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Esta maquina esta disefiada para cortar diferentes per-
files de madera, por ejemplo, la decoracién en un carril
para ranuras, ventanas, marcos de madera etc. Hay gran-
des variedades de fresas para lograr diferentes perfiles.

Este manual es acorde con la fecha de fabricacion de su
maquina, informacién que encontrara en la tabla de datos
técnicos de la maquina adquirida, buscar actualizaciones
de manuales de nuestras maquinas en la pagina web:
www.grupostayer.com

2 . Instrucciones especificas de seguridad

Solamente sujete la herramienta eléctrica por las em-
punaduras aisladas, ya que la fresa podria llegar a da-
nar el cable de red. El contacto con conductores bajo
tension puede hacer que las partes metalicas de la he-
rramienta eléctrica le provoquen una descarga eléctrica.

Sujete y asegure firmemente la pieza de trabajo a una
base estable con unas mordazas o algo similar. Si so-
lamente sujeta la pieza de trabajo con la mano o presio-
nandola contra su cuerpo, la sujecion es insegura y Ud.
puede entonces llegar a perder el control.

Las revoluciones admisibles del util deberan ser como
minimo iguales a las revoluciones maximas indicadas
en la herramienta eléctrica. Aquellos accesorios que gi-
ren a unas revoluciones mayores a las admisibles pueden
llegar a romperse.

Las fresas y demas utiles utilizados deberan ajustar
perfectamente en el portautiles (pinza) de su herra-
mienta eléctrica. Los utiles que no ajusten correctamente
en el portadtiles de la herramienta eléctrica, al girar des-
centrados, generan unas vibraciones excesivas y pueden
hacerle perder el control sobre el aparato.

Solamente aproxime la herramienta eléctrica en fun-
cionamiento contra la pieza de trabajo. En caso con-
trario puede que retroceda bruscamente el aparato al en-
gancharse el util en la pieza de trabajo.

Mantenga alejadas las manos del area de corte y de la
fresa. Sujete con la otra mano la empufadura adicional.
Si la fresadora se sujeta con ambas manos, éstas no pue-
den lesionarse con la fresa.

Jamas frese sobre objetos metalicos, clavos o torni-
llos. Ello podria danar la fresa y ocasionar unas vibracio-
nes excesivas.

Utilice unos aparatos de exploracion adecuados para
detectar posibles tuberias de agua y gas o cables
eléctricos ocultos, o consulte a la compaiiia local que
le abastece con energia. El contacto con cables eléctri-
cos puede electrocutarle o causar un incendio. Al dafar
las tuberias de gas, ello puede dar lugar a una explosion.
La perforacién de una tuberia de agua puede redundar en
dafios materiales o provocar una electrocucion.

No use fresas melladas ni dahadas. Las fresas mella-
das o dafiadas aumentan la fricciéon, pueden enganchar-
se, y provocan un desequilibrio.
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Trabajar sobre una base firme sujetando la herramien-
ta eléctrica con ambas manos. La herramienta eléctrica
es guiada de forma mas segura con ambas manos.

Antes de depositarla, esperar a que se haya deteni-
do la herramienta eléctrica. El util puede engancharse
y hacerle perder el control sobre la herramienta eléctrica.
El enchufe macho de conexiéon, debe ser conectado so-
lamente a un enchufe hembra de las mismas caracteristi-
cas técnicas del enchufe macho en materia.

3. Instrucciones de puesta en servicio
3.1 Colocacioén

Asegurese de trabajar en un lugar limpio, estable y des-
pejado por su seguridad.

Algunas fresas son demasiado grandes para permitir la
extraccion de polvo para el montaje. En estos casos es
especialmente importante que se utilicen mascaras pro-
tectoras, ya que la aspiracién de los polvos puede ocasio-
nar enfermedades respiratorias.

3.2 Montaje

Antes de cualquier manipulacion en la he-

rramienta eléctrica, saque el enchufe de

red de la toma de corriente. Lea, compren-
da y aplique el manual facilitado. Saque la ma-
quina de la caja junto con los accesorios. Ver
el listado de los componentes para obtener
mas informacion sobre los accesorios y partes
de la maquina.

PR10E

EXTRACCION DE FRESAS (PR10E)

La maquina se suministra con 6 pinzas y 6 fresas.
Presione y mantenga presionado el botén de bloqueo del
eje “X” para detener el husillo.

Mientras pulsa el boton de bloqueo del eje “X” afloje la
tuerca de pinza de sujecion “V” (solo una pieza) girando
en sentido contrario a las agujas del reloj, con ayuda de la
llave “Q” (suministrada).

INSTALACION DE FRESAS (PR10E)

Retire la tuerca de pinza de sujecion “V”. Inserte la fresa
en la tuerca de pinza de sujecion “V”.

Apriete el conjunto de tuerca de la pinza “V” presionando
y manteniendo el botén de bloqueo del eje “X”, después
de apretar la tuerca de pinza “V” con la mano y luego ase-
gure utilizando la llave “Q” (suministrada).

ADVERTENCIA (PR10E): asegurese que la tuerca de
pinza “V” esta bien colocada antes de comenzar a tra-
bajar.
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PR12E

INSTALACION DE FRESAS (PR12E)

ADVERTENCIA: Al montar o sustituir el Util se recomien-

da emplear guantes de proteccion.

— Afloje la tuerca de pinza de sujecién “V” girandola en
sentido contrario a las agujas del reloj.

— Inserte la fresa en la tuerca de pinza de sujecion “V” y
luego en el vastago de la fresa.

— Apriete la tuerca de pinza de sujecion “V” con la llave pla-
na “Q” (grande) girandola en el sentido de las agujas del
reloj, sujete el vastago con la llave plana mas pequefia.

ADVERTENCIA (PR12E): Jamas apriete la tuerca de
sujecion de la pinza sin tener alojada en ella una fre-
sa. En el caso contrario podria deteriorarse la pinza.

EXTRACCION DE FRESAS (PR12E)

Tenga en cuenta las indicaciones de la “instalacién de fre-
sas”.

