedeni C €
Prohlasujeme ve vyhradni zodpovédnosti, ze v
odstavci , Technickd data“ popsany vyrobek je
v souladu s nasledujicimi normami nebo
normativnimi dokumenty: EN 60745 podle

ustanoveni smérnic 2004/108/ES, 98/37/ES
(do 28.12.2009), 2006/42/EG (od 29.12.2009).

Technické podklady u:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

.ot iV, %ﬁ%ﬁ«

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Zobrazené komponenty

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

Cislovan{ zobrazenych komponent se vztahuje
na zobrazeni elektronaradi na obrazkové
strané.

1 Hnaci jednotka
2 Frézovaci ko$

3 Nastavovaci kole€ko pro jemné nastaveni
hloubky frézovani

Fréza*

Prevle¢na matice s upinaci klestinou
Kluzna deska

Zékladova deska

Stupnice pro nastaveni hloubky frézovani
Tlacitko aretace vietene

10 Upinaci packa

11 Spinaé

12 Stranovy kli¢

13 Upinaci klestina

14 Kopirovaci pouzdro*

15 PryzZovy krouzek

16 Kruhova kluzna deska™

17 Upevriovaci Sroub pro kluznou desku (4 x)
18 Stfedici trn*

19 Ryhovany Sroub fixace dorazu

20 Vodici pravitko

© 00 NOoO O &
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21 Kfidlovy Sroub pro vodici pravitko

22 Vodici pomucka

23 Kfidlovy Sroub pro vodorovné vyrovnani
vodici pomucky

24 Kridlovy Sroub fixace vodorovného
vyrovnani

25 Krytovani frézovaciho koSe*

26 Uhlovy frézovaci ko&*

27 Kfidlovy Sroub pro pfestaveni Ghlu
28 Stupnice prestaveni thlu frézovani
29 Rukojet*

30 Odsavaci kryt*

31 Odsavaci adaptér*

32 Kluzna deska s rukojeti a odsavacim
adaptérem*

* Zobrazené nebo popsané prislusenstvi nepatfi ke
standardnimu obsahu dodavky.

AN

Pro Vasi bezpecnost

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

VSechna bezpecénostni upozornéni a
pokyny do budoucha uschovejte.

Navic musi byt dodrzena vSeobecna
bezpecénostni upozornéni bud v pfilozeném
nebo v uprostfed tohoto navodu k obsluze
vloZzeném sesité.

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

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

H Vedte elektronaradi proti obrobku pouze
v zapnutém stavu. Jinak existuje
nebezpedi zpétného razu, pokud se
nasazovaci nastroj v obrobku vzpfici.

B Nedostaiite své ruce do oblasti frézovani
a na frézovaci nastroj. Drzte svou druhou
rukou pfidavné drzadlo nebo motorovou

skFin. Pokud obé ruce drzi frézku, nemohou
byt poranény frézovacim nastrojem.

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

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

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

Kontakt s elektrickym vedenim muze vést k
pozaru a elektrickému tuderu. Poskozeni
vedeni plynu mliZze vést k explozi. Proniknuti
do vodovodniho potrubi zplsobuje vécné
$kody nebo mUzZe zpUsobit Uder elektrickym
proudem.

W Nepouzivejte zadné tupé nebo
poskozené frézy. Tupé nebo poskozené
frézy zplsobuji zvySené tfeni, mohou byt
svirany a vést k hazivosti.

W Zajistéte obrobek. Obrobek, ktery je pevné
upnuty upinacimi pfipravky nebo svérakem,
je drzen bezpecénéji nez Vasi rukou.

B Neopracovavejte zadny azbestovy
material. Azbest je karcinogenni.

W Ucinte ochranna opatreni, pokud pfi
praci mize vzniknout zdravi Skodlivy,
hoflavy nebo vybusny prach. Napfiklad:
néktery prach je karcinogenni. Noste
ochrannou masku proti prachu a pouzijte,
Ize-li jej pfipojit, odsavani prachu ¢i tfisek.

B Nezelektronaradi odlozite, pockejte az se
zastavi. Nasazovaci nastroj se muze
zachytit a vést ke ztraté kontroly nad
elektronaradim.

B Nepouzivejte elektronaradi s
poskozenym kabelem. Pokud se kabel
béhem prace poskodi, nedotykejte se jej
a vytahnéte sitovou zastréku. Poskozené
kabely zvySuji riziko uderu elektrickym
proudem.
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Pouziti
Stroj je ur€en k frézovani hran dfeva, plastu a
lehkych stavebnich materiald. Je také vhodny

k frézovani drazek, profild a podélnych otvori
a téz ke kopirovacimu frézovani.

Montaz

B Pred kazdou praci na stroji vytahnéte
sitovou zastréku.

Demontaz hnaci jednotky
(viz obrazek I})

Pro demontaz hnaci jednotky 1 oteviete
upinaci packu 10 a otocte frézovaci kos 2
znackou ,A“ na symbol ,mf™“ na hnaci
jednotce. Poté povytahnéte hnaci jednotku 1
az na doraz nahoru, oto¢te hnaci jednotku 1 az
na doraz proti sméru hodinovych ruci¢ek a
hnaci jednotku 1 vytahnéte ven z frézovaciho
koSe 2.

Vybér fréz

Podle opracovani a u€elu nasazeni jsou k
dispozici frézovaci nastroje nejriiznéjsiho
provedeni a kvality:

Frézovaci nastroje z vysokovykonné
rychlofezné oceli (HSS) jsou vhodné k
opracovavani mékkych materiald napf. meékké
dfevo a uméla hmota.

Frézy s tvrdokovovymi brity (HM) jsou

specialné vhodné pro tvrdé a abrazivni
materialy jako napf. tvrdé dfevo.
Originalni frézovaci nastroje z rozsahlého
programu pfisludenstvi Bosch obdrzite u
svého odborného prodejce.

Nasazeni frézy (viz obrazky E1+[d)

B Pred kazdou praci na stroji vytahnéte
sitovou zastréku.

B Pfi nasazeni a vyméné frézovacich nastrojl

se doporucuje nosit ochranné rukavice.
Demontujte hnaci jednotku jak je v popsano
pfislusném odstavci.

Stlacte tlacitko aretace vietene 9 a podrzte jej
stlacené. Pootocte vieteno pfipadné rukou, az
aretace zaskodi.

B Tlacgitko aretace vietene stlaéte pouze za
stavu klidu.

Uvolnéte pfevle¢nou matici 5 stranovym
klicem 12 (otvor klice 18 mm) o nékolik
oto€eni, av8ak pfevle¢nou matici
neodsSroubuijte.

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

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

Vyména upinaci klestiny
(viz obrazek 1)

Podle pouzité frézy mohou byt nasazeny r(izné
upinaci klestiny, viz ,Technicka data“.
Upinaci kleStina 13 musi sedét v pfevle¢né
matici s trochou vule. Pfevle¢na matice s
upinaci klestinou 5 se musi dat lehce
namontovat. Pokud se pfevle¢ena matice s
upinaci klestinou 5 poskodi, okamzité je
vymeénte.

Stladte tlacitko aretace vietene 9 a podrzte jej
stlaéené. Pootocéte vieteno pfipadné rukou, az
aretace zaskogi.

Prevle¢nou matici s upinaci klestinou 5
odsroubuijte.

Tlacitko aretace vietene 9 uvolnéte.

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

Prevleénou matici 5 opét nasroubuijte.
V zadném pripadé neutahujte upinaci
klestinu s prevleénou matici, dokud
neni nasazena fréza.

Montaz hnaci jednotky
(viz obrazek )

K montazi hnaci jednotky 1 otevfete upinaci
packu 10 a srovnejte obé dvoijité Sipky na hnaci
jednotce 1 a frézovacim koSi 2 do souladu.
Nasunite hnaci jednotku 1 do frézovaciho
koSe 2 a hnaci jednotku 1 otocte ve sméru
hodinovych rudi¢ek az znacka ,A“ na
frézovacim koS$i 2 ukazuje na ¢aru pod
symbolem " “ na hnaci jednotce 1. Hnaci
jednotku 1 zasurite do frézovaciho kosSe 2.

Po provedené montazi umistéte frézovaci

ko$ 2 znackou ,A“ na symbol ,@“ na hnaci
jednotce 1 a uzavrete upinaci packu 10.
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B Po montazi vzdy zkontrolujte, zda hnaci
jednotka pevné sedi ve frézovacim koSi.
PFedpéti upinaci packy Ize zménit
pfestavenim matice.

Sefizeni upinaci packy

K sefizeni upinaci sily otevfete upinaci

packu 10, otocte matici na upinaci pacce

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

ca. 45° ve sméru hodinovych ruci¢ek a upinaci

packu 10 opét uzavrete. Zkontrolujte, zda je

hnaci jednotka 1 spolehlivé upnuta. Matici
neutahujte pfilis.

Uvedeni stroje do provozu

Dbejte na spravné sitové napéti: Napéti
zdroje proudu musi souhlasit s udaji na
typovém S§titku stroje. Stroje oznacené 230 V
mohou pracovat i pfi 220 V.

Zapnuti/vypnuti

K uvedeni stroje do provozu prepnéte
spina¢ 11 nal.

K vypnuti stroje pfepnéte spina¢ 11 na 0.

Nastaveni hloubky frézovani
(viz obrazek )

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

Postavte elektronafadi na opracovavany
obrobek.

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

Pfectéte naméfenou hodnotu ze stupnice 8 a
tuto hodnotu si zaznamenejte (vyrovnani na
nulu). K této hodnoté pfi¢téte poZzadovanou
hloubku frézovani.

Otevrete upinaci packu 10 a nastavte hnaci
jednotku na vypoétenou hodnotu stupnice.
Otocte frézovaci ko$ 2 znackou ,,A" na symbol
»M“ a upinaci packu 10 opét uzavrete.
Zkontrolujte provedené nastaveni hloubky
frézovani praktickou zkouSkou a pfipadné ji
zkorigujte.

K jemnému nastaveni hloubky frézovani

umistéte hnaci jednotku s otevienou upinaci
packou 10 znackou ,,A“ na symbo ,@&“.

Pomoci nastavovaciho kolecka 3 nastavte
pozadovanou hloubku frézovani. Potom
uzavriete upinaci packu 10, aby se hnaci
jednotka bezpeéné zaaretovala ve frézovacim
kosi.

Pracovni pokyny

Smér frézovani (viz obrazek [g)

Frézovani se musi vzdy provadeét proti sméru
otaceni frézy (nesousledny béh).

Pfi frézovani ve sméru béhu (sousledny béh)
muze byt elektronaradi vyrazeno obsluze z
ruky.

Postup frézovani

B Pouzivejte elektronaradi pouze s
namontovanym frézovacim koSem. Ztrata
kontroly nad elektronaradim miize zplsobit
zranéni.

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

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

Nastavte hloubku frézovani jak bylo dfive
popséano.

Zapnéte elektronaradi a uvedte jej blize k
opracovavanému mistu.

Vykonejte s rovnhomérnym posuvem proces
frézovani.

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

Frézovani s kopirovacim pouzdrem

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

Nasazeni kopirovaciho pouzdra 14
(viz obrazek i)

Ctyii Srouby s vélcovou hlavou na spodni
strané kluzné desky 6 vysroubuijte a kluznou
desku 6 odejméte. Nasadte pryZzovy

krouzek 15 a nasledné kopirovaci pouzdro 14
do kruhové kluzné desky 16 jak je ukdzano na
obrazku. PfiSroubujte kruhovou kluznou
desku 16 pomoci dodanych Sroubl s plochou
hlavou na zékladovou desku 7.
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Ustaveni/stfedéni kopirovaciho pouzdra
(viz obrazek [l)

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

Uvolnéte upeviiovaci Srouby 17 o ca. 2 otacky

tak, aby kluzna deska 16 byla volné pohybliva.

Nasadte do nastrojového drzaku stfedicitrn 18
jak je ukadzano na obrazku. Pfevleénou matici
utahnéte pevneé rukou tak, aby byl stfedici trn
jesté volné pohyblivy.

Vyrovnejte stfedici trn 18 a kopirovaci
pouzdro 14 lehkym posunutim kluzné desky 16
vUci sobé.

Upevriovaci Srouby 17 opét utahnéte a

odstrarite stfedici trn 18 z nastrojového drzaku.

Postup frézovani

Q Primeér frézy zvolte mensi nez vnitini
primér kopirovaciho pouzdra.

Polozte elektronaradi s kopirovacim
pouzdrem 14 na Sablonu.

Vedte elektronafadi s pfesahujicim
kopirovacim pouzdrem lehkym bo¢nim tlakem
podél Sablony.

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

B

| |z
?) —

Frézovani hran nebo tvaru
(viz obrazek [4)

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

Uvedte elektronafadi z boku k obrobku az
vodici ¢ep nebo kulikové loZisko frézy pfiléha
k opracovavané hrané obrobku. Vedte
elektronaradi podél hrany obrobku, dbejte
pfitom na uhlové spravné opfeni. P¥ili§ silny
tlak mize hranu obrobku poskodit.

Frézovani s vodicim pravitkem

(viz obrazek M)

Vodici pravitko 20 upevnéte na frézovaci ko$
pomoci ryhovaného Sroubu 19.

Pomoci kfidlového Sroubu vodiciho
pravitka 21 nastavte pozadovanou hloubku
dorazu.

Vedte elektronafadi rovnomérnym posuvem a
boc¢nim pfitlakem na vodici pravitko 20 podél
hrany obrobku.

Frézovani s vodici pomtickou
(viz obrazek )

Vodici pomicka 22 slouzi k frézovani hran s
frézami bez vodiciho ¢epu nebo kulickového
lozZiska.

Vodici pomlicku 22 upevnéte na frézovaci ko$
pomoci ryhovaného Sroubu 19.

Vedte elektronafadi rovnomérnym posuvem
podél hrany obrobku.

Boc¢ni vzdalenost

Aby se mohl zménit ubér materialu, mizete na
vodici pom(cce nastavit boéni vzdalenost
mezi obrobkem a vodicim vale¢kem.

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

Vyska

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

Povolte ryhovany $roub 19 na vodici pomucce,
posurite vodici pomUcku do pozadované
polohy a ryhovany Sroub opét utahnéte.

Montaz krytovani frézovaciho kose
(viz obrazek )

Pro montaz krytovani frézovaciho koSe 25
odstrarite upinaci packu 10. Krytovani
frézovaciho ko$e 25 nasadte shora na
frézovaci koS 2 a upinaci packu 10
nasSroubujte opét tak pevné, aby pfi uzaviené
upinaci pacce byla hnaci jednotka 1 spolehlivé
podrzena ve frézovacim kosi.

Frézovani s uhlovym frézovacim
kosem (viz obrazky [ - [1)

Ulovy frézovaci ko$ 26 je zvlasté vhodny k
frézovani osazeni laminovanych hran na tézko
pfistupnych mistech, ke frézovani specialnich
uhlu a téz ke zkoseni hran.
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P¥i frézovani hran pomoci uhlového
frézovaciho koSe 26 musi byt fréza vybavena
vodicim Eepem nebo kuliCkovym loZiskem.

Montaz ulového frézovaciho koSe se provadi
podle pokynu k frézovacimu koSi 2.

K docileni pfesnych uhltd ma uhlovy frézovaci
kos 26 zapadky v krocich po 7,5°. Celkovy
rozsah nastaveni ¢ini 75°; uhlovy frézovaci ko$
Ize naklonit 45° dopfedu a 30° dozadu. K
nastaveni uhlu uvolnéte oba kfidlové

Srouby 27. Nastavte pozadovany uhel pomoci
stupnice 28 a kfidlové Srouby 27 opét
utdhnéte.

Frézovani s kluznou deskou s
drzadlem a odsavacim adaptérem
(viz obrazek 1)

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

K opracovavani hran pouzijte navic odsavaci
kryt 30. Namontujte jej jak je ukazano na
obrazku.

Pfi opracovavani hladkych rovinnych ploch
odsavaci kryt 30 odmontujte.

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

Vysavaé musi byt vhodny pro dany
opracovavany material.

PFi odsavani obzvlast zdravi ohrozujiciho,
karcinogenniho, suchého prachu pouzijte
specialni vysavac.

Udrzba a gisténi
W Pfed kaZzdou praci na stroji vytahnéte
sitovou zastréku.
B Abyste dobfe a bezpeéné pracovali, udrzujte

elektronaradi a jeho vétraci otvory vzdy
Cisté.

Pokud dojde pfes peclivou vyrobu a naroéné
kontroly k poru$e stroje, svéfte provedeni
opravy autorizovanému servisnimu stfedisku
pro elektrické ruéni nafadi firmy Bosch.

PFi vSech dotazech a objednavkach
nahradnich dill nezbytné prosim uvadéijte
10-mistné objednaci Cislo podle typového
Stitku stroje.

Likvidace

Elektronaradi, pfisluSenstvi a obaly by mély
byt dodany k opétovnému zhodnoceni
neposkozujicimu zivotni prostredi.

Pouze pro zemé EU:

Nevyhazujte elektronafadi do

domovniho odpadu!

Podle evropské smérnice

2002/96/ES o starych

elektrickych a elektronickych

zafizenich a jejim prosazeni v
narodnich zakonech musi byt neupotfebitelné
elektronarfadi rozebrané shromazdéno a
dodano k opétovnému zhodnoceni
neposkozujicimu zivotni prostfedi.

Zakaznicka a poradenska sluzba

Zakaznicka sluzba zodpovi Vase dotazy k
opravé a udrzbé Vaseho vyrobku a téz k
nahradnim dilim. Explodované vykresy a
informace k nahradnim diliim naleznete i na:
www.bosch-pt.com

Tym poradenské sluzby Bosch Vam rad
pomduze pii otdzkach ke koupi, pouzivani a
nastaveni vyrobku a pfisluSenstvi.

Czech Republic

Robert Bosch odbytova s.r.o.
Servis Service Center PT

K Vapence 1621/16

692 01 Mikulov

Tel. +420 (519) 305 700

Fax: +420 (519) 305 705

E-Mail: servis.naradi@cz.bosch.com
www.bosch.cz

Zmény vyhrazeny
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Technické udaje

Fréza na hrany GKF 600
Professional
Vecné Eislo 3601 FOA 1.
Menovity prikon [W] 600
Pocet volnobeznych
obratok [min“] 33 000
Upinaci mechanizmus 6 mm/
8 mm/
174" (len UK)

Hmotnost podla

EPTA-Procedure

01/2003 [kal 1,5

Ochranna trieda O] /11
VSimnite si laskavo vecné &islo na typovom Stitku
svojho ruéného elektrického naradia. Obchodné nazvy
jednotlivych produktov sa mézu odliSovat.

Udaje platla pre menowte napajame napétie [U] 230/

verzii pre jednotlivé krajiny sa tieto idaje mozu
odliSovat.

Informacia o hluénosti a vibraciach

Hodnoty namerané v sulade s EN 60 745.

Typicka hodnota hladiny akustického tlaku

A vyrobku je: Akusticky tlak 84 dB (A); hladina
akustického tlaku 95 dB (A). Nespofahlivost
merania K = 3 dB.

Pouzivajte chranice sluchu!

Celkové hodnoty vibracii (sucet vektorov troch
smerov) zistované podfa normy EN 60745
Hodnota emisie vibracii a,=4,5 m/s
nepresnost merania K=1,5 m/s?.

APOZOR Uroveri vibracie uvedena v tychto
pokynoch bola namerana podfa

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

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

Vyhlasenie o konformite C €

Na vlastnu zodpovednost vyhlasujeme, ze
tento vyrobok, popisany nizsie v Casti
sTechnické udaje“, je v zhode s nasledujucimi
normami alebo normativnymi dokumentami:
EN 60745 podfa ustanoveni smernic
2004/108/EG, 98/37/EG (do 28.12.2009),
2006/42/EG (od 29.12.2009).