Usando la llave “Q” suministrada aflojar la tuerca “V” en
sentido anti horario. Con la tuerca “V” aflojada retire la fresa.
Si la fresa no cae por su peso golpee suavemente la tuer-
ca para soltar la fresa. Siempre limpie la pinza, y la rosca
del eje y la rosca del eje la tuerca de la pinza.

GUIAPARALELA (fig. 3- 4)

Coloque la guia paralela “A” y sus barras de guias.

La guia paralela “A” se asegura en las varillas con los
tornillos de bloqueo “R”.

PLATAFORMA DE GUIA DE LA MAQUINA
La plataforma guia “O” se conecta a la fresadora y permite
que la maquina siga un perfil de corte especial.

Todas las fresas deben ser insertadas a través del agujero
en la plataforma guia, lo que limitara el didmetro de la
fresa a utilizar.

Cuando utilice la fresadora en superficies
delicadas como en decoraciones o aca-
bados tenga en cuenta, cubrir bien las su-
perficies decorativas o de la base de la
fresa y guias con cinta adhesiva u otra
proteccion.

GUIA RECTA (PR12E) (Fig 18).

1. Guia recta.

2. Tornillo de ajustes finos.

3 y 4. Palomilla de sujecion guia.
5. Portaguia.

La guia recta resulta util para realizar cortes rectos cuan-
do se hacen biseles o ranuras (PR10E, PR12E).

Coloque la guia de corte recto sobre el sujetador de la
guia con el tornillo de sujeciéon (3). Inserte el sujetador
de la guia en los orificios de la base de la herramienta y
apriete la palomilla de sujecion (4).
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Para ajustar la distancia entre la fresa y la guia de corte
recto, afloje el tornillo de sujecion (3) y gire el tornillo de
ajustes finos (1,5 mm o alrededor de 1/16” por giro). En la
distancia deseada, apriete el tornillo de sujecién (3) para
fijar la guia de corte recto en su lugar (PR12E).

Utilizando los agujeros convenientes de la guia para
atornillar piezas de madera extra se podra hacer una
guia recta mas ancha de las dimensiones deseadas
(Fig 19-20) (PR10E, PR12E).

1. Guia recta.
2. Mas de 15 mm (5/8”).
3. Madera.

Cuando utilice una fresa de diametro grande, coloque pie-
zas de madera que tengan un espesor de mas de 15 mm
en la guia recta para evitar que la fresa golpee la guia recta.

Cuando corte, mueva la herramienta con la guia recta a
ras del costado de la pieza de trabajo.

Si la distancia entre el costado de la pieza de trabajo y la
posicion de corte es muy ancha para la guia de corte rec-
to, o si el costado de la pieza de trabajo no es recto, la
guia de corte recto no puede usarse. En este caso, sujete
un tablero recto a la pieza de trabajo con la abrazadera
y uselo como una guia contra la base de la rebajadora.
Alimente la herramienta hacia la direccion de la flecha.

GUIA DE RECORTE (PR12E) (Fig 22 y 23)
1. Guia recta.

2. Tornillo de ajuste.

3. Palomilla de sujecion.

4. Palomilla de sujecién.

5. Potaguia.

6. Tornillo de sujecién superior.

Con la guia de recorte se podran hacer facilmente recor-
tes, cortes curvados en chapas para muebles y otros cor-
tes por el estilo. El rodillo guia sigue la curva y asegura un
corte fino (PR12E).

Coloque la guia de recorte sobre el sujetador de la guia
con el tornillo de sujecion (3). Inserte el sujetador de la
guia en los orificios de la base de la herramienta y apriete
el tornillo de sujecion (6). Para ajustar la distancia entre la
broca y la guia de recorte, afloje el tornillo de sujecion (3)
y gire el tornillo de ajustes finos (1,5 mm o 1/16” por giro).

Cuando ajuste el rodillo guia hacia arriba o abajo, afloje el
tornillo de sujecion (4) (PR12E).

Tras ajustar, apriete los tornillos de sujecion con firmeza
(PR12E).

7. Punta.
8. Rodillo de guia.
9. Pieza de trabajo.

Cuando corte, mueva la herramienta desplazando el
rodillo guia por el costado de la pieza de trabajo (PR12E).
(Fig 24).
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3.3 Descripcion llustrada

. Conjunto guia paralela.
. Variador de velocidad.
. Bloqueo guia.
. Ajuste posicidn superior cabezal.
. Tapa de escobillas (PR12E).
. Rodillo guia.
. Escala de profundidad.
. Tope de profundidad.
Torreta tope de profundidad
. Escobillas carbon (PR12E).
. Mando de bloqueo de escala de profundidad.
Mando de ajuste de escala de profundidad.
. Mando interruptor de seguridad.
. Palanca de bloque de inmersion.
. Guia interior.
. Util para corte de agujeros.
. Llave plana.
. Mando bloqueo de la guia paralela.
. Base de la maquina.
Botdn de enclavamiento.
U. Bloqueo guia interior “O” (PR12E).
V. Tuerca de la pinza.
W.Toma aspiracion (PR10E).
X. Botén bloqueo de eje “V” (PR10E).

A0V OTVOZZIr XS~ ITOMMOOT>

4. Instrucciones de funcionamiento

4.1 Colocacién y pruebas

PUESTA EN MARCHA (fig. 5)

Sostenga la fresadora firmemente con ambas manos en

las empufiaduras.

1.- Pulse el botén “M” para arrancar.

2.- Para trabajo continuo enclave el botén “M” pulsando
el boton “T".

3.- Para parar y desenclavar la maquina pulse “M”.

4.- Antes de trabajos espere que la fresa alcance plena
velocidad.

5.- Para detener, simplemente suelte el interruptor “M”.

CAMBIO DE ESCOBILLAS (PR12E) (fig. 17)

- Cambie las escobillas de carbén “J”, cuando la maqui-
na no funcione, funcione irregularmente o después de
muchas chispas.

- Las escobillas “J” con menos de 5mm deben cambiarse.

- Siempre cambie ambas escobillas de carbon, al mismo
tiempo.

- Gire las tapas “E” con un destornillador (tapones de
color negro que se encuentra en el lado de la herra-
mienta).

- Sacar las escobillas “J” gastadas y limpiar los depdsi-
tos de polvo con aire comprimido.

- Coloque las nuevas escobillas de carbén “J” en el or-
den inverso.

- Ponga las tapas “E” girando suavemente.

- Después de colocar las escobillas “J” nuevas, deje que
la herramienta funcione por algunos minutos para que
las escobillas se ajusten.

4.2 Operaciones de ajuste
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VELOCIDAD VARIABLE (fig. 6)

Situado en la parte superior derecha de la maquina
(PR12E) o en la empufiadura (PR10E) esta el mando de
velocidad variable “B*. S6lo hay que girar el mando “B*
para aumentar o disminuir la velocidad. Cuanto mas pe-
quefa sea la fresa mayor sera la velocidad, y viceversa.
Una fresa que gira demasiado rapido o avanza demasia-
do lento puede quemar la pieza con peligro de incendio.

AJUSTE DE PROFUNDIDAD (fig. 7)

Esta maquina esta equipada con un tope de profundidad
“H” y escala de profundidad “G” que permite la seleccién
rapida de profundidad. La lupa en la linea de registro tam-
bién puede deslizarse hacia arriba o hacia abajo para fa-
cilitar el ajuste y la lectura de la escala de profundidad. El
tope de profundidad “H” y la escala “G” se puede mover
hacia arriba o hacia abajo girando la perilla de ajuste “L”
en sentido horario o antihorario para fijar la posicién de la
fresa en relacion a la pieza de trabajo o la profundidad de
corte requerido, relativa a la escala de profundidad “G”
usando el botdon de bloqueo “K* para enclavar la distancia.

AJUSTE FINO (fig. 7-8)

Cuando la profundidad aproximada se ha fijado y bloquea-
do, puede realizarse un ajuste mas fino, usando la perilla
de microajuste “D”. Un ajuste adicional (profundidad de
penetracién) se puede lograr mediante el tornillo moletea-
do en la base de la escala de profundidad, tope “H”.

4.3 Instrucciones generales de uso

De acuerdo a las diversas aplicaciones, existe una gran
variedad de fresas de ejecucion y calidad muy diferentes.

Las fresas de acero de corte rapido de alto rendimiento
son adecuadas para trabajar materiales blandos como
por €j. madera blanda y plastico.

Las fresas con cuchillas de metal duro son especialmen-
te adecuadas para trabajar materiales duros y abrasivos
como por ej. Madera dura y aluminio.

ADVERTENCIA: Unicamente utilice fresas limpias y en
perfecto estado.

CORTE EN MULTIPLES PASADAS

Esta maquina esta equipada con un mecanismo de to-
rreta “I” que establece la maxima profundidad de corte
mediante siete etapas.

Cada paso de la torre es aproximadamente igual a 3 mm
de profundidad de corte. Ajuste la profundidad deseada
con la escala de torreta de profundidad empezando en su
minimo stop. (fig. 10)

Esta profundidad se estable en un maximo de siete pa-
SOS.

Gire el tope de torre “I’ para que la configuracién mas alta
esté alineada con el tornillo de tope de profundidad “H”
y completar el primer paso. Gire el tope de torre “I’ a la
profundidad de corte al lado mas adecuada y completa el
siguiente paso.

Repita este proceso hasta la profundidad requerida se
logre.
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USO DE LA GUIA PARALELA
La guia paralela “A” se puede utilizar para hacer un corte
a una distancia paralela del borde de la pieza de trabajo.

Deslice la guia paralela “A” a la distancia deseada del corte.
Mediante el posicionamiento de las barras guia en la base
de la fresadora, y asegure con las perillas de fijacion “R”.

Sostenga firmemente el tope de la guia paralela “A” en
el borde de la pieza de trabajo para realizar la operacion.

USO DEL UTIL DE CORTE DE AGUJEROS (Sélo PR12E).
Para utilizar el accesorio de centro de agujeros de corte
retire primero e mecanismo de guia y solo una de las va-
rillas que lo soportan.

Coloque el accesorio “P"de centro del corte en la varilla
que resta instalada en la maquina (fig. 11-12). Realice el
corte circular teniendo en cuenta los radios de la (fig.11).

USO DE LA PLATAFORMA GUIA (fig. 2-13)

La plataforma “O” de guia se utiliza para realizar un pre-
corte o un corte con plantilla, ubique la plantilla “O” con el
casquillo central sobresaliendo abajo. Encastre la plantilla
tirando del bloqueo “U”.

La plataforma guia queda lista para seguir el perfil que
reprodujera la silueta de la plantilla.

1. Coloque al revés la maquina como lo indica la fig.13,
retire los tornillos de fijacion.

2. Inserte la plataforma guia en la base de la maquina y
asegure los tornillos de fijacion.

TAMANO DE PLANTILLA

El tamarfio de la plantilla sera determinado por el tamario
de la fresa a utilizar. Tenga en cuenta las indicaciones de
las figuras 14-15 a la hora de calcular las distancias de
solape.

DIRECCION DE CORTE

Para evitar vibraciones en la fresa y obtener el mejor re-
sultado, los cortes deben hacerse en sentido contrario a
las agujas del reloj para cortes externos y el sentido de las
agujas del reloj para los cortes internos (fig. 16).

5. Instrucciones de mantenimiento
y servicio

1. Desconecte siempre la herramienta antes de realizar
la inspeccién o limpieza. No utilice nunca agua u otros
liquidos para limpiar la herramienta. Limpie la herra-
mienta con pafio o un cepillo.

2. Reemplace las fresas usadas que estén gastadas.

3. Las rejillas de ventilacion de la herramienta se deben
limpiar periédicamente para evitar que el motor se ca-
liente demasiado.

4. Compruebe siempre que los componentes de la herra-
mienta estan montados sélidamente.

5. La carcasa siempre debe estar sin indicacion de grie-
tas o cualquier dafio.

6. Compruebe siempre que el cable esté en perfecto es-
tado.
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5.1 Servicio de Reparacion

El servicio técnico le asesorara en las consultas que pue-
da Ud. tener sobre la reparacion y mantenimiento de su
producto, asi como sobre piezas de recambio. Los dibu-
jos de despiece e informaciones sobre las piezas de re-
cambio las podra obtener también en internet bajo:
info@grupostayer.com

Nuestro equipo de asesores técnicos le orientara gusto-
samente en cuanto a la adquisicion, aplicacion y ajuste de
los productos y accesorios.