Technické podklady u:

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

oy %ﬁ%@

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Eckerhard Strétgen

Vyobrazené komponenty

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

Cislovanie jednotlivych komponentov sa

vztahuje na vyobrazenie elektrického naradia
na grafickej strane tohto Navodu.

1 Pohonna jednotka
2 Frézovaci ké$

3 Nastavovacie koliesko na jemné
nastavenie frézovacej hibky

Fréza*

Presuvna matica s upinacou kliestinou
Klzna doska

Zakladna doska

Stupnica nastavenia hibky frézovania
Aretacné tlacidlo vretena

10 Upinacia packa

11 Vypinaé

12 Vidlicovy kfaé

13 Upinacia kliestina

14 Kopirovacia objimka*

15 Gumeny kruZok

16 Okruhla klzna doska*

17 Upevriovacia skrutka pre klznu dosku (4 x)
18 Centrovaci tfri*

19 Skrutka s ryhovanou hlavou na
zafixovanie dorazu

20 Zarazka rovnobeznosti

© 0o NOoO O &
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21 Kridlova skrutka pre zarazku
rovnobeznosti

22 Vodiaca pomocka

23 Kridlova skrutka na horizontalne
nastavenie vodiacej pomocky

24 Kridlova skrutka na fixovanie
horizontalneho nastavenia

25 Kryt frézovacieho kosa*

26 Uhlovy frézovaci k6s*

27 Kridlova skrutka na prestavenie uhla

28 Stupnica na prestavenie uhla frézovania
29 Rukovat*

30 Odsavaci kryt*

31 Odsavaci adaptér*

32 Kizna doska s rukovéatou a odsavaci
adaptér*
* Zobrazené alebo popisané prislusenstvo nepatri do
zakladnej vybavy produktu.

AN

Bezpecénostné pokyny

Preditajte si vSetky Vystrazné

upozornenia a bezpeénostné

pokyny. Zanedbanie dodrziavania

Vystraznych upozorneni a

pokynov uvedenych v
nasledujucom texte méze mat za nasledok
zéasah elektrickym prddom, spdsobit poziar a/
alebo tazké poranenie.

Uschovaijte vSetky Bezpecnostné pokyny a
upozornenia na pouzivanie v buducnosti.

Okrem toho treba dodrziavat vSeobecné
bezpecénostné predpisy v prilozenom Navode
na pouzivanie, alebo v zoSite pripnutom v jeho
strede.

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

B Frézovacie nastroje alebo iné
prislusenstvo sa musia presne hodit do
upinacieho mechanizmu (do kliestin)
ruéného elektrického naradia. Pracovné
nastroje, ktoré presne nepasuju do
upinacieho mechanizmu ruéného
elektrického naradia, sa otac¢aju
nerovnomerne a intenzivne vibruju, ¢o méze
mat za nasledok stratu kontroly nad
naradim.

B K obrobku prisuvajte elektrické naradie
iba v zapnutom stave. Inak hrozi v pripade
zaseknutia pracovného nastroja
nebezpecdenstvo spatného uderu.

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

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

B Elektrické naradie drzte za izolované
plochy rukovati pri vykonavani takej
prace, pri ktorej by mohol rezaci nastroj
natrafit na skryté elektrické vedenia
alebo zasiahnut vlastnu privodnu Snuru
naradia. Kontakt s vedenim, ktoré je pod
napatim, spdsobi, ze aj kovové suciastky
naradia sa dostanu pod napatie, ¢o ma za
nasledok zasah elektrickym pradom.

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

Kontakt s elektrickym vedenim mbéze mat za
nasledok vznik poziaru alebo zasah
elektrickym pradom. Poskodenie plynového
potrubia méze spbsobit vybuch. Previtanie
vodovodného potrubia sposobi vecné
Skody, alebo mdze spbsobit zasah
elektrickym pradom.

B Nepozivajte tupé ani poSkodené
frézovacie nastroje. Tupé alebo
poskodené frézovacie nastroje spdsobuju
zvySené trenie, mézu sa zaseknut a mat za
nasledok nevyvazenost.

W Zaistite obrobok. Obrobok pridrziavany
upinacim zariadenim alebo zverdkom je
upnuty istejSie ako obrobok pridrziavany
Vas$ou rukou.

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

B Ak by pri praci mohol vznikat zdraviu
Skodlivy, horfavy alebo vybusny prach,
vykonaijte prislusné ochranné opatrenia.
Napriklad: Mnohé druhy prachu sa povazuju
za rakovinotvorné. Noste ochrannu
dychaciu masku a v pripade moznosti
pripojenia pouzivajte aj zariadenie na
odsavanie prachu/triesok.

108 | Slovensky

2609 140 541 « 22.1.08



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

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

Spravne pouzivanie naradia

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

Montaz

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

Demontaz pohonnej jednotky
(pozri obrazok I[Y)

Ak chcete demontovat pohonnu jednotku 1,
otvorte upinaciu packu 10 a otocte frézovaci
ko8 2 znackou ,A“ k symbolu ,m™“ na
pohonnej jednotke. Potom potiahnite pohonnu
jednotku 1 az na doraz smerom hore, otocte
pohonnu jednotku 1 proti smeru pohybu
hodinovych rudi€iek az na doraz a vytiahnite
pohonnu jednotku 1 z frézovacieho ko$a 2.

Vyber frézy

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

Frézovacie nastroje z rychloreznej

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

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

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

Vkladanie fréz (pozri obrazok ] +[d)

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

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

Demontujte pohonnu jednotku podfa popisu v
prislusnom odseku.

Stlacte tladidlo aretécie vretena 9 a podrzte ho
stlatené. Otocte pripadne vreteno rukou tak,
aby aretacia zaskocila.

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

Uvolnite presuvnu maticu 5 pomocou
vidlicového kltuc¢a 12 (velkost kfi¢a 18 mm) o
niekofko otacok, ale presuvnu maticu celkom
nevyskrutkujte.

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

Presuvnu maticu 5 utiahnite pomocou
vidlicového kftuca 12 (velkost kflu¢a 18 mm) a
tlacidlo aretacie vretena 9 uvolnite.

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

Vymena upinacej kliestiny

(pozri obrazok [])

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

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

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

Odskrutkujte presuvnu maticu s upinacou
kliestinou 5.

Uvolnite tlacidlo aretacie vretena 9.

Upinaci mechanizmus a upinaciu kliestinu 13

pravidelne Cistite mékkym Stetcom alebo ich
vyfukajte tlakovym vzduchom.
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Presuvnu maticu 5 opat utiahnite.

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

Montaz pohonnej jednotky
(pozri obrazok )

Ak chcete montovat pohonnu jednotku 1,
otvorte upinaciu packu 10 a dvoijité Sipky na
pohonnej jednotke 1 a na frézovacom kosi 2
dajte oproti sebe. Zasurite pohonnu jednotku 1
do frézovacieho koSa 2 a oto¢te pohonnu
jednotku 1 v smere pohybu hodinovych
ruCiCiek tak, aby znacka ,,A“ na frézovacom
kosi 2 ukazovala na liniu pod symbolom ,mf™*
na pohonnej jednotke 1. Zasurite pohonnu
jednotku 1 do frézovacieho ko$a 2.

Po namontovani pohonnej jednotky otocte
frézovaci ks 2 znackou ,A“ k symbolu ,,@“ na
pohonnej jednotke 1 a uzavrite upinaciu
packu 10.

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

Nastavovanie upinacej packy

Na nastavenie upinace;j sily otvorte upinaciu
packu 10, otocte maticu upinacej packy
pomocou vidlicového kfica (velkost kfuc¢a

8 mm) cca 0 45° v smere pohybu hodinovych
ru€iCiek a upinaciu packu 10 opéat uzavrite.
Skontrolujte, ¢i je pohonna jednotka 1
spolahlivo upnuta. Maticu prili§ neutahujte.

Spustenie

Dodrziavajte prislusné napétie siete:
Napatie elektrického zdroja musi suhlasit s
udajom na typovom Stitku naradia. Pristroje
oznacené pre napatie 230 V sa mdzu napajat
aj zo zdroja s napatim 220 V.

Zapnutie/vypnutie

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

Produkt vypnete nastavenim vypina¢a 11 do
polohy 0.

Nastavovanie hibky frézovania
(pozri obrazok @)

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

Postavte ru¢né elektrické naradie na obrobok,
ktory budete obrabat.

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

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

Otvorte upinaciu packu 10 a nastavte pohonnu
jednotku na vypocitani hodnotu stupnice.
Otodte frézovaci koS 2 znackou ,A“ k
symbolu ,@“ a upinaciu packu 10 opat
uzavrite.

Skontrolujte vykonané nastavenie frézovacej
hlbky pomocou praktickej skusky a v pripade
potreby nastavenie koriguijte.

Na jemné nastavenie frézovacej hibky
nastavte pohonnu jednotku pri otvorenej
upinacej packe 10 znackou , A" k

symbolu ,,@“. Pomocou nastavovacieho
kolieska 3 nastavte pozadovanu frézovaciu
hlbku. Potom uzavrite upinaciu packu 10, aby
ste pohonnu jednotku spofahlivo zaaretovali vo
frézovacom kosi.

Pracovné pokyny

Smer frézovania (pozri obrazok [)

S naradim sa pri frézovani musi vzdy
pohybovat proti smeru otac¢ania frézy.

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

Frézovanie

B Pouzivajte ruéné elektrické naradie iba s
namontovanym frézovacim koSom.
Strata kontroly nad ruénym elektrickym
naradim méze mat za nasledok poranenie.

W Pred zadiatkom frézovania prekontrolujte, €i
sa frézovaci kS 2 nachadza v polohe so
znackou ,A“ na symbole ,@“ na pohonnej
jednotke 1.

110 | Slovensky

2609 140 541 « 22.1.08



Upozornenie: Berte do Uvahy okolnost, Ze
frézka (frézovaci nastroj) 4 vzdy vy€nieva zo
zakladnej dosky 7. Davajte pozor, aby ste
neposkodili $ablénu alebo obrobok.

Nastavte frézovaciu hibku podfa popisu vyssie.

Zapnite ruc¢né elektrické naradie a prisurite ho
k miestu, ktoré sa chystate obrabat.

Frézovanie vykonavajte s rovnomernym
posuvom.

Po skonéeni prace ruéné elektrické naradie
vypnite. Nikdy neodkladajte ruéné elektrické
naradie skor, ako sa pracovny nastroj (frézka)
Uplne zastavi.

Frézovanie s kopirovacou objimkou

Kopirovacia objimka 14 umozriuje frézovanie
podfa obrysov, resp. pomocou frézovacich
Sablén, polozenych na obrobok.

Vlozenie kopirovacej objimky 14

(pozri obrazok [B)

Vyskrutkujte Styri skrutky s valcovou hlavou na
dolnej strane klznej dosky 6 a klznu dosku 6
demontujte. Vlozte do okruhlej kiznej dosky 16
gumeny kruzok 15 a potom aj kopirovaciu
objimku 14 podrfa obrazka. Naskrutkujte
okruhlu klznu dosku 16 skrutkami s plochou
hlavou, ktoré tvoria sucast zakladnej vybavy,
na zakladnu dosku 7.

Nastavenie/vystredenie kopirovacej
objimky (pozri obrazok )

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

Uvolnite upevnovacie skrutky 17 o cca.
2 obratky tak, aby sa dala klzna doska 16 volne
pohybovat.

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

Vyrovnajte navzajom vocéi sebe centrovaci
tf 18 a kopirovaciu objimku 14 miernym
posuvom klznej dosky 16.

Utiahnite opat upevriovacie skrutky 17 a
centrovaci tffi 18 z upevrovacieho
mechanizmu demonuijte.
Frézovanie
Zvolte priemer frézovacieho nastroja
tak, aby bol mensi ako vnutorny
priemer kopirovacej objimky.

PriloZte ruéné elektrické naradie s kopirovacou
objimkou 14 k Sabléne.

Ruéné elektrické naradie s precnievajucou
kopirovacou objimkou vedte bo¢nym tlakom
pozdiz Sablény.

Upozornenie: Kvoli pre¢nievajucej vyske
kopirovacej objimky musi mat Sabléna hrubku

najmenej 8 mm.

M

1 I_fW
} - T

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

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

Zapnuté ru¢né elektrické naradie prisuvajte k
obrobku zboku, az kym vodiaci kolik alebo
gulockové lozisko frézky priliehaju k obrabane;j
hrane obrobka. Ru¢né elektrické naradie vedte
pozdIz hrany obrobka, pritom davajte pozor na
spravny uhol k podlozke. Prili§ velky tlak méze
poskodit hranu obrobka.

Frézovanie s paraleinym dorazom
(pozri obrazok )

Upevnite paralelny doraz 20 na frézovaci kbs
pomocou skrutky s drézkovanou hlavou 19.

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

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

Frézovanie s vodiacou poméckou
(pozri obrazok [[])

Vodiaca pomécka 22 slizi na frézovanie hran
pomocou frézovacich nastrojov (frézok), ktoré
nemaju vodiaci kolik ani gufé¢kové lozisko.
Upevnite vodiacu pomdcku 22 na frézovaci

k6$ pomocou skrutky s drazkovanou
hlavou 19.
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Rucneé elektrické naradie vedte rovnomernym
posuvom pozdIz hrany obrobka.

Bocna vzdialenost

Ak chcete zmenit mnozstvo Uberu materialu,
mobzete nastavit bocnu vzdialenost medzi
obrobkom a vodiacou kladkou na vodiacej
pomocke.

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

Vyska

Podfa druhu pouzitého frézovacieho nastroja a
hrubky obrobka, ktory budete obrabat nastavte
vertikalnu polohu vodiacej pomocky.

Uvolnite skrutku s draZzkovanou hlavou 19 na
vodiacej pomécke, posurite vodiacu pomécku
do pozadovanej polohy a skrutku s
drazkovanou hlavou opat utiahnite.

Montaz krytu frézovacieho kosa
(pozri obrazok M)

Na montaz krytu frézovacieho koSa 25
demontujte upinaciu packu 10. Nasadte kryt
frézovacieho koSa 25 zhora na frézovaci ks 2
a upinaciu packu 10 opat utiahnite do takej
miery, aby bola pohonna jednotka 1 pri
uzavretej upinacej packe spofahlivo fixovana
vo frézovacom kosi.

Frézovanie s uhlovym frézovacim
kosom (pozri obrazok [ -[)

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

Pri frézovani hran pomocou uhlového
frézovacieho koSa 26 musi byt frézovaci
nastroj vybaveny vodiacim kolikom alebo
gul6ckovym loziskom.

Montaz uhlového frézovacieho koSa sa robi
podfa pokynov pre montaz frézovacieho
kosa 2.

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

Frézovanie s klznou doskou s
rukovitou a odsavacim adaptérom
(pozri obrazok 1)

Klzna doska 32 sa d4 namontovat namiesto
klznej dosky 6 a ponuka pridavnu rukovat 29
ako aj moznost pripojenia zariadenia na
odsavanie prachu.

Vyskrutkuijte Styri skrutky s valcovou hlavou na
dolnej strane kiznej dosky 6 a klznu dosku
demontujte. Pomocou skrutiek s plochou
hlavou, ktoré tvoria sucast zékladnej vybavy,
priskrutkujte klznu dosku 32 na zakladnu
dosku podrfa obrazka.

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

Na zabezpecenie optimalneho odsavania
treba odsavaci adaptér 31 pravidelne distit.

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

Na obrabanie hladkych rovinnych pléch
demontujte odsavaci kryt 30.

Naradie sa m6ze pripojit priamo do zasuvky
univerzalneho vysavacéa Bosch so zariadenim
na dialkové spustanie. Pri zapnuti naradia sa
vysavac¢ automaticky zapne.

Vysavaé¢ musi byt vhodny na odsavanie
obrabaného materialu.

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

Udrzba a éistenie naradia

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

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

Ak by napriek starostlivym vyrobnym a

skusobnym postupom predsa len doslo k

poruche naradia, nechajte opravu vykonat v

autorizovanom servisnom stredisku Bosch.

Pri vSetkych dopytoch a objednavkach
nahradnych suciastok uvadzajte
bezpodmienecne 10-miestne objednavacie
¢islu uvedené na typovom Stitku vyrobku.
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Likvidacia
Rucné elektrické naradie, prislusenstvo a obal

treba dat na recyklaciu Setriacu Zivotné
prostredie.
Len pre krajiny EU:
Neodhadzujte ruéné elektrické
naradie do komunalneho
odpadu!
Podrfa Eurépskej smernice 2002/
96/EG o starych elektrickych a
elektronickych vyrobkoch a podra
jej aplikacii v narodnom prave sa musia uz
nepouzitelné elektrické produkty zbierat
separovane a dat na recyklaciu zodpovedajucu
ochrane zivotného prostredia.

Servisné stredisko a poradenska
sluzba pre zakaznikov

Servisné stredisko Vam odpovie na otazky
tykajuce sa opravy a udrzby Vasho produktu
ako aj ndhradnych suciastok. RozloZzené
obrazky a informéacie k nahradnym suciastkam
najdete aj na web-stranke:
www.bosch-pt.com

Tim poradenskej sluzby pre zakaznikov Bosch
Vam rad pomdze aj pri problémoch tykajucich
sa kupy a nastavenia produktov

a prisluSenstva.

Slovakia

Tel.: +421 (02) 48 703 800

Fax: +421 (02) 48 703 801

E-Mail: servis.naradia @ sk.bosch.com
www.bosch.sk

Vyrobca si vyhradzuje pravo zmien
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Miiszaki adatok

Elmaré GKF 600
Professional
Szakszam 3601 FOA 1..
Névleges felvett
teljesitmény [W] 600
Uresjarati
fordulatszam [perc’'] 33000
Szerszambefogd 6 mm/
egység 8 mm/
1/," (csak
Nagybritanni
a szamara)
Suly az ,EPTA-
Procedure 01/2003¢
(2003/01 EPTA-
eljaras) [kal 1,5
Védelmi osztaly Ol /11

Kérjik vegye figyelembe az elektromos kéziszerszam
tipustablajan talalhaté szakszamot. Egyes elektromos
kéziszerszamoknak tébb kilénbdz6 kereskedelmi
megnevezése is lehet.

Az adatok [U] = 230/240 V névleges fesziiltségre
vonatkoznak. Alacsonyabb feszlltségek esetén és az
egyes orszagok szamara készuilt killénleges kivitelekben
ezek az adatok valtozhatnak.

Zaj és vibracio
A mért értékek az EN 60 745 szabvanynak
megfelel6en kerlltek meghatarozasra.
A készllék A-értékelési zajszintjének tipikus
értékei: hangnyomas-szint 84 dB (A);
hangteljesitmény-szint 95 dB (A). Mérési
bizonytalansag K = 3 dB.
Viseljen fiilvédot!
Rezgési 6sszértékek (a harom irany
vektorésszege), az EN 60 745 szabvanynak
megfelel6en meghatarozva:
Rezgés kibocsatasi érték a,=4,5 m/s?, szoras
K=1,5 m/s2.

AFIGYELMEZTETES Az ezen elGirasokban

megadott rezgésszint
az EN 60 745 szabvanyban rogzitett mérési
médszerrel kerllt meghatarozasra és a
készlilékek dsszehasonlitasara ez az érték
felhasznalhato.
A rezgésszint az elektromos kéziszerszam
alkalmazasi esetétdl fliggben valtozik és egyes
esetekben meghaladhatja az ezen el8irasokban
megadott értéket. A rezgési terhelést, ha az
elektromos kéziszerszamot rendszeresen ilyen
mddon hasznaljak, ala lehet becsulni.
MEGJEGYZES: A rezgési terhelésnek egy
meghatarozott munkaidén belili pontos

megbecsiléséhez figyelembe kell venni azokat
az id6szakokat is, amikor a berendezés
kikapcsolt allapotban van, vagy amikor be van
ugyan kapcsolva, de nem kerul ténylegesen
haszndlatra. Ez az egész munkaid&re
vonatkozo rezgési terhelést Iényeges
mértékben csékkentheti.