5.2 Garantia

Tarjeta de Garantia

Entre los documentos que forman parte de la herramienta
eléctrica encontrara la tarjeta de garantia. Debera relle-
nar completamente la tarjeta de garantia aplicando a esta
copia del ticket de compra o factura y entregarla a su re-
vendedor a cambio del correspondiente acuse de recibo.
iNOTA! Si faltara esta tarjeta pidasela de inmediato a su
revendedor.

La garantia se limita inicamente a los defectos de fabri-
cacion o de mecanizacion y cesa cuando las piezas ha-
yan sido desmontadas, manipuladas o reparadas fuera
de la fabrica.

5.3 Eliminacion

Recomendamos que las herramientas eléctricas, acceso-
rios y embalajes sean sometidos a un proceso de recupe-
racion que respete el medio ambiente.

iNo arroje las herramientas eléctricas a la basura!
Sélo para los paises de la UE:

Conforme a la Directiva Europea 2002/96/
I

CE sobre aparatos eléctricos y electronicos
Reservado el derecho de modificacion.

inservibles, tras su transposicion en ley na-
cional, deberan acumularse por separado
las herramientas eléctricas para ser someti-
das a un reciclaje ecolégico.

6. Marcado normativo

6.1 Caracteriticas técnicas

@ = Potencia
= Revoluciones en vacio

,‘((/m,’f,m\m( = Profundidad de corte

@ COLLET

mm[@ = Tamario de la pinza

k
(i = Peso
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Estos datos son validos para una tension nominal de [U]
230/240 V ~ 50/60 Hz — 110/120 V ~ 60 Hz. Los valores
pueden variar para otras tensiones y en ejecuciones es-
pecificas para ciertos paises.

Informacién sobre ruidos y vibraciones

Valores de medicion determinados segun EN 60745 (con-
trachapado).

El nivel de presion sonora tipico del aparato, determinado
con un filtro A, asciende a: Nivel de presion sonora 89
dB(A); nivel de potencia acustica 100 dB(A). Tolerancia
K=3 dB.

@ jUsar protecciéon!

Nivel total de vibraciones (suma vectorial de tres direccio-
nes) determinado segun EN 60745: Valor de vibraciones
generadas a =5,5 m/s?, tolerancia K =2,5 m/s2.

El nivel de vibraciones indicado en estas instrucciones ha
sido determinado segun el procedimiento de medicion fi-
jado en la norma EN 60745 y puede servir como base de
comparacioén con otras herramientas eléctricas.

También es adecuado para estimar provisionalmente la
solicitacién experimentada por las vibraciones. El nivel de
vibraciones indicado ha sido determinado para las aplica-
ciones principales de la herramienta eléctrica.

Por ello, el nivel de vibraciones puede ser diferente si
la herramienta eléctrica se utiliza para otras aplicaciones,
con Uutiles diferentes, o si el mantenimiento de la misma
fuese deficiente.puede suponer un aumento drastico de
la solicitacion por vibraciones durante el tiempo total de
trabajo. Para determinar con exactitud la solicitacion ex-
perimentada por las vibraciones, es necesario considerar
también aquellos tiempos en los que el aparato esté des-
conectado, o bien, esté en funcionamiento, pero sin ser
utilizado realmente. Ello puede suponer una disminucién
drastica de la solicitacion por vibraciones durante el tiem-
po total de trabajo.

Fije unas medidas de seguridad adicionales para proteger
al usuario de los efectos por vibraciones, como por ejem-
plo: Mantenimiento de la herramienta eléctrica y de los
utiles, conservar calientes las manos, organizacion de las
secuencias de trabajo.
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6.2 Declaracion de conformidad
El que suscribe: STAYER IBERICA, S.A.

Con direccion:
Calle Sierra de Cazorla, 7
Area Empresarial Andalucia - Sector 1
28320 PINTO (MADRID)
Tel.: 902 91 86 81 / Fax: +34 91 691 86 31

CERTIFICA
Que la maquina:

Tipo: FRESADORA

Modelos: PR10EK, PR12E

Declaramos bajo nuestra responsabilidad, que el produc-
to descrito bajo “Datos técnicos” esta en conformidad con
las normas o documentos normalizados siguientes: UNE
EN 60745-2-17:2011 de acuerdo con las disposiciones en
las directivas 2004/108/CE, 2006/42/CE, 2006/95/CE.

Fdo.: Ramiro de la Fuente %{

Director General c E E/ RO¢HS

Enero de 2021
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Questa attrezzatura € disegnata per tagliare diversi profili
di legno, per esempio, la decorazione in una via per
scanalature, finestre, cornici di legno ecc. Esistono tante
varieta di attrezzature per ottenere dei profili diversi.

Questo manuale & coerente con la data di fabbricazione
del vostro computer, potrete trovare informazioni sui dati
tecnici della macchina acquistata controllo manuale degli
aggiornamenti delle nostre macchine sul sito:
www.grupostayer.com

2. Normedisicurezza Addizionali

Sorregga I'attrezzatura elettrica unicamente dalle
impugnature isolate dato que la fresa potrebbe
danneggiare il cavo della rete. Il contatto con conduttori
sotto tensione potrebbe provocare che le parti mettalliche
dell’attrezzatura elettrica provochino una scossa elettrica.

Sostenga e assicuri con fermezza il pezzo di lavoro su
una base stabile con delle ganasce o qualcosa simile.
Se sostiene il pezzo di lavoro unicamente con la mano, o
premendolo contra il suo corpo, il sostegno non & sicuro e
si potrebbe perdere il controllo.

| giri ammessi dell’utensile dovranno essere come
minimo uguali ai giri massimi indicati nell’attrezzatura
elettrica. Gli accessori che girino a giri maggiori a quelli
ammissibili si potrebbero rompere.

Le frese e altri strumenti utilizzati dovranno essere
perfettamente regolati al porta-utensili (pinza) della
sua attrezzatura elettrica. Gli strumenti che non siano
correttamente regolati al porta-utensili dell’attrezzatura
elettrica, girando, scentrati, generano delle vibrazioni
eccessive e possonofarperdereil controllo sull’attrezzatura.

Avvicini  soltanto  I'attrezzatura elettrica in
funzionamento contro il pezzo di lavoro. In caso
contrario puo esserciun retrocesso brusco dell’attrezzatura
se l'utensile si agganciasse al pezzo di lavoro.

Mantenga lontane le mani dall’area di taglio e dalla
fresa. Sostenga con I'altra mano 'impugnatura addizionale.
Se la fresatrice si sostiene con entrambe le mani, queste
non possono soffrire nessuna lesione con la fresa.

Non fresi mai su oggetti metallici, chiodi o viti.
Questo potrebbe danneggiarfe la fresa e provocare delle
vibrazioni eccessive.

Utilizzi delle attrezzature di esplorazione adeguate
per individuare possibili tubature di acqua e gas o
cavi elettrici occulti, o chieda alla compagnia locale
che le fornisca energia. Il contatto con cavi elettrici puo
elettrocutare o causare un incendio. Se si danneggiano
le tubature di gas, si potrebbe causare un’esplosione.
La perforazione di una tubatura di acqua pud provocare
danni materiali 0 provocare un’elettrocuzione.

Non utilizzi frese intaccate né danneggiate. Le frese
intaccate o danneggiate aumentano la frizione, si possono
agganciare, e provocano uno squilibrio.
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Lavorare su una base ferma sostenendo I'attrezzatura
elettrica con entrambe le mani. L’attrezzatura elettrica &
guidata in modo piu sicuro con entrambe le mani.

Prima di depositarla, attendere che [I’attrezzatura
elettrica si fermi. L'utensile si potrebbe agganciare e
far perdere il controllo sull’'attrezzatura elettrica. La spina
maschio di collegamento deve essere collegata soltanto
ad una spina femmina delle stesse caratteristiche tecniche
della spina maschio in materia.

3. Istruzione Specifiche per la Sicurezza

3.1 Collocamento

Si assicuri di lavorare in un luogo pulito, stabile e chiaro
per la sua sicurezza.

Alcune attrezzature sono troppo grandi per permettere
I'estrazione della polvere per 'assemblaggio. In questi
casi & specialmente importante che si utilizzino delle
maschere protettrici, dato che I'aspirazione delle polveri
pud provocare delle malattie respiratorie.

3.2 Assemblaggio

Prima di qualsiasi manipolazione nell’attrezzatura
elettrica, estragga la spina della rete dalla co nessione
elettrica. Legga, capisca e applichi il manuale fornito.
Estragga I’attrezzatura dalla scatola insieme agli
accessori. Vedere la lista dei componenti per ottenere
ulteriore informazione sugli accessori e le parti
dell’attrezzatura.

PR10E

ESTRAZIONE DELLA FRESA (PR10E)

La macchina viene fornita con 6 pinze e 6 fragole.
Premere e tenere premuto il pulsante di blocco sull'asse
“X” per fermare il mandrino.

Mentre si preme il pulsante di blocco “X” Asse allentare
il dado del collare “V” (un pezzo) in senso antiorario in
senso orario, con il tasto “Q” (in dotazione).

ISTALLAZIONI DELLA FRESA (PR10E)

Togliere il dado del collare a “V”. Inserire la fresa nella

pinza dado “V”.

Serrare il dado del morsetto “V” tenendo premuto il tasto
di blocco “X” Asse, dopo il serraggio del dado

A del collare V a mano e quindi fissare con il tasto
“Q” (in dotazione).

AVVERTENZA (PR10E): assicurarsi che il dado del

collare “V” sia inserito correttamente prima di iniziare

il lavoro.

PR12E

ISTALLAZIONI DELLA FRESA - (PR12E)

AVVERTENZA: quando si monta o sostituisce l'utensile si
raccomanda l'uso di guanti di protezione.
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Allenti la vite della pinza di sostegno “V” girandola in
senso contrario alle lancette dell’'orologio.

Inserisca la fresa nel dado della pinza di sostegno “V”
e poi nello stelo della fresa.

Stringa la vite della pinza di sostegno “V” con la chiave
piatta “Q” (grande) girandola nel senso delle lancette
dell'orologio, sostenga lo stelo con la chiave piatta piu
piccola.

AVVERTENZA: Non stringa mai la vite di sostegno de-
lla pinza senza aver alloggiato in essa una fresa. In
caso contrario si potrebbe deteriorare la pinza.

ESTRAZIONE DELLA FRESA (PR12E)
Tenga conto delle indicazioni dell'istallazione della fresa”

Utilizzando la chiave “Q” fornita, allentare la vite “V” in
senso antiorario. Con la vite “V” allentata ritiri la fresa.
Selafresanon cade peril suo peso, colpisca delicatamente
la vite per liberare la fresa. Pulisca sempre la pinza e la
filettatura dell’asse e il dado della pinza.

GUIDAPARALLELA (fig. 3-4)

Ubichi la guida parallela “A’e le sue sbarre di guida. La
guida parallela si assicura alle aste con le due viti di
blocco “R.

PIATTAFORMADIGUIDA DELL’ATTREZZATURA

La piattaforma guida “O” si connette alla fresatrice e
permette che I'attrezzatura segua un profilo di taglio
speciale.

Tutte le frese devono essere inserite attraverso il foro
nella piattaforma guida, il che limitera il diametro della

fresa da utilizzare.
abbia cura di coprire bene le superfici
decorative o della base della fresa e le guide
con nastro adesivo o altro tipo di protezione.

Quando utilizza la fresatrice in superfici
delicate come nelle decorazioni o finiture,

GUIDA RETTA - PR12E (Fig 18)

1. Guida retta.

2. Vite di regolazione fine.

3 y 4. Farfalla di sostegno guida.
5. Portaguida.

La guida retta risulta utile per realizzare dei tagli retti
quando si realizzino smussature o scanalature. (PR10E-
PR12E).

Collochi la guida di taglio retto sul sostenitore della guida
con la vite di sostegno (3). Inserisca il sostenitore della
guida negli orifizi della base dell'attrezzatura e stringa la
farfalletta di sostegno (4). Per regolare la distanza tra la
fresa e la guida di taglio retto, allenti la vite di sostegno (3)
e giri la vite di regolazioni fine (1,5 mm o circa di 1/16” per
giro). Nella distanza desiderata, stringa la vite di sostegno
3) per fissure la guida di taglio retto nella sua posizione.
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Utilizzando | fori convenienti della guida per avvitare pezzi
di legno extra si potra fare una guida retta pit ampia delle
dimensioni desiderate (PR10E-PR12E) (Fig 19- 20).