Min&ségi tanusité nyilatkozat C €

Kizarélagos felelésségiinkre kijelentjik, hogy a
,MUszaki Adatok” alatt leirt termék megfelel az
alébbi szabvanyoknak és normativ
eléirasoknak: EN 60745, a 2004/108/EK,
98/37/EK (2009.XI11.28-ig), 2006/42/EK
(2009.XI1.28-t6l kezdve) iranyelvek el6irasainak
megfelelben.

Miszaki dokumentacio:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Dr. Egbert SchneiderDr. Eckerhard Strétgen
Senior Vice President Head of Product
EngineeringCertification

7//4,/%%4/ iV /%%u«

083.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

Az abran lathaté komponensek

Kérjuk hajtsa ki a kihajthaté abras oldalt, és
hagyija igy kihajtva, mikbzben ezt a kezelési
Utmutatot olvassa.

Az abrazolt alkatrészek sorszamozasa megfelel
az elektromos kéziszerszam abrajanak az
abrakat tartalmazé oldalon.

1 Meghajtéegység
2 Mardkosar

3 Szabalyozdkerék a marasi mélység
finombeallitasara

4 Mardfej*

5 Hollandi anya a befogépatronnal
6 Csuszélemez
7 Alaplap

8 Maréasi mélység beallitd skala
9 Tengelyreteszel6gomb

10 Rdgzitékallantyu

11 Be-/kikapcsold

12 Villaskulcs

13 Szoritopatron

14 Masoldhively*
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15 Gumigy(ri

16 Koralaku csuszélemez*

17 Roégzitécsavar a csuszdlemezhez (4 x)

18 Kodzpontozé tiiske*

19 Recézettfejl csavar az UGtkdz6 rogzitésére

20 Péarhuzamos utkdzé

21 Szarnyascsavar a parhuzamos Utk6z6héz

22 Vezetbelem

23 Széarnyascsavar a vezetSelem vizszintes
bedllitdsahoz

24 Szarnyascsavar a vizszintes bedllitas
régzitéséhez

25 Mardkosar burkolat*

26 Allithaté sz6g(i marokosar*

27 Szarnyascsavar a szdg beadllitasara

28 Skala a marasi szog beallitasara

29 Fogantyu*

30 Elszivosapka*

31 Elszivo-adapter*

32 Csuszélemez fogantyuval és elszivo-
adapterrel*

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

AN

Az On biztonsagaért

Olvassa el az 6sszes biztonsagi

figyelmeztetést és elGirast. A

kévetkez6kben leirt elGirasok

betartasanak elmulasztasa

aramitésekhez, tlizh6z és/vagy
sulyos testi sériilésekhez vezethet.

Orizze meg a jovSbeli hasznalatra is

valamennyi biztonsagi elGirast és.

Ezen felll tartsa be a mellékelt, vagy az adott
Kezelési Utasitas kozepébe behelyezett
flzetben talalhato altalanos biztonsagi
eléirasokat.

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

B A marészerszamoknak és egyéb
tartozékoknak pontosan bele kell
illeszkedniiik az On elektromos
kéziszerszama szerszambefogé
egységébe (befogopatronjaba). Az olyan
betétszerszamok, amelyek nem illenek
pontosan az elektromos kéziszerszam

szeszambefogd egységébe, egyenetlentl
forognak, er6sen rezegnek és a készulék
feletti uralom megsziinéséhez vezethetnek.

B A késziiléket csak bekapcsolva vigye fel a
megmunkalasra keriil6 munkadarabra.
Ellenkezd esetben fennall egy visszarugas
veszélye, ha a betétszerszam beékelbdik a
munkadarabba.

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

W Sohase dolgozzon a marégéppel
fémtargyak, sz6gek vagy csavarok felett.
A mardszerszam megrongalodhat és
er@sebb rezgésekhez vezethet.

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

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

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

B Sohase hasznaljon életlen vagy
megrongalédott marészerszamot. Az
életlen vagy megrongalédott mardfejek
magasabb surlédast okoznak,
beékel8dhetnek és
kiegyensulyozatlansagokhoz vezetnek.

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

H Ne munkaljon meg a berendezéssel
azbesztet tartalmazé anyagokat. Az
azbesztnek rakkelt6 hatésa van.

2609 140 541 « 22.1.08

Magyar | 115



B Hozza meg a sziikséges
védointézkedéseket, ha a munkak soran
egészségkarosité hatasu, éghetd vagy
robbanékony porok keletkezhetnek.
Példa: Bizonyos porok rakkelt§ hatasuak.
Viseljen porvédd alarcot, és hasznaljon, ha
hozza lehet kapcsolni a berendezéshez, por-
/forgacselszivast.

W Varja meg, amig az elektromos
kéziszerszam teljesen leall, miel6tt
letenné. A betétszerszam beékelddhet és a
kezel6 elvesztheti az uralmat az elektromos
kéziszerszam felett.

B Sohase hasznalja az elektromos
kéziszerszamot, ha a kabel
megrongalédott. Ha a halézati csatlakozé
kabel a munka soran megsériil, ne érintse
meg a kabelt, hanem azonnal htzza ki a
csatlakozé dugot a dugaszolé aljzatbol.
Egy megrongalddott kabel megnéveli az
aramuités veszélyét.

Rendeltetésszerii hasznalat

A berendezés faban, miianyagokban és kénnyi
épitési anyagokban élek marasara szolgal. A
berendezés hornyok, profilok és hosszlyukak
marasara, valamint masolé marasra is
alkalmazhatd.

Osszeszerelés

B A csatlakoz6 dugét a készuléken végzendd
barmely munka megkezdése el6tt hizza ki a
dugaszol6 aljzatbdl.

A meghajtéegység leszerelése

(lasd a [} abran)

Az 1 meghajtéegység leszereléséhez nyissa fel
a 10 rogzit6kallantyut és forgassa el

a 2 mardkosarat az ,A” jellel a
meghajtéegységen talalhato

,m” szimbdlumra. Ezutan huzza fel Gitkdzésig
az 1 meghajtéegységet, forgassa el az
éramutato jarasaval ellenkezé iranyba
Utkdzésig az 1 meghajtéegységet és huzza ki
a 2 mardkosarbdl az 1 meghajtéegységet.

Mardfejvalaszték

Ja megmunkalasra kerllé anyag
tulajdonsagaitél és az alkalmazasi terllettl
figgben a legklldnbdz8bb kivitell és mindségl
marofejek allnak rendelkezésre:

A nagyteljesitményii gyorsvago

acélbol (HSS) készullt marészerszamok puha
anyagok, példaul puhafa és miianyagok
megmunkaldsara alkalmasak.

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

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

A mardfej berakasa
(lasd az [ +[d éabran)
H A csatlakozé dugét a késziléken végzendd

barmely munka megkezdése el6tt hizza ki a
dugaszol6 aljzatbdl.

B A marészerszamok berakasahoz és
kicseréléséhez ajanlatos védbkesztydit
viselni.

A megfelel§ szakaszban leirtaknak megfeleléen
szerelje le a meghajtéegységet.

Nyomja be és tartsa benyomva

a 9 tengelyreteszel6 gombot. Sziikség esetén
fogassa el kézzel a tengelyt, amig a reteszelés
beugrik a reteszelési helyzetbe.

H A tengelyreteszel§ gombot csak teljesen
nyugalmi allapotban Iév8 szerszam esetén
szabad megnyomni.

Lazitsa ki néhany fordulattal
egy 12 villaskulccsal (18 mm-es)
az 5 hollandianyat, de ne csavarja egészen le.

Helyezze ugy be a maroéfejet, hogy a
marofejszar legalabb 20 mm-re (a szar hosszan
mérve) belenyuljon a befogépatronba.

Huzza meg szorosra a 12 villaskulccsal
(18 mm-es) az 5 hollandianyat és engedije el
a 9 tengelyreteszel6 gombot.

Semmiképpen se szoritsa 6ssze a
hollandianyaval a befogépatront, amig
nincs benne egy maréfe;j.

A befogdpatron cseréje
(lasd a 3] abran)
Az alkalmazasra ker(il6 maréfejtdl fliggéen

kllénbdz6 befogdpatronokat lehet hasznalni,
lasd a ,M(iszaki adatok” c. szakaszt.

A 13 befogdpatronnak némi hézaggal kell a
hollandianyaban elhelyezkednie.

Az 5 hollandianyat a befogépatronnal kénnyen
fel kell tudni szerelni. Ha az 5 hollandianya a
befogdpatronnal megrongalédott, azonnal
cserélje ki.
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Nyomija be és tartsa benyomva

a 9 tengelyreteszel6 gombot. Sziikség esetén
fogassa el kézzel a tengelyt, amig a reteszelés
beugrik a reteszelési helyzetbe.

Csavarja le az 5 hollandianyét a
befogdpatronnal.

Engedje el a 9 tengelyreteszel6 gombot.

Tisztitsa meg a befogdpatron felvevé egységet
és a 13 befogdpatront egy puha ecsettel vagy
sritett leveg6vel valé kifuvassal.

Ismét csavarja ré szorosan az 5 hollandianyat.

Semmiképpen se szoritsa 6ssze a
hollandianyaval a befogoépatront, amig
nincs benne egy maréfe;j.

A meghajtoegység felszerelése

(lasd a [ abran)

Az 1 meghajtéegység felszereléséhez nyissa
fel a 10 régzit6kallantyut és hozza azonos
helyzetbe az 1 meghajtéegységen és

a 2 mardkosaron talalhaté kettés nyilakat. Tolja
bele az 1 meghajtéegységet a 2 mardkosarba
és forgassa el az 1 meghajtéegységet az
éramutatd jarasaval megegyez§ iranyba, amig
a 2 mardkosaron talalhaté ,A” jel

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

az 1 meghajtéegységet a 2 marokosarba.

A szerelés befejezése utan allitsa be
a 2 mardkosarat az ,A” jellel

az 1 meghajtéegységen talalhaté
@ szimbolumra és zarja le

a 10 rogzitékallantyut.

B A szerelés befejeztével mindig ellendrizze,
hogy szorosan helyezkedik-e el a
meghajtéegység a mardkosarban. A
rogzit6kallantyu el6feszitését az anya
beallitdsaval meg lehet valtoztatni.

A rogzitokallantyu utanallitasa

A feszit6erd utanallitdsahoz nyissa fel

a 10 rogzitkallantyut, egy villdskulccsal

(8 mm-es) forgassa el a régzitékallantyin
talalhaté anyat kb. 45°-ra az 6ramutaté
jarasaval megegyezd iranyba és ismét zarja le
a 10 rogzit6kallantyut. Ellenérizze, hogy

az 1 meghajtéegység most biztonsagosan be

van-e fogva. Ne hizza meg tul erésen az anyat.

Uzembehelyezés

Ugyeljen a halézati fesziiltségre: Az
aramforras feszlltségének meg kell egyeznie a
készlléken elhelyezett gyari tdblan megadott
feszultséggel. A 230 V-os halozatra méretezett
gépeket 220 V-os haldzatban is szabad
hasznalni.

Be- és kikapcsolas
A késziilék lizembe helyezéséhez kapcsolja at
az 11 be-/kikapcsolét az ,I” helyzetbe.

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

A marasi mélység beallitasa
(lasd a [ abran)

B A marasi mélységet csak kikapcsolt
elektromos kéziszerszamon szabad
beallitani.

Tegye fel az elektromos kéziszerszamot a
megmunkalasra kerulé munkadarabra.

Nyissa fel a 10 régzit6kallantyut, forgassa el

a 2 mardkosarat az ,A” jellel az

,H” szimbdlumra és lassan vezesse lefelé a
meghajtdegységet, amig a mardfej meg nem
érinti a munkadarabot. Régzitse ebben a
helyzetben a meghajtéegységet, ehhez zarja le
a 10 rdgzitékallantyut.

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

Nyissa fel a 10 rogzitdkallantyut és allitsa be a
meghajtéegységet a fent kiszamitott
skéalaértékre. Forgassa el a 2 mardékosarat az
,A” jellel az ,@” szimbdlumra és ismét zarja le
a 10 régzitékallantyut.

Egy prébamarassal ellenérizze és szilkség
esetén korrigalja a marasi mélység beallitasat.
A marasi mélység finombeallitdsahoz allitsa a
meghajtoegységet felnyitott 10 rogzitGkallantyu
mellett az ,A” jellel az ,@” szimbdlumra. Allitsa
be a 3 szabalyozékerékkel a kivant marasi
mélységet. Ezutan zarja le

a 10 rogzitbkallantyut, hogy biztonsagosan
rogzitse a meghajtéegységet a mardkosarban.
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Alkalmazasi tanacsok

A maras iranya (lasd a [g abran)

A marasnak mindig a maroéfej forgasiranyaval
szemben (ellentétes értelmdi forgas) kell
haladnia.

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

Marasi folyamat

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

B A marasi eljaras megkezdése elétt
ellendrizze, hogy a 2 mardkosar az ,A” jellel
az 1 meghajtéegység ,@” szimbdlumanak
megfelel6 helyzetben van-e.

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

A fentiekben leirtak szerint allitsa be a marasi
mélységet.

Kapcsolja be az elektromos kéziszerszamot és
vezesse ra a megmunkalasra keril6 helyre.

Egyenletes el6tolassal hajtsa végre a marasi
eljarast.

A marasi eljaras befejezése utan kapcsolja ki az
elektromos kéziszerszamot. Varja meg, amig a
marofej teljesen leall, miel6tt letenné az
elektromos kéziszerszamot.

Maras a masolohiively segitségével
A 14 masoldhively segitségével kildnb6z6

mintak illetve sablonok kdrvonalait lehet a
megmunkalasra kerll6 munkadarabra atvinni.

A 14 masoldhiively felszerelése

(lasd a abran)

Csavarja ki a 6 csuszolemez alsé oldalan
talalhatoé négy hengeres fejli csavart és vegye le
a 6 csuszolemezt. Tegye bele a 15 gumigy(ir(it,
majd a 14 masoléhuvelyt az abran lathaté
maédon a 16 kdralaku csuszdlemezbe.
Csavarozza ra a 16 koralaku csuszélemezt a
készllékkel szallitott laposfejii csavarokkal

a 7 alaplapra.

A masoldhiively bedllitasa/kézpontozasa
(lasd a abran)

A mardfej kdzéppontja és a masoldhlvely széle
kozotti tavolsag allanddsaganak biztositasara a
masoléhivelyt és a csiszélemezt szlikség
esetén egymashoz viszonyitva kézpontozni
lehet.

Lazitsa ki kb. 2 fordulatnyira
a 17 régzitécsavarokat, hogy a 16 csuszélemez
szabadon mozoghasson.

Tegye bele a 18 kézpontozo tiiskét az abran
lathaté mddon a szerszambefogd egységbe.
Huzza meg kézzel annyira a hollandianyat,
hogy a kdzpontozé tliske még szabadon
mozogjon.

A 16 csuszolemez kismértékd eltolasaval allitsa
be egymashoz képest a 18 kézpontozd tlskét
és a 14 masolohivelyt.
Huzza meg ismét szorosra
a 17 régzit6csavarokat és tavolitsa el
a 18 kdzpontozé tiiskét a szerszambefogd
egységbdél.
Marasi folyamat
Valasszon egy olyan maréfejet,
melynek atmérdje kisebb, mint a
masolohiively bels6 atmérdje.
Helyezze fel az elektromos kéziszerszamot
a 14 mésoldhivellyel a sablonra.
Vezesse végig az elektromos kéziszerszamot a
kiallo6 masoldhivellyel némi oldaliranyu
nyomassal a sablon mentén.
Tajékoztaté: A masoldhively kinyuld hossza
miatt a sablonnak legaldbb 8 mm vastagnak kell

lennie. u
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Elmaras vagy alakmaras
(lasd a [ abran)
Parhuzamos tk6z8 nélkul végzett élmarasnal

vagy alakmarasnal a marét vezet6csappal, vagy
golydscsapaggyal kell ellatni.

Vezesse az elektromos kéziszerszamot oldalrdl
a munkadarabhoz, amig a maré vezet6csapja
vagy golyoscsapagya a megmunkalasra kerul6
munkadarab éléhez nem ér. Vezesse végig az
elektromos kéziszerszamot a munkadarab
széle mentén, Ggyeljen kézben arra, hogy a
berendezést derékszdgben tartsa. A tul erés
nyomas megrongalhatja a munkadarab élét.

Maras a parhuzamos (itk6z6
segitségével (lasd a [ abran)
Régzitse a 19 recézettfejli csavarral a 20
parhuzamos (itk6z6t a mardkosarra.

Allitsa be a szérnyascsavarral

a 21 parhuzamos Utkdzén a kivant Gtkdzési
mélységet.

Vezesse végig az elektromos kéziszerszamot
egyenletes el6tolassal és a 20 parhuzamos
Utkdz6re gyakorolt egyenletes oldalsé
nyomassal a munkadarab széle mentén.

Maras vezet6elem hasznalataval
(lasd a [ abran)

A 22 vezet6elem élek vezet6csap vagy
golydscsapagy nélkili maréfejekkel valé
marasara szolgal.

Rogzitse a 22 vezetSelemet a 19 recézettfejli
csavarral a mardkosarra.

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

Oldalsé tavolsag

A lemunkéland6 anyagmennyiség
megvaltoztatdsahoz a munkadarab és a
vezetbelem vezet6gdrgbje kozétti oldalséd
tavolsagot be lehet allitani.

Lazitsa ki a 24 szarnyascsavart,

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

Magassag

A felhasznalt mardéfejtdl és a megmunkalasra
keril6 munkadarab vastagsagatdl fuggéen
allitsa be fugg6leges iranyban a vezetSelemet.

Lazitsa ki a vezet6elemnél a 19 recézettfejli
csavart, tolja el a vezet6elemet a kivant
helyzetbe és huzza meg ismét szorosra a
recézettfejl csavart.

A marokosar burkolat felszerelése
(lasd a [ abran)

Tavolitsa el a 25 mardkosar burkolat
felszereléséhez a 10 rogzitékallantyut. Tegye
fel feltlrél a 25 mardkosar burkolatot

a 2 mardkosarra és csavarja ismét annyira be
a 10 rdgzitdkallantyut, hogy

az 1 meghajtéegység zart régzitékallantyu
mellett biztosan fogva maradjon a
marokosarban.

Maras az allithato szdgili marékosar
alkalmazasaval

(lasd az [ - [{ abran)

A 26 dllithaté sz6gli mardkosar laminalt sarkok
nehezen hozzaférhetd helyeken valo
sikbamarasara, klldnleges sz6gekben végzett
marasra és sarkok lekerekitésére kuléndsen jol
hasznalhat6.

A 26 allithatd sz6gli mardkosar alkalmazasaval
végzett élmarashoz csak olyan maréfejet lehet
hasznalni, amely el van latva egy vezet6csappal
vagy egy golyéscsapaggyal.

Az allithat6 sz6gl mardkosarat

a 2 mardkosarra vonatkozo utasitasoknak
megfelelen kell felszerelni.

A pontos szdgbeallitas megkdnnyitésére

a 26 allithat6 szégli mardkosar 7,5°-0s
Iépésenként bemélyedd rovatkakkal van ellatva.
A teljes bedllitasi tartomany 75°; az éllithaté
sz6gli mardkosarat legfeljebb 45°-ra elére és
legfeljebb 30°-ra hatra lehet dénteni. A szdg
beadllitasahoz lazitsa ki .

mindkét 27 szarnyascsavart. Allitsa be

a 28 skala segitségével a kivant szdget, majd
ismét huzza meg szorosra

a 27 szarnyascsavart.