1. Guida retta.
2. Pit di 15 mm (5/8).
3. Legno.

Quando utlizza una fresa di diametro grande, ubichi |
pezzi di legno che abbiano uno spessore di piu 15 mm
nella guida retta per evitare che la fresa colpisca la guida
retta.

Quando taglia, muova I'attrezzatura con la guida retta al
raso del fianco del pezzo di lavoro.

Se ladistanza trail fianco del pezzo di lavoro e la posizione
di taglio & molto ampia per la guida di taglio o retto, o se
il fianco del pezzo di lavoro non é retto, la guida di taglio
retto non si pud usare.

In questo caso sostenga un tavolo retto al pezzo di lavoro
con il morsetto e lo utilizzi come una guida contro la base
della ribassatrice. Alimenti I'attrezzatura verso la direzione
della freccia.

GUIDA DI TAGLIO (PR12E) (Fig 22 e 23)
Guida retta.

Vite di regolazione.

Farfalletta di sostegno.

Farfalletta di sostegno.

Portaguida.

Vite di sostegno superiore.
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Con la guida di rifilatura si potranno realizzare facilmente
delle rifilature, taglio incurvati in impiallacciature per mobili
e altri tagli di questo stile. Il rullo guida segue la curva e
assicura un taglio fine. (PR12E).

Collochi la guida di rifilatura sul sostenitore della guida
con la vite di sostegno (3). Inserisca il sostenitore della
guida negli orifici della base dell’attrezzatura e stringa la
vite di sostegno (6). Per regolare la distanza tra il trapano
e la guida di rifilatura, rilasci la vite di sostegno (3) e giri la
vite di regolazioni fini (1,5 mm o 1/16” per giro). Quando
regola il rullo guida verso l'alto o il basso, rilasci la vite di
sostegno (4) (PR12E).

Dopo lla regolazione, stringa fermamente le viti di sostegno
(PR12E).

7. Punta

8. Rullo di guida

9. Pezzo di lavoro

Quando taglia, muova l'attrezzatura spostando il rullo
guida nel fianco del pezzo di lavoro (PR12E). (fig 24).

3.3 Descrizione lllustrata delle Funzioni

Insieme guida parallela.

Variatore della velocita.

. Blocco guida.

. Regolazione posizione superiore testata.
Coperchio delle spazzole (PR12E).
Rullo guida.

TMOUOw>
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. Scala di profondita.
. Limite di profondita.
Torretta di arresto di profondita
Spazzole carbone (PR12E).
Comando di blocco di scala di profondita.
Comando di regolazione della scala di profondita.
. Comando interruttore di sicurezza
. Leva di blocco di Immersione.
. Guida interna.
Utensile per il taglio di fori.
. Chiave piatta.
. Comando blocco della guida parallela
Base dell’attrezzatura
Tasto di fissaggio.
. Blocco guida interna “O” (PR12E).
. Dado della pinza.
W. Prendere aspirazione (PR10E).
X. Pulsante di blocco mandrino “V” (PR10E).

CHAVIOTVOZZIrXE—IQ@
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4. Istruzioni per l'uso
4.1 Posizionamento e test

AVVIAMIENTO (fig.5)
Sostenga la fresatrice fermamente con entrambe le mani
sulle impugnature.

1. Prema il tasto “M” per I'avviamento.

2. Per il lavoro continuo fissi il tasto “M” premendo il tasto
“T”.

3. Per fermare e sbloccare I’ attrezzatura prema “M”.

4. Prima di lavorare attenda a che la fresa raggiunga
velocita piena.

5. Per fermare, liberi semplicemente l'interruttore “M”.

CAMBIO DELLE SPAZZOLE (PR12E) (fig.17)

- Cambile spazzole di carbone “J”, quando I'attrezzatura
non funziona, funziona irregolarmente o dopo molte
scintille.

- Le spazzole “J” con meno di 5 mm devono essere
cambiate.

- Cambi sempre entrambe le spazzole di carbone, allo
stesso tempo.

- Giri i coperchi “E” con un cacciavite (tappi di colore
nero che si trovano nei lati dell’attrezzatura).

- Estrarre le spazzole “J” consumate e pulire i depositi
della polvere con aria compressa.

- Ubichi le nuove spazzole di carbone in ordine inverso.

- Ubichi i coperchi “E” girando leggermente.

- Dopo aver ubicato le spazzole nuove “J”, lasci che
I'attrezzatura funzioni durante qualche minuto per
permettere la regolazione delle spazzole.

4.2 Operazioni di regolazione

VELOCITA VARIABILE (fig.6)

Ubicato nella parte superiore destra dell’attrezzatura
(PR12E) o la presa (PR10E) si trova il comando della
velocita variabile o la presa “B”. Bisogna soltanto girare
il comando “B” per aumentare o diminuire la velocita.
Quanto piu piccola € la fresa, maggiore sara la velocita
e viceversa. Una fresa che gira troppo velocemente o
avanza troppo lentamente pud bruciare il pezzo con
pericolo di incendio.
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REGOLAZIONE DELLAPROFONDITA (fig.7)

Questa attrezzatura & provvista da un limite di profondita.
"H” e scala di profondita “G” che permette la selezione
rapida della profondita. La lente nella linea di registro
pud anche scorrere verso l'alto o il basso per facilitare la
regolazione e la lettura della scala di profondita.

Il limite di profondita “H” e la scala “G” si possono muovere
verso lalto o il basso girando la parte superiore di
regolazione “L” in senso orario o antiorario per fissare la
posizione della fresa nei confronti del pezzo di lavoro o della
profondita di taglio richiesta, relativa alla scala di profondita
“G” utilizzando il tasto di blocco “K” per fissare la distanza.

REGOLAZIONE FINE (fig.7-8)

Quando la profondita approssimativa & stata fissata e
bloccata, si pud realizzare una regolazione piu sottile,
utilizzando la parte superiore di microregolazione “D”.
Una regolazione addizionale (profondita di regolazione) si
puo ottenere mediante la vite molleggiata nella base della
scala di profondita, limite “H”.

4.3 Istruzioni generali d’uso

In conformita con le diverse applicazioni, esiste una
grande varieta di fresas di esecuzione e qualita molto
diverse.

Le frese di acciaio di taglio veloce di alto rendimento sono
adatte per lavorare materiali morbidi come per esempio il
legno morbido o la plastica.

Le frese con lame di metallo duro sono specialmente
adeguate per lavorare materiali duri e abrasivi come per
sempio il legno duro e I'alluminio

AVVERTENZA: Utilizzi unicamente delle frese pulite ed
in perfetto stato.

TAGLIO IN MOLTEPLICI PASSATE

Questa attrezzatura € attrezzata con un meccanismo
di torretta “I" che stabilisce la massima profondita di
taglio mediante sette tappe. Ogni passo della torre &
approssimativamente uguale a 3 mm di profondita di taglio.
Regoli la profondita desiderata con la scala della torretta di
profondita cominciando nel suo stop minimo. (fig.10).
Questa profondita & stabile fino a sette gradini.

Ruotare la parte superiore della torre “I” per 'impostazione
piu alta é allineato con la vite di arresto di profondita “H” e
completare il primo passo. Ruotare la parte superiore della
torre “I” per la profondita di taglio per il piu appropriato e
completare il prossimo lato passo.

Ripetere questo processo fino a raggiungere la profondita
desiderata.

USO DELLA GUIDA PARALLELA

La guida parallela “A” si pud utilizzare per realizzare un
taglio a una distanza parallela del bordo del pezzo di
lavoro.

Faccia scivolare la guida parallela “A” alla distanza
desiderata del taglio. Mediante il posizionamento delle
barre guida nella base della fresatrice, assicuri con le
attrezzature di fissaggio “R”.
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Sostenga fermamente il limite della guida parallela nel
bordo del pezzo di lavoro per realizzare I'operazione.

UTILIZZAZIONE DELL’UTENSILE DI TAGLIO DI FORI
(Solo PR12E)

Per utilizzare I'accessorio di centro di fori di taglio ritiri
prima il meccanismo guida e solo una delle aste che lo
sostengono.

Collochi I'accessorio “P” di centratura del taglio nell’asta
che rimane istallata nell’attrezzatura (fig. 11- 12). Realizzi
il taglio circolare tenendo conto dei raggi

della (fig.11).

USO DELLA PIATTAFORMA GUIDA (fig. 2-13)

La piattafomra “O” di guida si utilizza per realizzare un
pre taglio o un taglio con uno stampo; ubichi lo stampo
“O” con la calotta centrale fuoriuscendo verso il basso.
Incastri lo stampo tirando il blocco “U”.

La piattaforma guida resta pronta per seguire il profilo di
riproduzione della forma del modello.

1 Posizionare la macchina all'indietro, come indicato in
fig.13, rimuovere le viti.

2. Piattaforma Inserire alla base della macchina e fissare
le viti.

DIMENSIONI DELMODELLO

Le dimensioni del modello saranno determinate dalle
dimensioni della fresatrice da utilizzare. Tenga conto delle
indicazioni della figure 14-15 all’ora di calcolare distanza
di sovrapposizione.

DIREZIONE DELTAGLIO

Per evitare le vibrazioni nella fresa e ottenere il miglior

risultato, i tagli dovranno essere realizzati in senso contrario

alle lancette dell’'orologio per tagli esterni e nel senso delle

lancette dell’orologio per i tagli interni (fig. 16).

5. Manutenzione e servizio

1. Sconnetta sempre I'attrezzatura prima di realizzare

l'ispezione o la pulizia. Non utilizzi mai acqua o altri

liquidi per pulire l'attrezzatura. Pulisca I'attrezzatura

CON un panno o una spazzola.

Sostituisca le frese utilizzate che si sono consumate.

Le reti di ventilazione dell'attrezzatura devono essere

pulite periodicamente per evitare che il motore si

riscaldi troppo.

4. Verifichi sempre che i componenti dell’attrezzatura
siano solidamente assemblati.

5. La carcassa non deve riportare mai segni di fessure o
di qualsiasi danno.

6. Verifichi sempre che il cavo si trovi in perfetto stato.

@

5.1 Servizio tecnico e attenzione al cliente

Il servizio tecnico la guidera nelle consulte che possa
avere sulla riparazione e manutenzione del suo prodotto,
cosi come sui pezzi di sostituzione.

Il nostro gruppo di consulenti tecnici I'orientera con piacere
sull’acquisto, applicazione e regolazione dei prodotti e
accessori.

14

14

Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1
Calle Sierra de Cazorlan®7

CP: 28320 Pinto (Madrid) Spain.

5.2 Eliminazione

Raccomandiamo che le attrezzature elettriche, accessori
e imballaggi siano sottomessi a un processo di
recuperazione che rispetti 'ambiente.

Non getti le attrezzature elettriche nell’immondizia!

Solo per i paesi della U.E.:

In conformita con la Direttrice Europea 2002/96/
CE sulle attrezzature elettriche e elettroniche
inservibili, dopo alla sua trasposizione a legge
nazionale, dovranno essere accumulate

i

separatamente le attrezzature elettriche per
essere sottomesse a un riciclaggio ecologico.

Con ogniriserva dimodifiche tecnliche.
5.3 Garanzia

Carta di garanzia

Tra i documenti che formano parte della presente
attrezzatura trovara la carta della garanzia.

Dovra riempire completamente la carta dalla garanzia
applicando alla medesima la copia del ticket d’acquisto o
la fattura e consegnarla al suo rivenditore a cambio della
corrispondente ricevuta diritomo.

iNotal Se mancasse questa tessera, la chieda
immediatamene alsuorivenditore.

La garanzia si limita unicamente ai difettidifabbricazione
o di meccanizzato e cessa quando i pezzi siano stati
smontati,manipolatio riparatifuoridalla fabbrica.