Maras a fogantyuval és elszivé-
adapterrel felszerelt cstiszélemez
alkalmazasaval (lasd a [§] abran)

A 32 csuszélemezt a 6 csuszélemez helyére
lehet felszerelni. Ez a csuszdélemez
kiegészitéleg egy 29 fogantyuval, valamint egy
porelszivé csatlakozassal van ellatva.
Csavarja ki a 6 csuszolemez alsé oldalan
talalhat6 négy hengeres fejli csavart és vegye le
a csuszdlemezt. Csavarozza ra
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a 32 csuszdlemezt a késziilékkel szallitott
laposfejl csavarokkal az abran lathaté modon
az alaplapra.

Egy porelszivé berendezés csatlakoztatasahoz
csavarozza ra a 31 elszivé-adaptert a két
csavarrala 32 csuszoélemezre. Csatlakoztasson
egy 19/35 mm atméréjl elszivé tomiét

a 31 elszivé-adapterhez.

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

Elek megmunkaldsahoz hasznalja
kiegészitésképpen a 30 elszivoburat. Az
elszivéburat az abran lathaté médon lehet
felszerelni.

Sima homlokfelliletek megmunkalasahoz
szerelje le a 30 elszivoburat.

A berendezést kdzvetleniil hozza lehet
kapcsolni egy univerzélis Bosch porszivo
dugaszol¢ aljzatdhoz. A porszivé a berendezés
bekapcsolasakor automatikusan elindul.

A porszivénak alkalmasnak kell lennie a
megmunkalasra kerll6 anyag
megmunkalasakor képz8d6 forgacs és por
elszivasara.

Az egészségre kuldndsen artalmas, rakkeltd
szaraz porok keletkezésekor kuldnleges
porszivét kell hasznalni.

Karbantartas és tisztitas

H A csatlakoz6 dugoét a késziléken végzendd
barmely munka megkezdése el6tt huzza ki a
dugaszol6 aljzatbdl.

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

Ha a készllék a gondos gyartasi és ellen8rzési
eljaras ellenére egyszer mégis meghibasodna,
ugy javitasaval csak egy erre feljogositott Bosch
villamos kéziszerszamszervizt bizzon meg.

Ha kérdései vannak, vagy potalkatrészeket akar
megrendelni, okvetlenul adja meg a készulék
tipustablajan talalhaté 10-jegyli szakszamot.

Hulladékkezelés

Az elektromos kéziszerszamokat, tartozékokat
és csomagoléanyagokat a kdrnyezetvédelmi
szempontoknak megfeleléen kell
Ujrafelhasznalasra leadni.

Csak az EU-tagorszagok szamara:

Ne dobja ki az elektromos
kéziszerszamokat a haztartasi
szemétbe!

Az elhasznalt villamos és
elektronikus berendezésekre
vonatkoz6 2002/96/EG eurdpai
iranyelvnek és a megfelel6 orszagos
térvényekbe valé atiltetésének megfeleléen a
mar nem hasznalhaté elektromos
kéziszerszamokat killén dssze kell gy(jteni és a
kérnyezetvédelmi szempontoknak megfelel6en
kell Ujrafelhasznalasra leadni.

Vevészolgalat és tanacsadas

A vev@szolgalat a készlléke javitdsaval és
karbantartasaval, valamint a pétalkatrészekkel
kapcsolatos kérdésekre szivesen valaszol. A
tartalékalkatrészekkel kapcsolatos robbantott
abrak és egyéb informacié a kovetkezd cimen
talalhaték:

www.bosch-pt.com

A Bosch Vevétanacsado Csoport szivesen
segit Onnek, ha a készlilékek és tartozékok
vasarlasaval, alkalmazasaval és beallitasaval
kapcsolatos kérdései vannak.

Magyar

Robert Bosch Kift

1103 Budapest
Gyoémréi ut. 120

Tel: +36 (01) 431-3835
Fax: +36 (01) 431-3888

A valtoztatas joga fenntartva
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TexHUYecKue xapakTepucTuKm

KpomouHan cpesepHan GKF 600
MalumMHa Professional
MpeameTHbIN Ne 3601 FOA1..
[MoTpebnaeman

MOLLHOCTb,

HOMWHanbHasA [BT] 600

Yucno obopoToB
XONI0CTOro XoAa
KpenneHue paboyero
VHCTpYMeHTa

[MuH'] 33 000
6 mm/
8 MM/
/4" (Tonbko
CoeaunHeHHoe
KoponescTBo
BenunkobputaHum
n CeBepHon
Wpnanann)
Bec cornacHo EPTA-
Procedure 01/2003  [kr] 1,5
CTeneHb 3aWmThbl OT
nopaxxeHua
3M1EeKTPOTOKOM AL
MoxanyiicTta, yunTbiBanTe NpeAMETHbI HOMEpP Ha
TMNOBOW Tabnnyke Ballero aneKTpoONHCTpyMeHTa.
TOpI’OBbIe 0603Ha4YeHNA OTAENbHbIX
ONIEKTPONHCTPYMEHTOB MOTYT U3MEHATbLCA.
[aHHble [EeNCTBUTENbHbI ANA HOMUHANbHbIX
HanprAxeHuit 230/240 B. inA 6onee HU3KUX
HaﬂpFl)KeHI/IVI 1 cneumanbHbIX BUOOB UCMOJTHEHUNA
QNIEKTPOMHCTPYMEHTa ANA OTAeNbHbIX CTpaH 3TN
AaHHble MOryT UBMEHATbCA.

AaHHble no wymy 1 BU6pauum

M3mepeHua BbINOMHEHbI COrnacHo
ctaHgapTy EH 60 745.

A-B3BELLEHHbIN YPOBEHb LUyMa
3NEeKTPOMHCTPYMEHTA COCTaBNAET, Kak NpasuIo:
YpoBeHb 3BYKOBOro aaenexus 84 ob (A);
YpoBeHb 3BYyKOBOM MoLHOCTHN 95 ab (A).
HepocTtoBepHoCTb n3amepenua K = 3 gb.
Monb3yiTecb cpeAcTBamMu 3alUTbl OPraHoB
cnyxa!

O6wue 3HaveHua Bubpaumm (BeKTopHas cymma
Tpex HanpasfieHuin), onpeaesnieHHble CornacHo
EN 60745:

3HaueHne aMUCeUN KonebaHua a,=4,5 m/s?,
HepocToBepHOCTb K=1,5 m/s?.

YKasaHHbIl B

A NPEQYNPEXXOEHVE HACTOALIX
MHCTPYKUMAX YPOBEHb BUBpaLMN N3MEPEH
cTaHAapTusoBaHHbiM B EH 60 745 meTooom
N3MepeHNA N MOXeET BbITb UCNONb30BaH AA
CpaBHEHWA MHCTPYMEHTOB.

YpoBeHb BUGpaLMn N3MEHAETCA B COOTBETCTBUM
C MPUMEHEHNEM SNIEKTPOUHCTPYMEHTA U MOXET, B
HEKOTOPbIX CNyYanx, NPeBbLICUTbL YKa3aHHOE B

HaCTOALLUMX MHCTPYKLUMAX 3Ha4YeHue. Harpyska ot
BMbpaumn MoxeT BbITb HeJOOLIEHEHa, ecnn
3MEKTPOVHCTPYMEHT ByAeT perynAapHo
NPVUMEHATLCA TaknM 06pas3om.

YKASAHWE: nA TOYHOW OLEHKWN Harpy3ku ot
BMbpaumn, B Te4eHne onpeaeneHHoro pabovero
BpPEMEHW, cnefyeT TakXe y4nTbiBaTb U BpPems,
KOra UHCTPYMEHT BbIK/THOYEH UIN BKITIOYEH, HO
[eNCTBUTENbHO He BbINOMHAET paboTbl. ATO
MOXET 3HAYNTENBHO CHU3UTb Harpy3Ky OT
BMbpaumn B Te4eHne obLiero paboyero BpeMeHwu.

Oeknapauma cootBetcTBuA C €

C nonHom oTBETCTBEHHOCTLIO Mbl 3aABNAEM, YTO
OMNUCaHHbIN B « TEXHUYECKNE XapaKTePUCTUKN»
NPOAYKT COOTBETCTBYET HUXKECNEAYIOLUM
cTaHAapTam Unn HOPMaTMBHbLIM OOKYMEHTaM:
EH 60745 cornacHo nonoxeHmAm OupexkTuns
2004/108/EC , 98/37/EC (no 28.12.2009), 2006/
42/EC (HaymHasa ¢ 29.12.2009).

TexHun4eckana AOKYMEHTaLMA XPaHUTCA Y:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

Sy /%ﬁﬁw

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

N3o06pakeHHble coCTaBHbIE YacTu

MoxkanyncTa, OTKPONTE OTKUABIBAIOLLYIOCA
CTpaHu1Ly ¢ n306paKeHNeM NEeKTPOUHCTPYMEHTa
1 OCTaBAWTE ee OTKPbITON Nnoka Bel ynTtaeTe
PYKOBOZACTBO MO 3KCnyaTauuu.

Vcnonb3oBaHHanA HUXe HyMepauuA 311eMeHToB
ynpaBneHna 1 06CNYXXMBaHWA AaHa COrnacHo
WNIIOCTPaUUAM B Hauane HacTOALLEro
PYKOBOACTBA MO 3KCMyaTaumm.

1 MNpueoa
2 Kopnyc

3 YcTaHOBOYHOE KONECUKO rnybuHbl
pe3epoBaHna

®pesa*

HakngHan raika ¢ 3aXMMHOI LiaHromn
MoaowBsa CKonbXeHua

OnopHaa nnatgopma

Lkana onA yctaHOBKU ry6uHbI
thpesepoBaHua

KHonka 6110KMpOBKY LWNUHAENA

o N o g &~

©

10 3axxvmHon pblyar
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11 Bbiknoyartenb

12 laeyHbI KNtoY

13 3axwumHas uaHra

14 KonupoBanbHaAa BTynka*

15 PesnHoBoe KonbLOo

16 Kpyrnaa nogowBsa CKofbXeHuA™

17 BWHT KpenneHvA NoAoLWBbI CKOMbXEHWA (4 X)
18 LeHTpupytowan onpaska*

19 BWHT c HakaTaHHOW roNoBKOW AnA
hrKcrpoBaHua ynopa

20 [MapannenbHbli ynop

21 bBapallkoBbIVi BUHT AN1A napansienbHoro
ynopa

22 BcnomoraTesibHbl HanpaBnAWMiA 3NIEMEHT

23 bapalluKoBblii BUHT rOPU3OHTasIbHON
HacTPOMKM HanpaBnALLEro
BCMNOMOraTenbHOro aneMeHTa

24 BapallKoBbIi BUHT (OMKCUpPOBaHMUA
rOPU30HTasNIbHON HACTPOWNKM

25 Koxyx kopnyca*

26 Yrnosown kopnyc*

27 bBapallKOoBbIVi BAHT HACTPOWKM yrna

28 lllkana HacTpoviku yrna cpesepoBaHnA
29 Pyyka*

30 Konnak anA oTcacbiBaHWA LWNNOBANbHON
nbinn*

31 MNatpy6ok AnA noaknmo4eHmA nolnecoca™

32 [opowBa CKOMBXEHNA C PYKOATKOMN 1
naTpybkoMm AnA NoAaKIoYeHNA nbinecoca ™

* V|306pa)KeHHble WU onucaHHble NpUHaane>XxHocTun
He BXOOAT B cTaHAapTHblﬁ KOMMNJIEeKT NOCTaBKW!.

& Ona Bawen 6e3onacHocTH

MpouTuTe BCe yKa3aHUA U

MHCTPYKLIUU NO TEXHUKE

6e3onacHoOCTU. YnyLleHus,

[onyLeHHble Npyu cobnoaeHNn

yKasaHui 1 UHCTPYKLNIA NO TEXHWUKE

6e3onacHOCTW, MOTyT cTasb
NPUYUHOWN SNEKTPUHECKOro NopaXkeHnA, noxkapa
N TAXKENbIX TPaBM.

CoxpaHAunTe 9TK yKa3aHuA no 6esonacHoCcTU n
MHCTPYKLUMU ANA.

[ononHuTeNbHO cneayeT yuuTbiBaTh obLme
yKasaHus Nno TexH1Ke 6e30mnacHocTy B 6poLutope,
MPUIIOXXEHHOMN K HACTOALLEMY PYKOBOACTBY MO
3KCnlyaTaumm unm pacrosioXXeHHoi B cepeanHe
PYKOBOZACTBA.

B [JonycTtumoe 4yucrno o6opoToB pabouyero
WHCTPYMEHTa A0JIXKHO ObITb HE MeHee
YKa3aHHOro Ha 3/IeKTPOUHCTPYMEeHTe

MaKCcuMMasibHOro Yyucrna o6opoToB.
OcHacTka, Bpawarowanaca ¢ 6osbLien, 4em
[OMYCTUMO CKOPOCTbIO, MOXET pa3opBaThCA.

®dpesbl U Npoyan OCHAcTKa AOJKHbI TOYHO
NoAXOAUTb K 3a)KMMHOWM LaHre Bawero
9NeKTpouHCcTpymeHTa. Pabouve
MNHCTPYMEHTbI, He COOTBETCTBYIOLUME TOYHO
3aXMMY 3MIeKTPONHCTPYMEHTA, BpaLLaloTCA C
6ueHnem, CUIbHO BUBPUPYIOT N MOTYT
NPUBECTU K NOTEpe KOHTPONA.

MoaBoauTe 3NEeKTPOUHCTPYMEHT K AeTanu
TONbKO BO BKJTIOHEHHOM COCTOAHUU. B
NMPOTUBHOM Clly4yae BO3HUKAET OMacHOCTb
o6paTHOro yaapa npu 3aknHMeBaHum paboyero
MHCTPYMeHTa B AeTanu.

ObeperanTecb AnanasoHa ppesepoBaHnA U
cpesbl. Bawa BTopasa pyka gorkHa
oxBaTbiBaTb AOMONIHUTENIbHYIO PYKOATKY
unu kopnyc asuratena. Ecnu o6e pyku
[epXar malmHy ppesepoBaHuA, TO OHW He
MOryT 6bITb TPaBMUPOBaHbI HPE3ON.

He cdpesepyite HUkorpa no
MeTansM4yeckum npeameTtam, reo3gAmM unu
BuUHTaM. ®pesa MoxeT BbITb NOBPEXAEHA 1
NPUBECTU K NOBbILLEHHON BUOpaumu.

HepXXuTe 3NeKTPOMHCTPYMEHT TONbKO 3a
M30J/IMPOBaHHbIE NOBEPXHOCTU PYKOATOK,
ecnu Bbl BbinonHAeTe paboTbl, Npu
KOTOpPbIX pabo4nit UHCTPYMEHT MOXKEeT
nonacTb Ha CKPbITYIO 3/1IEKTPONPOBOAKY
WY Ha CO6CTBEHHbIN WHYP NOAKIO4YEeHUA
NUTaHUA. KOHTaKT C TOKOBEAYLIMM NPOBOAOM
CTaBWT NOA HaNPAXEHWUEe Takxe
MeTannM4yeckme YacTu 3f1eKTPOMHCTPYMEHTa U
BeEeT K NOPaXKeHUIO 3NIEKTPUHECKUM TOKOM.

MpumeHAUTe COOTBETCTBYOLME
MeTannoAeTeKTopbl ANA HAaXOXAEHUA
CKPbITbIX CUCTEM CHAGXXEHUA Unu
obpaTutechb 3a CNpaBKOW B MECTHOe
npeanpuATUE KOMMYHalbHOroO CHabXXeHuA.
KOHTaKT ¢ 311eKTPONPOBOAKON MOXET
NPUBECTU K NOXapy 1 NOPaxeHuio
3NeKTPOTOKOM. MoBpexaeHue rasonposoa
MOXET MPUBECTU K B3PbIBY 1 NOBPEXAeHNE
BOJOMPOBOAA — K MNOBPEXAEHMIO MMYyLLECTBA U
BbI3BaTb MOPaXXeHWe 3NEKTPOTOKOM.

He npumeHAiTe Tynbie unu noBpeXXaeHHbIe
pesbl. Tynble Unu noBpexaeHHble dpesbl
€O3Jat0T NOBbLILEHHOE TPEeHWe, MoryT
3aKNMHUTBLCA U BeayT K aucbanaHcy.

3akpennanTe getanb. JeTanb,
yCTaHOBJIEHHAA B 3a>KMMHOE NpUcrnocobneHve
UM B TUCKMK, yaep>XuBaeTca 6onee HaaeXxXHo,
Yyem B Balwen pyke.

He o6pabaTbiBaiiTe maTepuarnbi ¢
copepyxaHuem acbecta. AcbecT cuntaetca
KaHLepOoreHoMm.
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H MpuvmuTe Mepbl 3alMTbl, €CNIM BO BpeMA
paboTbl BO3MOXXHO BO3HUKHOBEHUE
BpeAHoOW ANnA 300POBbA, roptoyen unu
B3pbIBOONACHOW Nbinn. Hanpumep:
HekoTopble BUAbI NbINN CHUTAIOTCA
KaHueporeHHbIMu. Monb3ynTtech
NMPOTMBONbINIEBLIM PECNNPATOPOM 1
NPUMEHANTE OTCOC MbIN/CTPYXXKN Npu
HanM4umM BO3MOXHOCTW NPUCOEANHEHWA.

H BbDKAaTb NOJHYIO OCTAHOBKY
3J1IEKTPOUHCTPYMEHTA U TOJNIbKO nocrie
3TOro BbIMYCTUTb €ro U3 pyk. Pa6ounii
MHCTPYMEHT MOXET 3aLennuTbCA 3a Kakow-
HUBY b NpeaMeT U 3TO NPUBECTYU K noTepe
KOHTPOJA HaA 3NIEKTPOMHCTPYMEHTOM.

B He paboTtaTb C 3N1€KTPOMHCTPYMEHTOM, Y
KOToporo nospexaeH kabenb nutaHuA. He
KacaTbCA NnoBpeXXAeHHoro Kabens,
OTKJII04UTb BUJIKY OT CETU NUTaHUA, ecrin
Kabenb 6b1n1 NOBpeXxXaeH BO BpemA paboThbl.
MoBpexaeHHbIN kabenb NoBbIWaeT PUCK
Mopa’keHUsA ANEKTPOTOKOM.

NMpumeHeHMe NO Ha3HaA4YeHUIO

[JaHHbIN 3NEeKTPOMHCTPYMEHT NpeaHasHaveH anA
hpe3epoBaHnA KPOMOK 3aroToBOK 13
ApeBeCuHbl, NNacTbl U NErkKnxX CTPOUTESIbHbIX
maTepuanoB. OH He npurofeH Ana
hpesepoBaHnA Nasos, Npodunen 1 NPOAOCNbHbIX
OTBEPCTUI U TakXe AnA pesepoBaHnA ¢
KOonMpom.

C6opka

W [lo Hayana paboT No TEXOBCYXUBaHWUIO UMK
Hanaake aNeKTPOUHCTPYMEHTa OTKIIOUNTb
LWITENCeNbHYIO BUNKY OT PO3ETKU CEeTU.

OemoHTax npusoaa (cm. puc. [[Y)

[OnAa nemoHTaxa npusoga 1 packponte
3a)KMMHOM pbidar 10 1 NnoBepHUTE Kopnyc 2
MapKMPOBKOW «A» HAa MapKUPOBKY « M » Ha
npueoge. 3aTtem BbITAHYTb NpuBoa 1 HaBepx Ao
yrnopa, NoBepHyTb Ero NPOTUB 4YacoBOW CTPENKY
[0 ynopa v BbIHYTb U3 Koprnyca 2.

Bbi6op dpe3sbl

B 3aBucumocTy oT BMaa 06paboTku u Lenm
NPUMEHEHNA MHCTPYMEHTa UMetoTcA opesbl
pasfnM4HOro BMAa UCMOMHEHUA 1 KavecTsa:

®pe3sbl U3 BbICOKONPOU3BOAUTENbHOM
6bicTpopexxyuen ctanm (HSS) roaHbl ana
06paboTKM MArKMX MaTepuanoB Kak, Hanpumep,
MArKown ApeBeCuHbl U CUHTEeTNYeCKOoro
matepuana.

®pe3bl ¢ TBepAOCNNaBHbIMU PEXYLUMMU
KPOMKaMu 0CO6eHHO NMpUroaHbl AnA TBepabix 1
abpasvBHbIX MaTepvasos, Hanpumep, AnA
TBEPAOW APEBECUHBI.

OpvirnHanbHble dpesbl U3 06LLIMPHON NPOrpammbl
NpUHaANeXxHoOCTeNn, Bbinyckaemblx oupmoi bouu,
Bbl MOXxeTe npnobpecTu B cneumanns3mpoBaHHOM
marasumHe.

YcTaHoBKa pesbl
(cm. pucynku E1+[)
B [lo Hayana paboT No TeXobCny>KMBaHUIO Uin

Hanazke aMeKTPOUHCTPYMEHTa OTKITIOHUTb
LUTENCesbHYI0 BUMIKY OT PO3ETKM CETU.

B [1nA yCcTaHOBKM U 3aMeHbl pes
peKkoMeHayeTCA 0eBaTh 3alMTHbIE pyKaBuLbl
/nepyatku.

Pa3bepute npmMBoOA COrNacHoO ONUCaHuio B
COOTBETCTBYHOLWEM pasaene.

HaxxmMuTe Ha KHOMKy 61TOKUPOBKM LWNMHAENA 9 1
nepxwuTe ee HaxxaTon. MNMpu HapgobHocTH
NOBEpHWTE WNNHAENb PYKOW A0 cpabaTbiBaHWA
6M1OKNPOBKMU.

B HaxumariTe Ha KHOMKY 6/I0KMPOBKM LUNMHAENA
TOJBbKO B COCTOAHMM MOKOA.

OTBEpHUTE HaKNOHYIO ranky 5 rae4yHbiM
Kno4yom 12 (3eB 18 MM) Ha HECKOMNbKO 060POTOB,
HO He CBMHYMBAWTE ee MOJSIHOCTbIO.

BcTaBbTe hpesy Tak, 4Tobbl XBOCTOBMK BOLLES B
LaHry He MeHee Kak Ha 20 MM.

3aTAHNTE HaKNAHYIO raniky 5 raeqyHbiM
Knto4om 12 (3eB 18 MM) 1 OTNYCTUTE KHOMKY
6MOKNPOBKM WnuMHAeNA 9.

Hu B Koem cny4ae He 3aTAruBanTe
HaKUAHYIO raky 3akKuMHOM LaHru 6e3

hpesbl.

CmeHa 3a)xumHowu uaHru (cm. puc. [])

B 3aBucumocTn oT chpes MoryT BbITb
YCTaHOBIEHbI Pa3NINYHbIE 3aXXVNMHbIE LIaHr 1, CM.
«TexHn4eckune AaHHble».

3axumHana uaHra 13 gonkHa cuaeTb B HAKUAHOM
ranke ¢ HebonbWwWMM 3a30poM. HaknaHanaA ranka c
32)XMMHOM LaHron 5 gonyHa nerko
ycTaHaBnmBatbeA. [pu KoHcTaTauum
NOBPEXAEHUA HAKUAHOW ranky Ui 3aXKMMHOM
uaHrm 5 nx cnegyet cpasy 3aMeHUTb.

HaxxmMuTe Ha KHOMKy 611OKUPOBKM LWNWHAENA 9 1
nepxwTe ee HaxxaTon. Mpw HapobHocTH
NOBEPHUTE WNWHAENb PYKOW A0 cpabaTbiBaHWA
6MOKNPOBKU.

OTBUHTUTE HAKWUAHYIO raiiKy ¢ 3aXXUMHOMN
uaHrou 5.

OTnycTUTE KHOMKY GIIOKMPOBKM LUNMHAENA 9.
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OunwanTte MecTo Nocaaku 3a>XXKMMHOM LaHrn
camy uaHry 13 MArkon KMCTOYKON Niu cTpyen
cXaToro Bo3ayxa.

3aTAHMTE HakuaHyo ramky 5.

Hu B Koem cnyvae He 3aTAruBanTe
HaKUAHYI0 rainky 3axuMHOM LaHru 6e3

pesbl.

MonTax npusoga (cm. puc. @)

[na moHTaxa npusoaa 1 OTKPONTE 3aKMMHOM
pbidar 10 n yctaHoBuTe 06€ ABOVHbIE CTPESIKU Ha
npusoae 1 n Kopnyce 2 Apyr npoTus Apyra.
BcTtasbTe npusos 1 B Koprnyc 2 1 noBepHUTE
npusog 1 nNo 4yacoBow CTpenke [0 CoBnaaeHne
MapK1pOBKM «A» Ha KOpMnyce 2 C NIMHUEN MOA,
Mapknposkon «mlf » Ha npusoge 1. BasuHbTe
npusoA 1 B Kopnyc 2.

[0 OKOHYaHWUKM MOHTaXKa yCTaHOBUTE KOPMyC 2
MapKMPOBKON «A» Ha MapKUPOBKY « fl» Ha
npueoae 1 n noBepHUTE 3a>kumHon pbiyar 10.

B Bcerpa nocne MOHTaXka npoBepaAnTe
HaAeXHOCTb NOcaaKu NpMeoa B Kopnyce.
MpenBapuTensHoe HanpAXKEHNEe 3aXXVMHOTO
pblyara MOXXHO N3MEHWUTb, MOBEPHYB AnA 3TOro
raviky.

PerynupoBKa 3a)XMMHOro pblyara

[inA perynupoBaHnA 3aXXNMHOro ycunua
packpoiTe pbiqar 10, noBepHuTe ravky Ha
3a>KMMHOM pblyare rae4HbIM Ko4oMm (3eB 8 Mm)
npu6n. Ha 45° No0 YacoBOW CTPESiKe 1 NOBEpHUTE
3axuMHon pbiyar 10. MNpoBepbTe HAAEXHOCTb
KpenneHua npusoaa 1. He 3atArmsante kpenko
ramky.

PaboTa

Hanpsa>xeHue cetu: HanpaxeHne nctovHnka
TOKa [0JKHO COOTBETCTBOBATb AAHHBIM Ha
TUNOBOW TabNMyKe 3NeKTPOMHCTPYMEHTA.
OneKTponHCTpyMeHTbI Ha 230 B paboTatoT v npu
HanpaxeHun B 220 B.

BkntoyeHue/BbiK0o4eHUe

[InA BKOYEHMA 3NEKTPONHCTPYMEHTA
yCTaHOBUTb BblkoyaTens 11 B nofnioxeHwue |.

[nA BbIKNOYEHUA 3NIEKTPONHCTPYMEHTA
yCTaHOBUTb BbiKMoyaTens 11 B nonoxexve 0.

YcTtaHoBKa riy6uHbl
t¢peseposaHua (cm. puc. @)

W HacTtpoliky rny6uHbl copesepoBaHumA

paspeluaeTcA BbINONHATL TOJIbKO NMpu
BbIKJTIO4YEHHOM 3NIEKTPOUHCTPYMEHTE.

YCcTaHOBUTE 3NEKTPOUHCTPYMEHT Ha 3aroTOBKY.

PackponTte 3axxumHol pbidar 10, noBepHUTE
KOPMYC 2 MapKMPOBKOi «A» Ha METKY « il » 1
rnepemecTuTe NpUBOA OCTOPOXHO BHU3 [0
COMPUKOCHOBEHMA (hpesbl C 3aroTOBKON.
3adhvkerpyiiTe NpUBOA B 3TON NO3ULMM, 32KPbIB
OJ1A 3TOro 3a>XKMMHou pbidar 10.

CuutanTte no wkane 8 namepeHHoe 3Ha4eHne n
3anuwmnTe 3TO 3HaYeHne (Koppekumna HynA).
CnoxwuTe 3T0 3Ha4YeHue € Xxenaemow rinybuHom
dpesepoBaHuA.

PackponTte 3axxumHol pbidar 10 1 yctaHoBUTe
NPUBOJ, HA BbIMNCIIEHHOE 3HA4YeHMe LUKanbl.
MoBepHUTE KOPNYC 2 MapKNPOBKOW «A» Ha
MapKUPOBKY « fl» 11 3aKpONTe 3aXUMHON
pbiyar 10.

[MpoBepbTe BbINOMHEHHYO HACTPOMKY rNy6UHbI
dhpe3epoBaHNA NPaKTUHECKOW NOMbITKON 1 Npun
HafobHOCTW NoanpasbTe.

[InAa ToHKOW HacTpolka rnybuHbl chpe3epoBaHus
YyCTaHOBUTE MPUBOA C PACKPbITBIM 3aXXUMHbIM
pbidarom 10 MapKUpPOBKOM «A» Ha

MapKUPOBKY « fl». YCTaHOBOYHbLIM KONECUKoM 3
yCTaHOBWTE Xenaemyio rnybuHy cpesepoBaHuA.
3arem 3akponTe 3axkumHon pbidar 10, 4Tobbl
HaaexHo 3acukerposaTb NPUBOL B KOpryce.

Yka3aHuA no NpMMeHeHuto

HanpaBneHue chpesepoBaHusa

(cm. puc. [)
d)pesepOBaTb Bcerga npoTtme nogayu.

Mpu nonyTHOM hpesepoBaHnm
3NEeKTPOMHCTPYMEHT MOXET 6bIThb BbIpBaH
oneparopy u3 pyK.

Mpouecc cpesepoBaHua

H Monb3yiATecb 3/IEKTPOUHCTPYMEHTOM
TOMNbKO C YCTAHOBJIEHHbIM KOPMYyCOM.
MoTepa KOHTPONA HaJ 3NEKTPOUHCTPYMEHTOM
MOXeT MPUBECTM K TpaBMam.

B [lo Havana cpe3epoBaHnA NpoBepbTe
COOTBETCTBUE MApPKUPOBKM «A» Ha Kopryce 2
C MapKMpoBKoii « @» Ha npueoge 1.

Yka3saHue: YunTbiBanTe, 4To (hbpesa 4 Bcerga
BbICTyNaeT U3 onopHon nnatgopmel 7. He
nospeauTe WabnoH unm 3aroToBkKy.

YcTaHoBuTe rnybrHy hpesepoBaHnA COrfiacHo
OMMCaHuio BbiLe.

BkntounTe 3NeKTPOUHCTPYMEHT 1 NoABEAUTE ero
K obpabaTbiBaEMOMY MeECTY.

BbinonHuTe chpesepoBaHne ¢ paBHOMEPHOM
nogaden.
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Mo okoH4YaHWKM Npolecca hpesepoBaHna
BbIKNIOYNTE SNEKTPONHCTPYMEHT. HI/IKOF,U,a He
BbINyCcKanTe 3M1eKTPOUHCTPYMEHT U3 PyK, NokKa
¢pesa NoMHOCTLIO HE OCTAHOBUTCA.

®dpe3epoBaHMe ¢ KONMpPOBaNbHOM
BTYJIKOM

C nomoLbio KonnposanbHou BTYNkx 14 Ha
AeTasib MOXHO NepeHecTn KOHTYpbl 06pasLoB
nnu wabnoHos.

YcTaHoBKa KonupoBasnibHON BTynku 14
(cm. puc. )

BbiBepHUTE 4 LMNNMHAPUYECKUX BUHTA U3
NoAOLLBbI CKONbXEHNA 6 1 cHuMuTe ee. Bnoxwnrte
pe3nHoBoe KonbLo 15 1 3aTeM BTYNKY
KonupoBaHua 14 B Kpyrayto noaoLBsy
CKosbXeHnA 16 cornacHo puUcyHKy. MNpuBmMHTUTE
Kpyrnyto nogowsy 16 nocTtaBneHHbIMU BUHTAMK C
NJIOCKON FrONIOBKOW K ONOpHoM nnatdgopme 7.

IOcTupoBKka/LeHTpUpOBaHUe KONMpoBanbHOM
BTYJKM (CM. pUc. n)

[nA cobnogeHna 0AMHaKoOBOro paccToAHMA OT
LeHTpa hpesbl M KpaA KONMPOBasnbHOW BTYNKU
nocneaHAA MoOXeT 6blTb LEHTPUPOBaHa, Npu
Heob6X04MMOCTU, MO OTHOLLUEHMIO K NOAOLLBE
CKOMNbXXEHUA.

OTnycTuTe KpenexkHble BUHTbI 17 npub. Ha
2 obopoTa Tak, 4Tobbl NogoLwBsa CKonbXeHuA 16
€B060HO ABUranachb.

YcTaHoBuWTE OnpaBKy LeHTpupoBaHua 18 B
rHe3fo pabo4ero MHCTPYMEHTa COrnacHo puc.
3aTAHMTE PYKOWN HAKUOHYIO Fanky Tak, 4Tobbl
onpasKa LieHTpPMpOBaHuA ellle Bpallanacs.

YcTaHoBuWTE onpaBKy LeHTpupoBaHuA 18 n
KOnupoBarnbHYyIo BTYNKY 14 ¢ NOMOLLbIO
Heb0oMbLLOro cMeLleHna NnaTgopMbl
ckonbXeHuA 16 apyr K opyry.

3aTAHnTe KpenexHble BUHTbI 17 1 BbiHbTE
onpasKy UeHTpupoBaHuA 18 13 rHesga paboyero
VNHCTPYMEHTa.

Mpouecc pesepoBaHua

OunameTp hpesbl AOMKEH ObITb MEHbLUE
BHYTPEHHEro AvameTpa KonupoBanbHON
BTYNKWU.

YCcTaHOBUTE 3NMEKTPOUHCTPYMEHT
KOMNMpOBasbHON BTYNKOM 14 K wabnoHy.

BeaunTe 3NeKTPOUHCTPYMEHT C BbICTyMNatoLLen
KOMUPOBasIbHOWN BTYJIKOW C HEGONbLUNM GOKOBbLIM
npwxaTtmem Baosb wabnoHa.

MpumeyaHume: V13-3a BbicTynatoLLeit BbICOThI
KOMUPOBasbHOW BTYJKU BbicOTa LWabnoHa
[OMKHa ObITb HE MEHEE 8 MM.

| =
\/:<

®dpe3epoBaHue KPOMOK U npodunen
(cm. puc. Q)

Mpy dpesepoBaHnm KPOMOK 1nu npochuna 6e3
napannensHoro ynopa pesepHbiii UHCTPYMEHT
[OIKeH BbITb OCHaLLeH HanpaBnAtoLwen Landon
VNN LUIAPUKOMOALUMITHUKOM.

MoaBeanTE 3NEKTPOMHCTPYMEHT CO CTOPOHbI K
3aroToBKe A0 yrnopa HanpasnsatoLwei uandbl unu
LIapVKOMNOALLMIHUKA hpe3bl B 06padaTbiBaeMyio
KPOMKY 3aroTOBKMW. BeanTe aneKTPOUHCTPYMEHT
BAOJIb KPOMKU 3aroTOBKM U CrieiuTe Npu 3ToM 3a
nepreHAnKYNAPHbIM NofoXeHneM. CrMWKoM
60sIbLLIOE YCUMWE MOXET MOBPEAUTb KPOMKY
3aroToBKMU.

®pe3epoBaHue C napannesnbHbIM
ynopom (cm. puc. [H)

3akpenuTe napannesnbHbiin ynop 20 Ha kopryce
BMHTOM C HaKaTaHHOM rofioBkon 19.

YcTaHoBuTe HapallkoBbiM BUHTOM Ha
napannenbHoMm yrnope 21 xenaemyo rinyouHy
ynopa.

BeauTe BKMIOYEHHDbI 9N1EKTPOUHCTPYMEHT C
paBHOMEpPHOW noaa4ven n 60KOBbIM NpUXaTUEM K
napannenbHomy yrnopy 20 BAOMb KPOMKU
3aroToBKM.

®dpesepoBaHue ¢ HanpaBNAKLWUM
BCcriomMmoraTteJsibHbIM 3JIEMEHTOM
(cm. puc. [)

HanpaBnatowmii anemeHT 22 cny>uT onsa
bpesepoBaHnA KpPOMOK pesamu 6e3

HanpasnAtowen Landbl unm
LUAPVKOMOALLMMHUKA.

3akpenuTe HanpaenALWWIA 3NEMEHT 22 Ha
Kopnyce BUHTOM C HakaTaHHOW ronoekow 19.

BeaunTe aneKTPOUHCTPYMEHT 06enmMmn pykamu ¢
paBHOMEpPHOM NOAAaYeN BAONb KPOMKN 3arOTOBKW.
BokoBoe paccToaHue

[InA n3ameHeHnA KOnNU4ecTBa CHUMaeMoro
maTtepuana Bbl MoXeTe ycTaHOBUTb Ha

HanpaenAKLEM 3/1eMeHTe H0KOBOE paccToAHne
K 3aroToBke.
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OTnycTnTe 6apallkoBbIf BUHT 24, yCTaHOBUTE
Xenaemoe 60KOBOE pacCToAHME BpaLLeHneM
6apallkoBoro BMHTa 23 1 3aTAHWUTE 6apallkoBbIN
BUHT 24.

BbicoTa

B 3aBncmmocTu oT npumMmeHAemon ppesbl 1
TONWMHBI 06pabaTbiBaeMon 3aroTOBKU
yCTaHOBUTE HanpasnALUA ANIEMEHT B
BEPTUKaNbHOM HanpaBneHnm.

OTNycTUTE BUHT C HakaTaHHoW ronoskoi 19 Ha
HanpaBnALEM 3NlEMEHTE, CABUHbTE €ro B
>Xenaemyto no3vumio 1 3aTAHUTE BUHT C
HaKaTaHHOW royIOBKOMN.

YcTtaHOBKa KO)XKyxa Kopnyca

(cm. puc. )

[inA ycTaHOBKM KOXyXxa Kopryca 25 cHummTe
3axuMHon pbidar 10. Hacagute kKoxyx 25 cBepxy
Ha Koprnyc 2 1 3aBUHTUTE 3a>KUMHOM pbiyar 10
TakK, 4To6bl NP 3aKPbITOM 3aXXUMHOM pblyare
npusoA 1 HafeXxHo yaep>XxusancA B Kopnyca.

<Dpe3epoaarme C yrnoBbiM Kopnycom
(cm. pucynkn [ -[)

Yrnoeson kopnyc 26 npurogeH ocobeHHo ansA
hpesepoBaHve 3anoAnmuo 06IMLOBaHHbIX
KPOMOK B TPYAHOA0CTYMHbLIX MecTax, AnA
hpesepoBaHnA cneumanbHbIX YrioB U ANnA
CKallnBaHMUA KPOMOK.

[inA bpesepoBaHMA KPOMOK C MOMOLLIbIO YTI0BOro
Kopnyca 26 dpesa fomkHa UMeTb
HanpaBnAKLWYH uandy W WapukonoAWNMHUK.

MOHTaX YrfioBOro Kopryca OCyLecTBAETCA
cornacHbl ykasaHuaM Ans Kopnyca 2.

[lnAa nonyyeHmnA TOYHOrO yrna yrnoBow Kopnyc 26
uMeeT PMKCUPOBAHHBIE MOMOXEHWA C LIAarom
Kaxable 7,5°. O6wmin amanasoH HaCTPOKM
oxBaTbIBaeT 75°; yrnoBow KOpPMyc MOXHO
HaKMoHWUTbL Ha 45° Bneped v Ha 30° Hasaa. Ona
HaCTPOMKKM yrna oTnycTute o6a 6apallKoBbIX
BMHTa 27. YCTaHOBWTE Xenaembli yron rno
Wwkane 28 n 3aBMHTUTE 6apallKoBble BUHTbI 27.

®pesepoBaHue ¢ NOAOLBOW
CKOJIb)XXEHUA C PYKOATKOMN U
I'Iany6KOM anAa noaknw4vyeHuA
nbinecoca (cm. puc. )

BMecTo NoaoLBbI CKOMBbXEHUA 6 MOXHO
YCTaHOBUTb MOAOLLBY CKOJNbXeHWA 32, KoTopas
UMeeT AOMOSHUTESbHYIO PYKOATKY 29 1
BO3MOXHOCTb MOAKITIOYEHVA Mblniecoca.

BbiBEPHUTE 4 LMNMHAPUYECKMX BUHTA U3
noAowWwBsbl 6 1 cHUMUTE ee. MPUBMHTUTE NOLOLIBY
CKOMbXeHWA 32 NoCTaBNEHHbIMY BUHTaMU C
NOCKON rofloBKOW K OMOPHOW nnatdgopme
COTNIacHO PUCYHKY.

[inA noakntoYeHna Nbinecoca NPUBUHTUTE ABYMA
BMHTamMu natpybok 31 K nogowse

ckonbXeHuA 32. MpucoeanHuTe WnaHr
oTcacblBaHWA ¢ amameTpom 19/35 mm K
naTpyoky 31.

[na obecneyeHnA ONTUMAnbLHOrO NblneyaaneHuaA
cnegyeT perynapHo ounwaTb natpybok 31.

[inAa 06paboTkn KPOMOK NMPUMEHANTE
[OMONHUTENBbHO OTcackiBalowmi konnak 30.
Konnak yctaHaBnvBanTe COrnacHoO puUCcyHKy.
[na obpabaTbiBaHNA rNagKMx TOPLOB CHUMaWTe
oTcacbiBatoLmn Konnak 30.

ONEeKTPOMHCTPYMEHT MOXET ObITb MOAKITIOYEH
NPAMO K LUTENCesIbHoN pPo3eTKe YHUBEPCanbHOro
nbinecoca boll, ocHaleHHOW YCTPONCTBOM
[MCTaHUMOHHOro nycka. Meinecoc
aBTOMaTU4ECKM 3anyckaeTCA Npu BKIKOYEHUN
ANEKTPONHCTPYMEHTA.

Mbinecoc ponxeH 6bITb NPUroAeH AnA
obpabaTbiBaEMOro marepuvana.

Mpwn oTcacbiBaHUN 0COOEHHO BpPeAHOW ANnA
3[0pPOBbA MNbINW, KAHLEPOreHHOW CYXOW MblNK,
cnepyeT NPUMEHATL CrieumasnbHbIv MblNecoc.

Texobcny>xuBaHue U 0O4YUCTKA

B [lo Havana paboT no Texobcny>KMBaHWIo Unn
Hanaake 31eKTPOUHCTPYMEHTA OTKIIHOUUTD
LUTENcesibHyO BUJIKY OT PO3ETKU CETU.

B [1nAa obecneyeHna Ka4eCTBEHHON K
6e3onacHon paboTbl crnegyeT NOCTOAHHO
coaep>aTb ANEKTPOUHCTPYMEHT U
BEHTUNALNOHHBIE NMPOPE3n B YACTOTE.

Ecnu aneKTpouMHCTPYMEHT HECMOTPA Ha
TWaTenbHblE METOAbl U3rOTOBMEHUA U UCTbITAHNA
BbIAET U3 CTPOA, TO PEMOHT CreayeT nopyyuTb
aBTOPM30BAHHOW CEPBUCHOM MaCTEPCKON AnsA
ANEKTPOVHCTPYMEHTOB hmpMbl Bolw.

MoxanyncTa, BO BCex 3anpocax 1 3akasax Ha
3anyacTv 06A3aTeNbHO yKasbiBanTe
10-pa3pAaHbIA NpeaMeTHbIA HOMEep MO TUMOBON
Tabnuyke 3N1eKTPOUHCTPYMEHTA.
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YTunusauuna

OTCnyXXvBLUNIA CBOW CPOK 31EKTPOVHCTPYMEHT,
NPUHAANEXHOCTM 1 YNaKoBKY creayeT caath Ha
3KOMOMMYECKN YACTYIO PELIMPKYNIALMIO OTXOL0B.

Tonbko anA cTpaH 4neHoB EC:

He BbibpackiBanTe

3/1EKTPOVHCTPYMEHTLI B 6bITOBbIE

oTxoab!!

CornacHo OupekTtuse 2002/96/EC o

CTapbIX 3NEKTPUHECKUX U

3/IEKTPOHHbIX MHCTPYMEHTax n
npubopax v o0 ee NPETBOPEHNMN B HALMOHANbHOE
npaBo OTCNY>XMBLUWE CBOW CPOK
3MEKTPOVHCTPYMEHTbI AOSKHbI COBUpaTheA
OTAENbHO 1 6bITb NEepeaaHbl Ha 3KOSOTNYECKU
YUCTYIO YTUNU3aLUMIO.

CepBucHoe ob6cyxusaHue u
KOHCYJbTauuA nokynartenemn

CepBU1CHBIV 0OTAEN OTBETUTL Ha BCe Bawn
BOMPOCHI MO PEMOHTY 1 06cny>kmBaHuA Batwero
npoayKTa v Takxe no 3anyactAM. MoHTaXHble
YepTexu 1 nHcpopmauum no 3anyactaAm Bbl
HampeTe TakXe no agpecy:

www.bosch-pt.com

KonnekTuns KoHCynbTaHToOB Bosch oxoTHO
nomo>keT Bam B Bonpocax NoKynku, NpUMeHeH1A
1 HAaCTPOWKM NPOAYKTOB W NPUHAANEXHOCTEN.

Poccua

00O «PobepT Bow»

CepBU1CHBIV LLIEHTP MO 0BCMY>XNBAHUIO
3MEKTPOMHCTPYMEHTA

yn. Akapemuka Koponesa 13, ctpoeHue 5
129515, MockBsa

Ten.: +7 (0495) 9 35 88 06

Ten.: +7 (0495) 9 35 53 64

Fax: +7 (0495) 9 35 88 07

E-Mail: rbru_pt_asa_mk@ru.bosch.com
OO0O «PobepT Bowwu»

CepBU1CHBIV LLEHTP MO 06CNY>XNBAHUIO
3NEeKTPOVHCTPYMEHTA

yn. 3ainuesa, 41
198188, CankT-lNeTepbypr

Ten.: +7 (0812) 7 84 13 07
Fax: +7 (0812) 7 84 13 61
E-Mail: rbru_pt_asa_spb@ru.bosch.com

00O «PobepT bBow»

CepBUCHbBIV LIEHTP N0 06CNy>XMBaHWIO
3MEKTPOMHCTPYMEHTA

lopckuin MMkpopaioH, 53

630032, HoBocubupck

Ten.: +7 (0383) 3 59 94 40

Fax.: +7 (0383) 3 59 94 65

E-Mail: rbru_pt_asa_nob@ru.bosch.com
00O «PobepT Boww»

CepBUCHbIV LEHTP MO 06CNY>XMBaHWIO
3NEeKTPOVMHCTPYMEHTa

Yn. ®poHTOoBbLIX 6pUrag, 14,
620017, EkaTepuHbypr

Ten.: +7 (0343) 3 65 86 74
Ten.: +7 (0343) 3 78 77 56
Fax: +7 (0343) 3 78 79 28
E-Mail: rbru_pt_asa_ek@ru.bosch.com

Benapycb

ACL YIM-18
220064, MuHck, yn. KypuaTtosa, 7

Ten.: +375 (017) 2 10 29 70
Fax: +375 (017) 2 07 04 00

OcTaBnAem 3a co6oi NpaBo Ha U3MEHEHUA.
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TexHi4YHi xapaKTepucTUKM

KpomkodpesepHum GKF 600
BepcTar Professional
ToBapHuin Homep 3601 FOA 1..
HominanbHa
cnoXuBaHa
NOTY>XXHICTb [BT] 600
LLIBnaKicTb XOnocToro
xoay [xe.”'] 33000
[NocapoyHe rHi3go 6 mm/

8 mm/

/4" (nuwe

BenunkobputaHin)
Bara 3a npoueaypoto
EPTA-Procedure
01/2003 [kr] 1,5

Knac saxucty O] /I

Bynb nacka, 3BaxkaiiTe Ha TOBapHWIA HOMep, Lo
3a3HayYeHu Ha 3aBOACHKIV Tabnuyui Baworo
enekTponpunagy. ToprosenbHa Ha3Ba OKPemMmx
enexkTponpunaiis MoXxe po3pi3HATUCA.

MpviBeaeHi 3Ha4eHHA AICHI NpU HOMIHANbHIN Hanpy3i
230/240 B. Mpwu HW>Xui Hanpy3i Ta B Moaenax AnA
[eAKNX KpaiH Ui 3Ha4YeHHA MOXYTb BiAPI3HATUCH.

IHchbopmauia woao wymy Ta Bibpauii

BumiptoBaHi 3Ha4eHHA BCTaHOBMIOIOTLCA
BiANoBigHO Ao eBponencbkmx HopMm EN 60 745.

OuiHeHnn AK A piBeHb 3ByKOBOrO TUCKY Bif,
npunagy, AK NpaBnno CTaHOBUTL: 3BYKOBE
HaBaHTa)keHHA 84 ab (A); 3ByKoBa NOTYXHICTb
95 nb (A). MNMoxumbka BumiptoBaHHA K = 3 ab.
BasAraiTe HaBYLWHUKM!

3aranbHa Bibpauifa (BEKTOpHa cyma TpboxX
HanpAMKiB), BU3Ha4eHa sianosiaHo Ao EN 60745:
BiGpaLiA a,=4,5 m/s?, noxmbka K=1,5 m/s.

BKasiBKax piBeHb Bibpaulii
6yB BM3HAYeHW 3a NpoLiefypoto, BUHAYEHOIO B
EN 60 745; Heto MO>XKHa KopucTyBaTucA ana
NOPIBHAHHA Npunagais.
PiBeHb Bibpauii MOXXe MIHATUCA B 3aNeXHOCTI BiA
BMKOPUCTaHHA enekTponpunaay i iHkonu moxe
nepebinbluyBaTh 3HAYEHHA, 3a3Ha4YeHe B UNX
BKasiBkax. [pu perynAapHin ekcnnyaraduii
enekTponpunaay B Takuii cnocié sibpauinHe
HaBaHTa>KEHHA MOXKHAa HeJOOLIHUTK.
BKA3IBKA: [InA To4HOI ouiHKK BibpauiiHoro
HaBaHTa>KeHHA NPOTAroM NEBHOro Yacy Tpeba
ypaxoByBaTu TakoX i iHTepBanu, Konu npunag
BUMKHYTUI ab0 KOMU BiH XO4 | YBIMKHYTWIA, ane He
BUKOPUCTOBYETLCA. Lle MoXe 3Ha4YHO 3MeHWNTH
BibpauiiHe HaBaHTaXXEHHA MPOTArOM BCbOT0 Yacy
po6oTu.

3anABsa npo BignosigHicTb C €

Mwu 3aABNAEMO Nif, HaLLy BUKITIOYHY
BiANOBiAANbHICTb, WO ONUCaHUin B « TexHiYHi
XapakTepuCTUKW» NPOAYKT BiANoBiaae Takum
Hopmam abo HOpMaTUBHUM AOKYMEHTaM:

EN 60745 y BianoBiAHOCTi 40 NOMOXeHb
ampekTns 2004/108/EG, 98/37/EG (no 28.12.2009
p.), 2006/42/EG (nicnA 29.12.2009 p.).

TexHi4Ha AOKYMeHTauif:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

oy %ﬁ}@

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

306pa)keHi KOMNOHEHTHU

Byab nacka, BigkpuniTe cknagHy CTOPIHKY i3
306paxkeHHAM npunagy i TpumanTe i nepes
coboto, Konun ByaeTe YaTaTH iHCTPYKLto 3
ekcnyaraduii.

Hymepauia 306paXKeHnX KOMMOHEHTIB
nocunNaeTbCA Ha 300paXKeHHA enexkTponpunaay
Ha CTOPIHLi 3 MantOHKOM.

1 MNpwvBoaHui By30nN
2 ®pesepHuii 6ok

3 KoniwaTko A8 TO4YHOro HacTPOKBaHHA
rnnbunHn chpesepyBaHHA

Ppesa*

HakunpgHa ranka 3 3aTUCKHOO LIaHr oo
MnuTa KoB3aHHA

OnopHa nnuTa

LLIkana pnA HaCTPOKBAHHA FMNGUHM
dpesepyBaHHA

9 ®ikcaTop WnuHAenA

o N o G bs

10 3aTuckHuii Baxinb

11 Bumukay

12 TankoBui KoY

13 LaHra

14 KonipHa rinb3a*

15 T'ymoBe KinbLe

16 Kpyrna nnuta KoB3aHHA™

17 KpinunbHWA rBUHT NAUTM KOB3aHHA (4 X)
18 LleHTpyBanbHa onpaska™

19 [BUMHT 3 HaKaTaHO rofIoBKO AnA dikcawii
yropa
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20 MapanenbHuii ynop

21 Oikcyloumn rBUHT ANA NapanenbHoro ynopa
22 HanpamHWI npucTpin

23 [BUHT-H6apaH4uK AnA ropU3OHTaNbHOro

BUPIBHIOBAHHA OOMOMIDXKHOrO HanpAMHOro
3acoby

24 T[BMHT-6apaH4uK Ana dikcauii
rOPU30HTarNbHO BUPIBHAHOIO MOMOXEHHA

25 Kpuwka cpesepHoro 6noka*

26 KyTtoBun dopesepHuin 6nok*

27 IBuHT-H6apaH4uk AnA dikcauii kyta
28 llkana cpikcauii kyta chpesepyBaHHA
29 PykoATka*

30 BuTAXHMIA KOBNaK*

31 Tlig’epHyBay wnaHra*

32 lnnTa KOB3aHHA 3 PYKOATKOI i
BiACMOKTYBalbHUM aganTepom™

* 3o06paxkeHe 4M onucaHe NpunaaaA He HaneXxuTb Ao
cTaHAapTHoOro ob6cAry nocTaBKu.

& InA Bawoi 6e3neku

MpouuTaitTe Bci nonepeaXXeHHs i
BKasiBKuW. HegonepyaHHA
nonepeaXXeHb i BKa3iBOK MoXe
NpU3BOAUTM [0 yAapy eneKTpUiHUM
CTPYMOM, NOXeXi Ta/abo ceposHmX
TpaBm.

36epiraiiTe Bci NnpaBuna 3 TeXHikn 6e3nekw i
BKa3iBKM Ha.

Kpim Toro, Tpeba poaep>xyBaTuca 3aranbHuX
BKAa3iBOK 3 TEXHIKU 6e3neKu, Wo MICTATLCA B
[oaaHin KHkeuli abo B KHMXKeuLj, Lo
3HaX0AUTbLCA BCepeauHi Uiei iHCTpyKUii 3
ekcnnyarauii.

B [lonycTtuma KinbKicTb 06epTiB poboyoro
iHCTpyMeHTa NOBUHHA AK MiHiMyM
BiAnoBiAaTM MakcUManbHiA KinbKoCTi
06eprTiB, W0 3a3Ha4eHa Ha eneKTponpunagi.
MpunapaA, wo 06epTacTbCA WBNALLE HidXK
[0nycTuMO, MoXe byTu 3incoBaHe.

B ®pesu Ta iHwWe NnpunaanA NOBUHHI TOYHO
nacyBsaTu B 3aTUCKay po6o4oro
iHCTpymeHTa (y uaHry) Baworo
enekTponpunagy. Po6ounin iHCTpyMEHT, Lo
He TOYHO nacye B 3aTUckay pobo4oro
iHCTpyMeHTa, 06epTaeTbCA HEPIBHOMIPHO,
CUIBbHO BIGPYE i MOXe NpU3BOAMTU A0 BTpPATH
KOHTPOJO HaA HUM.

H MipsBoabTe enekTponpunan Ao
o6po6nioBaHoi AeTani nuiue yBiMKHYTUM.
Mpw 3acTpABaHHi enekTponpunagy B
06po6ntoBaHin geTani BiH MOXe BiACKOYMTHU.

He nipctaBnAnTe pyku B 30HY
bpesepyBaHHA i nia ppesy. [ipyroto pykoto
TpUManTecA 3a AO0AATKOBY PYKOATKY abo 3a
Kopnyc moTopa. AKLOo 06maBi pyku
3HaxoAATLCA Ha hpe3epHOMy BepcTaTi, BOHU
He MOXyTb ByTn nopaHeHi pesoto.

Hi B Akomy pa3i He hpe3epyiTe Ha
meTaneBux npeamertax, uBAxax abo
rBuHTax/wypynax. Lie moxe nowkoamTn
dpesy i npusBecTn A0 36iNbLUEHOI BibpaLlii.

Mpwu poboTax, Konu eneKTponpunag Moxxe
3a4enuTu 3axoBaHy NpoBoAKY abo BrnacHuin
WHYp, TPMManTe Npunag nuiue 3a
i3onboBaHi py4ku. 3a4enneHHA NPoOBOAKM,
L0 3HaxX0AMTLCA Nif HAaNpyro, enekTpusye
TaKOX i MeTanesi YaCcTuUHW npunaay i
NpU3BOAUTL A0 YAApY €NEKTPUHHUM CTPYMOM.

[nA 3HaxomKeHHA TPy6 Ta NPOBOAKM B
cTiHax BUKOpPUCTOBYMTE NpuAaTHi npunaau
a60 3BepHiTbCA B MicLieBe NiANPMEMCTBO
eneKTpo-, ra3o- Ta BOAONOCTa4aHHA.
3avennieHHA eneKTponpoBOAKN MOXEe
NPU3BOANTM A0 NMOXKEXi Ta BPa>KEHHA
eN1eKTPUYHUM CTPYMOM. 3ayenneHHnA ra3oBoi
Tpybu MO>XKe NMpU3BOAUTU OO BUOYXY.
3ayenneHHA BOAONPOBOAHOI TPY6U MOXe
3aBAaTtu WKOAY MaTepianbHUM LiHHOCTAM abo
NPU3BOANTYN [0 BPAXKEHHA €NEeKTPUHHUM
CTPyMOM.

He BukopucToByWTE Tyni Ta NOWKOMKEHI
cbpesun. Tyni abo NowKoaXKeHi hpesu
Npu3BOAATb [0 3aBENMKOro TePTA, MOXYTb
3acTpABaTH i NPU3BOAATbL A0 AncHanaHcy.

3akpinnionTe o6pobnioBaHum matepian. 3a
[IOMOMOrot0 3aTUCKHOrO MPMCTPOLO abo newat
obpobntoBaHuin MaTepian ikcyeTbeA
HafilHille Hi>XX Npu TPMMaHHi 1oro B pyLyi.

He o6po6naiTe matepianu, WwWo mMicTATb
acbecT. AcbecT BBaXXaETbCA KaHLEPOreHHNM.

Y)xuBanTte 3anobidkHMX 3axoniB, AKLWO Nig
Yac po6oTu MOXXYTb yTBOpIOBaTUCA
WKianuBi ANA 300pPOB’A, roployi BUAN nuny
a60 Taki, Wo MOXXyTb 3almaTUCAH.
Hanpwvknapa: JeAki Buav nuny BBaXKaroTbCA
KaHueporeHHMn. BaaraviTe nmnosaxuncHy
MacKy Ta KOPUCTYNTECA NUI0COCOM ANA
BiICMOKTYBaHHA NUIY/CTPY>XXKN, AKLLO MOro
MOXXHA NiAKMIOYNTH.

Mepep TMM, AK NOKNacTu eneKTponpunag,
3ayeKanTe, NOKU BiH He 3yNMUHUTLCA.
Pob6ounin iHCTpyMEHT MOXe 3aigaTu, Lo
NpU3BOANTb [0 BTPATW KOHTPONIO Haf,
eneKTponpunanom.
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H He kopucTtyinTecAa enekTponpunagaom, AKLLO
NowKoAKeHU Kabenb. Mpy NOWKOAKEHHI
kabesnto nig yac po6oTu He TopKalTeca Ao
MNOLWKOMKEHOro Kabesnto i BUTArHITb
wtencenb 3 po3eTKU. MNowKoaXKeHWn kabenb

36iMbLUy€e PU3NK yaapy eNeKTPUHHUM CTPYMOM.

MpusHayeHHA npunagy

Mpvnap npyusHaveHnin AnA copesepyBaHHA Kpais B
[epeBVHi, MnacTMaci Ta nerkux 6yaisenbHUX
maTepianax. BiH Takox npuaatHuin anAa
dpesepyBaHHA nasis, Npodinis Ta AOBruX
OTBOpIB Ta (hpesepyBaHHA 3 KOMiIPHOLO rNb3010.

MoHTax

B Mepep 6yab-AKMMKU MaHiNyNAUiaMy 3
npunagom BUTAMHITb LUTENCENb 3 PO3ETKM.

HdemoHTa)k NnpMBOAHOro By3na
(ave. man. )

[nAa pemoHTaxy npuBoaHoro sy3na 1 BianycCTiTb
3aTUCKHWI Baxinb 10 i NOBEpPHITL hpe3epHuin
610K 2 NO3HAYKOIO «A» HA cuMBOs « il » Ha
npuBoaHomy By3ni. MoTiM NOTArHITL NPUBOAHWIA
By30n 1 A0 ynopy yropy, NOBEpHiTb NPUBOAHNN
By30 1 A0 ynopy NpoTu CTPINKN FOANHHMKA i
BUTArHITb NPMBOAHWI By30n 1 3 chpe3epHoro
6noka 2.

Bubip cpesn

B 3anexHocTi Bia cneundikn 06pobku Ta MeTu
3acTocyBaHHA dpesun byBaroTb Pi3HMX TUNIB Ta
Pi3HOI AKOCTI:

®dpes3n 3 BUCOKONPOAYKTUBHOI
wBuakKopisanbHoi ctani (HSS) npnaatHi ana
06po6KK M’'AKMX MaTepianis, AK Hanp., M’AKOI
[epeBVHN Ta nnacTMacy.

®dpesu 3 TBEpAOCNIaBHOIO KpomKoto (HM)
npusHaYeHi 4nA TBepaunx i abpasnBHUX
mMaTepianis, AK Hanp., 4nA 4epeBUHU TBEPAUX
nopia.

OpwuriHanbHi hpesmn 3 LIMPOKOro acoOpTUMEHTY
npunagaa Bosch moxxHa oTpumaTn B
cneuian“3osaHoMy MarasuHi.

BctaHoBneHHA ¢pesun
(auve. man. J+[)

B lMepepn 6yab-AKNUMU MaHinynAuiAMu 3
npunagom BUTAMHITb LUTENCEeNb 3 PO3ETKMU.

B [Npu BCTAHOBNEHHI Ta 3aMiHi hpesn paammo
BAAraTN 3aXUCHi pyKaBuLi.

[eMOoHTyIiTe NpUBOAHUIA BY30S1, AK OMWUCAHO Y
BignoBigHOMY po3Aini.

HatucHiTb Ha chikcaTop wnuHaens 9 | TpumanTe
MOro HaTUCHYTUM. 3a HeOOXiAHICTIO MOBEPHITb
LINMHAENb PYKOLO, WO6 dhikcaTop 3aLloB y
3a4enneHHA.

B [lMepL, HiXX HATUCKATKM Ha hikcaTop WNUHAENA,
3ayekanTe, NOKMW WNUHAESb HE 3YNUHUTBLCA.

BignycTiTe HAKUAHY ranky 5 BUNIKOBUM rankoBuM
knoyem 12 (po3mip nig kntod 18 Mm) Ha Aekinbka
0bepTiB, ane He BiAKPY4ynTe ii NOBHICTIO.
BcTpomiTb hpesy TakmMm HYMHOM, Wo6 XBOCTOBUK
dpesn 6yB BCTPOMIEHUM NPUHAVMHI Ha 20 MM
(AOBXXMHa XBOCTOBMKA).

3aTArHiTb HaKNAHY ranky 5 BUSIKOBUM raikoBuM
Knovem 12 (po3mip nig Koy 18 mm) i BignycTiTh
dikcaTop wnuHaenAa 9.

B >xogHOMY pas3i He 3aTArymTe HaKUAHY
ralky Ha 3aTUCKHIil LaH3i, Noku He byae
BCTpomneHa cpe3sa.

3amiHa 3aTUCKHOI LiaHru
(ame. man. B])

B 3ane>HocTi Bi4 BUKOPUCTOBYBaHOI chpesun
MO>Ha BUKOPUCTOBYBATU Pi3Hi 3aTUCKHI LaHru,
OmB. «TexHiYHi aaHi».

3aTnckHa uaHra 13 noBMHHA CUMAITU B HAKUAOHIN
ranui 3 HeBenukum nopTom. HakmaHa ramka is
3aTUCKHOIO LLaHroo 5 NoBMHHA Nerko
MOHTYyBaTUCh. AKLLO HAKUAHA ranka i3 3aTUCKHOIO
LiaHroto 5 nowkoa)keHa, HeramHo NoMiHAnTe ii.

HaTucHiTb Ha chikcaTop wnuHaena 9 i TpumanTe
MNOro HaTUCHYTVM. 3a HeObXiAHICTIO MOBEPHITb
LWINWHAENb PYKOLO, WO6 dhikcaTop 3alloB y
3a4ensneHHA.

BioKpyTiTb HAKNAHY ranky 3 3aTUCKHOIO
LaHroto 5.

BignycTiTb dpikcaTop wnmHaensa 9.

MpoYnCTITb FHI3A0 NiA 3aTUCKHY LaHry i 3aTUCKHY
uaHry 13 3a 4ONOMOroto M’AKOro neHanvka abo
npoAaynTe iX CTUCHYTUM NOBITPAM.
3HOBY NPUKPYTIiTb HAKUAHY Franky 5.

B >xogHOMYy pasi He 3aTArymTe HaKUAHY

raky Ha 3aTUCKHIil LaH3i, Noku He byae
BCTpoMmneHa cpe3sa.

MoHTa) npuBoAHOro By3na
(ave. man. @)

[na MmoHTaXxxy npusBogHoro By3na 1 BignycTiTbh
3aTUCKHWIA Baxkinb 10 Ta BCTAHOBITb NOABIVHI
CTpifNikK Ha npuBogHoOMY By3ni 1 i Ha pesepHOMY
6noui 2 ogHa NpoTH oaHOI. BcTpomiTe npuBoaHNMiA
By3on 1y ppesepHuii 6nok 2 i noBepTante
npvBOAHMI BYy30/ 1 3a CTPINKO roANHHUKA,
NOKM No3Ha4vKa «A» Ha ppesepHoMy 611oLi 2 He
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6yae AMBUATMCA Ha MiHilo Nig cumsoriom «mf » Ha
npmBoaHoMmy By3ni 1. BcTpomiTe npusogHuii
By3on 1y cpesepHuii 65ok 2.

Micna MOHTaXy BCTaHOBITb chpe3epHuin 6110k 2
MO3HAYKOIO «A» Ha CUMBON «fl» HA NPUBOAHOMY
By3ni 1 i 3aTUCHITb 3aTUCKHWI Baxinb 10.

B [Micna MoHTaXxy 3aBX AW NepesipANTe, 4n
[obpe NpMBOAHNUIA BY30N CUAUTL Y
hpesepHomy 65oui. Cuny 3aTUCKHOro BaXkensa
MO>Ha MiHATW, NOBEPTAKOYN ramKy.

Nipra ryBaHHA 3aTUCKHOro Bakenna

LLlo6 nigperyntoBaTu cuny BaxKens, BianycTiTb
3aTUCKHWIA Baxinb 10, NOBEPHITb raiky Ha
3aTVCKHOMY Baxkeni 3a A0MOMOrol0 BUNKOBOro
rankoBoro Ksto4a (po3mip nig knoy 8 Mm) npuébn.
Ha 45° 3a CTPINKOIO roANHHNKA | 3HOBY 3aTArHITb
3aTnckHuin Baxinb 10. MNepeBipTe, 4n HaAINHO
3aTUCHYTUW NnpuBoaHWIA By3on 1. He 3atarynte
ranky 3aHaaTo CUMbHO.

NMoyaTtok po6oTun

3BaxkainTe Ha Hanpyry B Mepexi: Hanpyra
[)xepena CTpymy NoBWHHA BiANOBIAATH
3HaYeHHIo, WO BKasaHe Ha Tabnuuli 3
XapaKTepucTuKamm iHCTPYMEHTY. [HCTPYMEHT, Lo
po3paxoBaHuin Ha Hanpyry 230 V, moxe
npautosaTtu npu Hanpysi 220 V.

BmukaHHA/BuMukaHHA

LLlo6 po3noyatu npautoBaTu 3 Npunagom,
BCTaHOBITb BUMMKa4 11 Ha l..

LLlo6 BUMKHYTHU Npunaj, BCTAHOBITb BUMMKay 11
Ha 0.

BcTaHOBMEHHA rMU6UHM
t¢pesepysBaHHa (aus. man. @)

B HacTtpotoBaTtu rnnbuHy pesepyBaHHA MOXHa
nVLIe Ha BUMKHYTOMY eneKTponpunagi.

MpucTtaBTe enekTponpunas oo o6pobBaHOro
maTtepiany.

BignycTiTe 3aTUCKHMI Baxinb 10, NOBEPHITb
pesepHnii 610K 2 MO3HAYKOIO «A» HA

cumveon «mf » | NOBINBHO onycKaiTe NPUBOLHUIA
BY30J1, NOKM hpe3a He TOPKHETbCA
obpobntoBanbHOro matepiany. 3adikcyinte
NPVBOAHWI BY30/1 Y LbOMY MOJIOXEHHI,
3aTUCHYBLUM 3aTUCKHUIA Baxinb 10.

MoawmBiTbCA, WO Nokasye Wkana 8, Ta 3aHoTyhTe
Le 3Ha4yeHHA (BCTaHOBNEHHA HynA). Jogante oo

LbOro 3Ha4eHHnA 6axkaHy rmmbuHy dpesepyBaHHs.

BignycTiTh 3aTUCKHMI Baxinb 10 i BCTAHOBITb
NPVBOJHWI BY30J1 HA PO3paxoBaHe 3Ha4YeHHA
wkanwu. MoBepHiTb hpesepHuii 6ok 2
MO3HAYKOIO «A» HA CUMBON « > | 3HOBY
3aTUCHITb 3aTUCKHWIA Baxinb 10.

MepeBipTe BCTaHOBMEHY rMMOUHY hpesepyBaHHA
nNpaKTUYHUMKM BUNpPobyBaHHAMM Ta 3a
HeobXxigHICTIO NigKopekTywTe ii.

[lnA TOYHOro HacTPOKOBaHHA rMMBUHN
dpe3epyBaHHA BCTAHOBITb NPMBOAHWIA BY3011 NpU
BiAKPUTOMY 3aTUCKHOMY Baxeni 10

Mo3HauKolo «A» Ha cumeon «fll». 3a gonomororo
Koniwarka 3 BCTaHOBITb 6axkaHy rnnbuHy
bpesepyBaHHA. [0TiM 3aTUCHITb 3aTUCKHWUIA
Baxinb 10, wWob HaainHo 3adikcyBaTy NPUBOAHNIA
BY3011 Yy ope3epHOMy 650Li.

BkasiBku o pobotu

Hanpamok dpesepyBaHHA
(avs. man. [)

®dpesepyBaHHA Ma€e 3aBXauv 34icHIOBaTUCA
NpoTU HanpAMKY obepTaHHA hpean (3ycTpiyHe
pesepyBaHHs).

Mpy dpesepyBaHHi 3a HANPAMKOM 06epTaHHA
(nonyTHe tbpesepyBaHHA) eneKTponpunas Moxe
BMPBAaTUCA 3 PYK.

dpe3epyBaHHA

B KopucTtyiiteca enekTponpunaaom nuiue 3
MOHTOBaHUM ¢hpe3epHuUmM 6nokom. BrpaTa
KOHTPOJIIO HAaA eNeKTPonpunanoM Moxe
NPU3BOANTYN A0 TINECHUX YLWKOAXEHb.

B lNepen noyaTkom onepadii opesepyBaHHA
nepesipANTe, WO6 No3HavKa «A» Ha
dhpesepHoMy 6noui 2 3b6iranaca 3
nosHa4koto «fl» Ha NnpueBoaHOMY By3ni 1.

BkasiBka: BpaxoBywnTe, o cpesa 4 3aBxau
BUrnAZae 3 onopHoi NNntn 7. He nowkogbTe
wabnoH Ta 06pobntoBaHy AeTanb.

BcTaHoBiTb rnMmMbvHy dhpesepyBaHHA, AK ONMCcaHo
BULLE.

VBIMKHIiTb enekTponpunag i niaBeaite Noro oo
06po6noBaHOro MicuA.

3pincHionTe hpesepyBaHHA 3 PIBHOMIPHOO
nopaveto.

MicnAa 3aKkiH4eHHA onepadii hpe3epyBaHHA
BVMMKHITb enekTponpunag. lMepuu, HiX noknactu
enekTponpunag, avexkante, noku pesa
MOBHICTIO HE 3YNMNHUTBLCA.
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®dpesepyBaHHA 3 KOMiPHOIO Tifib3010

KonipHa rinb3a 14 fo3BonAe nepeHocnTn Ha
06pobnioBaHy AeTanb KOHTYpK 3paskis Ta
LabnoHis.

YcTaHOBIEHHA KONipHOI rinb3u 14
(auB. man. m)

BuKpyTiTb HOTUPY MBUHTM 3 LUMIHAPUYHOO
rOMOBKOIO 3 HMXXHLOTO 6OKY MANTW KOB3aHHA 6 i
3HIMITb NIMTY KoB3aHHA 6. BcTaBTe rymose
Kinbue 15 i notim KonipHy rinb3y 14 y kpyrny
NAUTY KOB3aHHA 16, AK 306paxKeHO Ha MasoHKy.
MpukpyTiTh KPYrAy NAMTY KOB3aHHA 16 goaaHnMm
rBUHTaMM 3 NIOCKOIO FOSIOBKOO A0 OnipHOi
nniTn 7.

lOcTupyBaHHA/LeHTpyBaHHA KOMiPHOI rinb3un
(aus. man. )

[na Toro, wob BiacTaHb MiXX LEHTPOM hpesu i
Kpaem KOMipHOI rinb3n 6yna Kpyrom ogHakoBsa, 3a
HeoOXiAHICTIO MOXHAa LEHTPYBaTU KOMipHY rinb3y
No BiAHOLIEHHIO A0 MANTW KOB3aHHA.

BianycTiTe KpinunbHi rBUHTK 17 npnbn. Ha
2 06epTun, Wob nnuta KoB3aHHA 16 BiNbHO
nepecysanacs.

BcTpomiTh LeHTpyBanbHy onpasky 18, Ak
300paxKeHO Ha MastoHKy, y 3aTuckad pob6o4oro
iHCTpyMeHTa. 3aTArHITb PYKOK HAKNAHY ramky,
o6 LieHTpyBanbHa onpaeka Lie Morna BiflbHO
coBaTuUcA.

BupiBHAWTe LeHTpyBanbHy onpasky 18 Ta
KOMipHy rinb3y 14 oaHa A0 04HOI, 3nerka cosato4m
nAMTy KoB3aHHA 16.

3HOBY 3aTArHITb KPiNWMbHi rBUHTY 17 | BUNMITb
LieHTpyBanbHy onpasKy 18 3 3aTuckaya po6o4oro
iHCTpymMeHTa.

®dpesepyBaHHA

fiameTp dpesn mae 6yTn MeHLWNIA 3a

BHYTPILLHIA AiameTp KONipHOI rinb3u.

MpuctaBTe enekTponpuias KomipHot
rine3oto 14 go wabnoHa.

BepiTb enekTponpunag 3 BUCTynaio4oto
KOMIPHOIO riNb30t0 y3A40BX WabnoHy, 3nerka
NPUTUCKYIOHYUN 300KY.

BkasiBka: 3Baxkatoun Ha BUCOTY KOMIPHOI rifb3u,
TOBLMHA WabnoHa mae byTu He MeHLe 8 MM.

B
775 ﬁ.—m
— > U=
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KaHTyBaHHA Ta npodinbHe
t¢pesepysBaHHa (aus. man. [d)

Mpn KaHTyBaHHI 4M NpodinbHOMY hpe3epyBaHHi
6e3 napanensHoro yrnopa gpesa mae bytn
ocHalleHa HanpAMHOIO Landoo abo
LIAPVKONIALLNMHUKOM.

MinBeniTb enekTponpunag 360Ky Ao
obpobniosanbHOi AeTani, Wob HanpAamMHa uanda
a60 WapuKoNiAWMNHYK hpesn NpunAaras A0 Kpato
obpobniosanbHoi AeTani. Beaitb enektponpunag,
y300BX Kpato 06pobntoBanbHOi aeTani, npu
LbOMY CiAKy#Te 3a TUM, o6 36epiraty npAMUA
KyT. 3aHaATo CUnbHE HATUCKYBAHHA MOXe
NoLKOAMTY Kpai 06pobntoBasibHOI AeTani.

®dpesepyBaHHA 3 NapanesibHUM
ynopom (aue. man. [§)

3akpinuTb napanensHuii ynop 20 Ha hpesepHomMy
650U 32 LONOMOrOIO FBUHTA 3 HAKATaHOI
ronoskoto 19.

3a [onomoroto remHTa-6apaH4mnka Ha
napanenbHoMy yrnopi 21 BCTaHOBITb 6axkaHy
rNBuHY yrnopy.

BogiTb enekTponpunanom y3nosx Kpato
06pobnioBaHOro martepiasny 3 piBHOMIPHO
nopayelo, HaTUCKyto4M 360Ky Ha napanenbHuiA
ynop 20.

®dpe3epyBaHHA 3 AOMNOMIDKHUM
HanpAMHUM 3aco6om (AMB. Man. m)

3aBAAKN JOMOMIXKHOMY HanpAMHOMY 3acoby 22
MOXHa ppesepyBaTu Kpai ppesamum 6e3
HanpAMHOI uandu abo LWwaprnKoniawWnnHuKa.

3akpinnTb AOMNOMIXKHWUIA HANPAMHUIA 3acib 22 Ha
dpesepHOMy 6510Ui 32 4ONOMOrOKO BUHTA 3
HakaTaHOIo rofioskoro 19.

BegiTb enekTponpuna 3 piBHOMIPHOK Nogaveto
Yy340BX Kpato 06pobnioBanbHoi geTani.

BiyHa BigcTaHb

[na 3MiHK KiNbKOCTi 3HIMaHHA maTtepiany MoXHa
perynioBaT 6i4Hy BiAcTaHb MiX
ob6pobnioBanbHUM MaTepianom Ta HanpPAMHUM
BasIMKOM Ha AOMOMDKHOMY HanpAMHOMY 3acobi.

BignycTiTb rBUHT-6apaHynK 24, BCTAHOBITb
6axxaHy 6i4Hy BigCTaHb, NOBEPTAKOYN FBUHT
6apaHyvK 23, i 3HOBY 3aTArHITb FBUHT-
6apaHuvrK 24.

Bucora

B 3ane>xHocCTi BiA BUKOPUCTOBYBAHOI (hpesi i
TOBLUMHM 06pO6IOBaHOro MaTepiany BCTaHOBITb
OOMOMIXHUWIA HaNPAMHWIA 3acib y BepTuKanbHe
MOMO>KEHHA.

132 | VkpaiHcbka

2609 140 541 « 22.1.08



BianycTiTh rBUHT 3 HaKaTaHo rofnoBkoto 19 Ha
[OMOMIXXHOMY HanpAMHOMY 3acobi, nepecyHbTe
OOMOMIXKHMIA HANPAMHWIA 3aci6 y 6axkaHe
MOJIOXKEHHS | 3HOBY 3aTArHITb IBUHT 3 HAKaTaHo
ronoBKOIO.

MoHTaXX Kpuwku chpesepHoro 6s510ka
(ave. man. )

[nA MOHTaXy KpULKK chpesepHoro broka 25
3HIMITb 3aTUCKHUIA Baxinb 10. HagiHbTe KpuLLKy
pesepHoro 651o0ka 25 3Bepxy Ha (hpe3epHUi
60K 2 | 3HOBY 3aKpyTiTb 3aTUCKHWI Baxcinb 10
Tak MiLUHO, o6 Npu 3aTUCHYTOMY 3aTUCKHOMY
Ba>keni NpMBoAHWIN By30/ 1 HaAiiHO yTpMMyBaBcA
y cope3epHoMy 650Li.

®dpesepyBaHHA 3 KYyTOBUM
tppesepHUM 6510KOM

(ams. man. [ -[)

KyToBuin opesepHuin 6rok 26 ocobnmeo
npuaaTHuiA AnA copesepyBaHHA ypiBEHb
namMiHoBaHWX KpaiB y BaXXKOAOCTYMHUX MiCLAX,
AnA pesepyBaHHA 0COBNMMBMX KYTIB, & TAKOX
ANA CKocy Kpais.

Mpu tbpesepyBaHHi KPOMOK 3 BUKOPUCTAHHAM
KyTOBOro gopesepHoro 6noka 26 gppesa mae bytun
obnagHaHa HanpAmHo Landgoto abo
LIAPUKONIAWLNMHUKOM.

MoHTax KyTOBOro copesepHoro 6noka
3AiCHIOETBCA Y BiANOBIAHOCTI A0 BKa3iBOK A0
¢pesepHoro 6noka 2.

[inA 3a6e3neyeHHA TOYHUX KYTiB HA KyTOBOMY
dpesepHomy bnoui 26 € rHizga 3 iHTepBanom y
7,5°. 3aranbHuii fiana3oH perynioBaHHA CKnagae
75°; KyTOBUI (hpesepHuit 6IoK MOXKHA HAXUNATU
Ha 45° Bnepep i Ha 30° Ha3aa. [inA BCTaHOBNEHHA
KyTa BignycTiTb 06uasa reBMHTU-6apaHumkuy 27.
BcTaHOoBITb 6aXkaHui KyT 3a OMNOMOro

WKanu 28 i 3HOBY 3aKpyTiTb FBUHTU-

6apaHunku 27.

dpesepyBaHHA 3 BUKOPUCTaHHAM
NJNTU KOB3aHHA 3 PYKOATKOIO Ta
BiACMOKTYBaNbHUM aganTepom
(ave. man. )

MnuTy KoB3aHHA 32 MOXHa MOHTYBaTV 3aMiCTb
NAMTU KOB3aHHA 6; BOHa Mae JOAATKOBY
PYKOATKY 29, a TakoX nig’eaAHaHHA AnA
nunococa.

BVKpYTiTb YOTMPW FBUHTU 3 LUMIHAPUYHOO
rofIOBKOIO 3 HUXHBOIO 6OKY MANTU KOB3aHHA 6 i
3HIMITb NUTY KOB3aHHA. MpuKpyTiTh NANTY
KOB3aHHA 32 AoJaHUMU rBUHTaMK 3 NIOCKO0
rofIOBKOIO 10 OMOPHOI NNTH, AK 306paxKeHo Ha
MaritoHKy.

[nA nigKnNioYeHHA NUIoCcocy NPUKPYTITh
BiACMOKTYBasnbHui agantep 31 gBomMa rBMHTaMm
0o nnuTu KoB3aHHA 32. MNig’egHanTe
BiZICMOKTYBasbHWUI LWnaHr giametpom 19/35 mm
A0 BiACMOKTyBasnbHoro agantepa 31.

[nAa 3a6e3neyeHHA ONTMManbLHOro
BiICMOKTYBaHHA PerynfapHoO npoynante
BiACMOKTYBanbHui agantep 31.

[nAa 06pobku KpaiB BUKOPUCTOBYNTE A0AATKOBO
BUTAXHUIA KoBnak 30. MoHTyiTe noro, AK
306paxkeHO Ha MantoHKy.

[inA 06pobKu rnagkux, NMNOCKMX NOBEPXOHb
OEMOHTYITEe BUTAXHWIA KoBnak 30.

Mpunan MoXKHa BMMKATW NPAMO B PO3ETKY
yHiBepcanbHOro nunococa Bosch 3 guctaHuinHum
BMUKayeM. [py BBIMKHEHHI npunagy nnunococ
noymMHae npauoBaT aBTOMaTUYHO.

MunosiacmokTyBa4 NoBUHEH ByTK NpUaaTHAM
anA poboTtu 3 06pobntoBaHMM MaTepiasniom.

Mpw BiACMOKTYBaHHI CyXoi TMpPCH, L0 € 0CO6NMBO
LIKiANMBOIO ab0 KaHLeporeHo, BUKOPUCTOBYNTE
cneujianbHU NUMOBIACMOKTYBau.

O6cnyroByBaHHA Ta YMLIEHHA

B lNepepn 6yab-AKUMK MaHinynAadiAamMy 3
npunagom BUTAMHITb LUTENCESb 3 PO3ETKM.

B [1nA AKicHoi | 6e3ne4Hoi poboTu 3aBXam
TpUManTe enekTponpunag i BEHTUNAUINHI
OTBOPU B YUCTOTI.

AKwo npunag Npun Hane>xHoMy AOrnAAj BCe-Takn
BUAE 3 Nnaay, Moro pEMOHT Mae BUKOHyBaTH
TiNbKM criewianicT cepBiCHOI MaNCTEpHI
€NeKTPoIHCTPYMeHTiB Bosch.

Mpy 6yAb-AKMX 3anUTaHHAX Ta 3aMOBJIEHHI
3anyacTuH 060B’A3KOBO 3a3HavanTe 10-3HaqHui
TOBapHWI HOMep.

BupaneHHAa

EnekTponpunaau, npunanns i ynakoky Tpeba
34aBaTyh Ha eKOMOriYHO YNCTY NOBTOPHY
nepepooKy.

INvwe pna kpaiH €C:

He BuknpanTe enektponpunag B

nobyTtose cMiTTA!

BinnosigHo fo eBponencbkoi

avpekTunsn 2002/96/EG npo

BiAnpauboBaHi enexkTpo- i

€NeKTPOHHI Nnpunaaum i ii
nepeTBOPEHHA B HALOHANbHOMY 3aKOHOAABCTBI
eneKTponpunaau, Wo BUNLLIAN 3 BXUBAHHA,
MOBUWHHI 34aBaTUCA OKPEMO i yTUnidysaTucA
€KOJI0rYHO YNCTMM CMOCO6OM.
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CepBicHa MalCTepHA i
o6cnyroByBaHHA KJliEHTIB

B cepsicHi maricTepHi Bu oTpumaeTe Bignosiab
Ha Balwi 3anuTaHHA CTOCOBHO PEMOHTY i
TexXHi4YHOoro obcnyroesyBaHHA Baworo npoaykTy.
MantoHkn B geTanax i indpopmadito wono
3an4yacTuH MOXXHa 3HaWTU 3a afpecolo:
www.bosch-pt.com

KoHcynbTaHTn Bosch 3 pagicTio gonomMoxxyTb Bam
npu 3anUTaHHAX CTOCOBHO KyMiBni, 3aCTOCYBaHHA
i Hanarog>xeHHA NPOAYKTIB i NpunagnA a0 HUX.

YkpaiHa

Bow Cepsic LieHTp ENneKTpoiHCTpyMeHTiB
Byn. KpawiHa,1, 02660, Knis-60

Ten.: +38 (044) 512 03 75

Ten.: +38 (044) 5 12 04 46

Ten.: +38 (044) 5 12 05 91

Pakc: +38 (044) 512 04 46

E-Mail: service@bosch.com.ua

Anpeca PerioHanbHWX rapaHTilHUX CepBiCHNX
mMancTepeHb 3a3HadveHa B HauioHanbHomy
rapaHTiiHOMY TaJloHi.

Mo>xnuBi 3miHu
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Date tehnice

Masina de frezat muchii GKF 600

Professional
Numar de identificare 3601 FOA 1..
Putere nominala [W] 600

[rot./

Turatie de mersingol min] 33 000
Sistem prindere 6 mm/
dispozitive 8 mm/

/" (numai

UK)

Greutate conform

EPTA-Procedure

(procedura EPTA)

01/2003 [kq] 1,5

Clasé de protectie o] /1

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

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

Informatii privind zgomotul-/vibratii

Valorile masurate au fost determinate conform
EN 60 745.

Nivelul de zgomot evaluat A al masginii este in
mod normal: nivel presiune sonora 84 dB (A);
nivel putere sonora 95 dB (A). Siguranta
masurarii K = 3 dB.
Purtati aparat de protectie auditiva!
Valoarea vibratiilor emise (suma vectoriala a trei
directii) a fost determinata conform EN 60745:
Valoarea vibratiilor emise a,=4,5 m/s?,
incertitudine K=1,5 m/s2.
Nivelul de vibratii mentionat
in prezentele instructiuni a
fost masurat conform unui procedeu de
masurare standardizat in EN 60 745 si poate fi
folosit pentru compararea maginilor.
Nivelul de vibratii se va modifica in functie de
utilizarea sculei electrice si poate depasi in
unele cazuri valoarea mentionata in prezentele
instructiuni. Solicitarea vibratorie specificata
poate fi depasita, in cazul in care scula electrica
este folosita regulat in acest mod.
INDICATIE: Pentru evaluarea precisa a
solicitarii vibratorii nt-un anumit interval, ar
trebui sa se {ina seama si de perioadele de timp
in care masina este oprita sau functioneaza,
fara insa a se lucra efectiv cu ea. Aceasta ar
putea reduce considerabil solicitarea vibratorie
pe intregul interval de lucru.

Declaratie de conformitate C €

Declaram pe proprie raspundere ca produsul
descris la paragraful ,Date tehnice“ corespunde
urmatoarelor standarde sau documente
normative: EN 60745 conform dispozitiilor
Directivelor 2004/108/CE, 98/37/CE (pana la
28.12.2009), 2006/42/CE (incepand cu
29.12.2009).

Documentatie tehnica la:
Robert Bosch GmbH, PT/ESC,
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

oy /&ﬁ%«u

03.12.2007, Robert Bosch GmbH, Power Tools Division
D-70745 Leinfelden-Echterdingen

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

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

1 Unitate de antrenare

2 Dispozitiv de frezat muchii

3 Rozeta de reglare pentru reglajul fin al
adancimilor de frezare

4 Dispozitiv freza*

Piulitd olandeza cu bucsa elastica de
prindere

Placa culisanta

Placa de baza

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

10 Parghie de strangere

11 Tntrerupator pornit/oprit

12 Cheie fixa

13 Bucsa elastica de prindere

14 Bucsa de copiere*

15 Inel din cauciuc

16 Placa culisanta rotunda*

17 Surub de fixare pentru placa culisanta (4 x)

18 Dorn de centrare™

(3]

o N O
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19 Surub cu cap striat pentru fixarea
limitatorului

20 Limitator paralel de ghidare

21 Surub fluture pentru limitator paralel de
ghidare

22 Dispozitiv de ghidare

23 Surub-fluture pentru alinierea orizontala a
dispozitivului de ghidare

24 Surub-fluture pentru fixarea alinierii
orizontale

25 Capac dispozitiv de frezat muchii*

26 Dispozitiv unghiular de frezat muchii*

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

30 Aparatoare pentru aspirare*

31 Adaptor de aspirare™

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

N

Pentru siguranta
dumneavoastra

Cititi toate indicatiile de
avertizare si instructiunile.
Nerespectarea indicatiilor de
avertizare si a instructiunilor poate
provoca electrocutare, incendii si/
sau raniri grave.
Pastrati toate instructiunile si indicatiile
privind siguranta in vederea unei viitoare.
Suplimentar trebuie respectate instructiunile
generale de protectia muncii cuprinse in
fascicula alaturata sau colationata la mijlocul
prezentelor instructiuni de folosire.

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

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

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

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

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

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

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

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

B Nu folositi dispozitive de frezare tocite
sau deteriorate. Dispozitivele de frezare
tocite sau deteriorate cauzeaza o frecare
crescuta, se pot bloca si duce la dezechilibre.

H Asigurati piesa de lucru. O piesa de lucru
fixata cu dispozitive de prindere sau cu
menghina este tinuta mai sigur decéat cu
ména dv.

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

W Luati masuri de protectie daca in timpul
lucrului se pot produce vapori nocivi,
inflamabili sau explozibili. De exemplu:
anumiti vapori sunt considerati a fi
cancerigeni. Purtati o masca de protectie
impotriva prafului si folositi o instalatie de
aspirare a prafului/aschiilor, in situatia in care
exista posibilitatea racordarii acesteia.
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M inainte de a lasa din mana scula electrica
asteptati ca aceasta sa se opreasca
complet. Altfel dispozitivul de lucru se poate
agata si duce la pierderea controlului asupra
sculei electrice.

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

Utilizare conform destinatiei

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

Montare

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

Demontarea unitatii de antrenare
(vezi figura [Y)

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

Selectarea dispozitivului freza

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

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

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

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

Montarea dispozitivului freza

(vezi figurile [ +[)

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

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

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

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

B Actionati tasta de blocare a axului numai cu
masgina oprita.

Slabiti cu cateva ture piulita olandeza 5 cu o

cheie fixa 12 (deschidere cheie 18 mm), totusi

nu desurubati complet piulita olandeza.

Montati astfel freza, incét tija acesteia sa fie
introdusa la o adancime de cel putin 20 mm
(lungimea tijei).

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

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

Schimbarea bucsei elastice de
prindere (vezi figura )

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

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

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

Desurubati piulita olandeza cu bucsa elastica de
prindere 5.

Eliberati tasta de blocare a axului 9.

Curatati sistemul de prindere al bucsei elastice
de prindere si bucsa elastica de prindere 13 cu

o pensula moale sau prin suflare cu aer
comprimat.
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insurubati din nou strans piulita olandeza 5.

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

Montarea unitatii de antrenare

(vezi figura @)

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

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

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

Reajustarea parghiei de strangere

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

Punere in functiune

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

Pornire/oprire

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

Pentru oprirea masinii pozitionati intrerupatorul
pornit/oprit 11 pe 0.

Reglarea adancimii de frezare
(vezi figura @)

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

Puneti scula electrica pe piesa de prelucrat.

Detensionati parghia de strangere 10, aduceti
dispozitivul de frezat muchii 2 cu marcajul ,A“
pe simbolul ,m™“ si coborati lent unitatea de
antrenare, pana cand freza atinge piesa de
prelucrat. Fixati unitatea de antrenare in
aceasta pozitie si tensionand parghia de
strangere 10.

Cititi valoarea masurata pe scala 8 si notati-o
(compensare la zero). Adunati la aceasta
valoare adancimea de frezare dorita.
Detensionati parghia de strangere 10 si reglafi
unitatea de antrenare la valoarea scalara
obtinuta prin calcul. Aduceti prin rotire
dispozitivul de frezat muchii 2 cu marcajul ,A“
pe simbolul , @ si tensionati din nou parghia de
strangere 10.

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

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

Recomandari de lucru

Directia de frezare (vezi figura [g])

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

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

Procesul de frezare

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

W inaintea inceperii frezérii, verificati daca
dispozitivul de frezat muchii 2 este asezat cu
marcajul ,A“ pe simbolul ,@“ de pe unitatea
de antrenare 1.
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Indicatie: Aveti in vedere ca freza 4 iese
intotdeauna afara din placa de baza 7. Nu
deteriorati sablonul sau piesa de lucru.

Reglati adancimea de frezare conform celor
descrise anterior.

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

Executati frezarea cu un avans uniform.

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

Frezare cu bucsa de copiere

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

Introducerea bucsei de copiere 14
(vezi figura [@)

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

cauciuc 15 si apoibucsa de copiere 14, conform
figurii, in placa culisanta rotunda 16. Fixati prin
fnsurubare placa culisanta rotunda 16 cu
suruburile cu cap Tnecat din setul de livrare, pe
placa de baza 7.

Ajustarea/centrarea bucsei de copiere
(vezi figura [l

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

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

Introduceti dornul de centrare 18, conform
figurii, in sistemul de prindere a accesoriilor.
Strangeti manual piulita olandeza intr-atat incét
dornul de centrare sa se mai poata misca liber.

Aliniati unul fata de celalalt dornul de

centrare 18 si bucsa de copiere 14 prin
deplasarea ugoara a placii culisante 16.
Strangeti din nou bine suruburile de fixare 17 si
indepartati dornul de centrare 18 din sistemul
de prindere a accesoriilor.

Procesul de frezare

Alegeti o freza cu un diametru inferior
diametrului interior al bucsei de
copiere.
Sprijiniti scula electrica cu bucsa de copiere 14
pe sablon.

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

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

minima de 8 mm.

3| IrZ
— L

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

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

Conduceti scula electrica din lateral spre piesa
de lucru, pana cand pilotul de ghidare sau
rulmentul frezei se sprijind pe muchia piesei de
prelucrat. Conduceti scula electrica de-a lungul
muchiei piesei de lucru, avand grija sa o asezati
perfect perpenducular pe aceasta. O apasare
prea puternica poate deteriora muchia piesei de
prelucrat.

Frezare cu limitator paralei

(vezi figura M)

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

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

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

Frezare cu dispozitiv de ghidare
(vezi figura [[])

Dispozitivul de ghidare 22 ajuta la frezarea de
muchii cu freze fara pilot de ghidare sau
rulment.

Fixati dispozitivul de ghidare 22 pe pe
dispozitivul de frezat muchii cu surubul cu cap
striat 19.

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

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

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

indltime
Reglati alinierea verticala a dispozitivului de

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

Slabiti surubul cu cap striat 19 de pe dispozitivul
de ghidare, impingeti dispozitivul de ghidare
aducandu-I in pozitia dorita si strangeti din nou
bine surubul cu cap striat.

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

Pentru montarea capacului dispozitivului de
frezat muchii 25 demontati parghia de
strangere 10. Puneti capacul dispozitivului de
frezat muchii 25 de sus in jos pe dispozitivul de
frezat muchii 2 si ingurubati din nou bine
parghia de strangere 10, astfel incat unitatea de
antrenare 1 sa fie tinuta sigur in dispozitivul de
frezat muchii, atunci cand parghia de strangere
este tensionata.

Frezare cu dispozitiv unghiular de
frezat (vezi figurile [ - [1)

Dispozitivul unghiular de frezat muchii 26 este
in mod special adecvat pentru frezarea
coplanara a muchiilor laminate, in locurile greu