6. Quadro normativo

6.1 Caratteristiche tecniche

@ = Potenza
= Giri a vuoto

Ilhxhnlll = Profondita di taglio

@ COLLET

mml:@ = Pinze

S2
kd = Peso

Questi dati sono validi per una tensione nominale di [U]
230/240V ~50/60 Hz—-110/120 V ~ 60 Hz. | valori possono
variare per altre tensioni e nelle esecuzioni specifiche per
determinati paesi.
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Informazione su rumori e vibrazioni

Valori di misurazione determinati secondo EN 60745
(controlaminato).

Il livello di pressione sonora tipico dell'attrezzatura,
determinato con un filtro A, ascende a: Livello di pressione
sonora 89 dB(A); livello di potenza acustica 100 dB(A).
Tolleranza K=3 dB.

@ Utilizzare la protezione!

Livello totale delle vibrazioni (soma vettoriale delle tre
direzioni) determinato secondo EN 60745: Valore delle
vibrazioni generate a =5,5 m/s?, tolleranza K =2,5 m/s2.

Il livello delle vibrazioni indicato in queste istruzioni & stato
determinato secondo il procedimento di misurazione
fissato nella norma EN 60745 y puo servire come base di
paragone con delle altre attrezzature elettriche.

E anche adeguato per stimare provvisoriamente la
sollecitazione sperimentata dalle vibrazioni. Il livello delle
vibrazioni indicato & stato determinato dalle amplificazioni
principalidell’attrezzatura elettrica. Per questoil livello delle
vibrazioni pud essere diverso se I'attrezzatura elettrica si
utilizza per altre applicazioni, con degli strumenti diversi,
0 se la manutenzione della medesima fosse deficiente.

Questo puod significare un aumento drastico della
sollecitazione per le vibrazioni durante il tempo totale di
lavoro. Per determinare con esattezza la sollecitazione
sperimentata dalle vibrazioni, € necessario considerare
anche i tempi nei quali I'attrezzatura sia sconnessa, o sia
in funzionamento, ma senza essere realmente utilizzata.
Cido pud significare una diminuzione drastica della
sollecitazione delle vibrazioni durante il tempo totale
di lavoro. Fissi delle misure di sicurezza addizionali per
proteggere I'utente dagli effetti delle vibrazioni, come per
esempio: manutenzione dell’attrezzatura elettrica e degli
strumenti, conservare calde le mani, organizzazione delle
sequenze di lavoro.
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6.2 Dichiarazione di conformita
Il sottoscritto: STAYER IBERICA, S.A.

Con indirizzo a:
Calle Sierra de Cazorla, 7
Area Empresarial Andalucia - Sector 1
28320 PINTO (MADRID)
Tel.:+34 91 691 86 30 Fax:+34 91 691 86 31

CERTIFICA
Che la macchina:

Tipo: PANTOGRAFO

Modello: PR10EK, PR12E

Ddichiariamo sotto la nostra responsabilita, che il prodotto
descritto sotto “dati tecnici” si trova in conformita con le
norme o i documenti normalizzati seguenti: UNE EN
60745-2-17:2011 in conformita con le disposizioni nelle
direttrici 2004/108/CE, 2006/42/CE, 2006/95/CE.

Ramiro de la Fuente %

Direttore Generale
| C€ Z R3HS

Fto.:

Gennaio 2021
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This machine is designed for cutting different wooden
profiles as, for example, decoration in one rail for grooves,
windows, wooden frames, etc. There is a large variety of
cutters for achieving different profiles.

This manual is consistent with the date of manufacture of
your machine, you will find information on the technical
data of the machine acquired manual check for updates of
our machines on the website: www.grupostayer.com

2. Specific safety instructions

Do only hold the electrical tool by its isolated grips,
as the milling cutter might come to damage the
power cable. Contact with conductors under tension may
make the metallic portions of the electrical tool cause an
electrical shock to you.

Hold and secure the work piece firmly to a stable base
by means of claws or something similar. If you only
hold the work piece with your hand or press it against your
body, fastening is insecure and you may come to lose
control.

The tool’s admissible revolutions must be at least
the same as the maximum revolutions stated on the
electrical tool. Those accessories rotating at higher than
the admissible revolutions may come to break.

Milling cutters and other tools used must fit perfectly
in the tool holder (claw) of your electrical tool. As tools
that do not correctly fit in the tool holder of the electrical
tool rotate out of center, they generate excessive vibrations
and may make you lose control over the apparatus.

Only bring the electrical tool near to the work piece
when in operation. Otherwise it may succeed that the
apparatus may recoil abruptly when the tool gets hooked
in the work piece.

Keep your hands away from the cutting area and from
the milling cutter. Hold the additional grip with your other
hand. When holding the milling cutter with both hands
they cannot get harmed by the milling cutter.

Never cut on metallic objects, nails or screws. This
may damage the milling cutter and cause excessive
vibrations.

Use adequate exploring apparatus to detect possible
water and pipes or hidden electrical cables, or refer
to your local company that supplies you with energy.
Contact with electrical cables may electrocute you or
cause fire. When damaging gas pipes, this may give rise
to an explosion. Perforating a water pipe may result in
material damages or cause electrocution.

Do not use damaged or spoiled milling cutters.
Damaged or spoiled milling cutters increase friction, may
get hooked and cause unbalance.

Work on a firm base holding the electrical tool with
both hands. Itis safer to guide the electrical tool with both
hands.
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Wait until the electrical tool has stopped before
depositing it. The tool may get hooked and make you
lose control over the electrical tool. The connector
plug must only be connected to a socket having the same
technical features as the plug at hand.

3. Instructions for use
3.1 Placement tool

For your safety, make sure that you work at a clean, stable
and clear place.

There is a large variety of cutters for achieving different
profiles. Some cutters are excessively large to allow
extraction of dust for fitting. In those cases it is especially
important to use protecting masks as breathing the dusts
may cause respiratory diseases.

3.2 Assembly
Before any handling of the electric tool,
A unplug the plug from the power socket.

Read, understand and apply the manual

provided. Take the machine out of the box
together with its accessories. See the list of
components to obtain information on the accessories
and parts of the machine.

PR10E

EXTRACTING THE CUTTERS (PR10E)

The machine is supplied with 6 tongs and 6 strawberries.
Press and hold the lock button on the axis “X” to stop the
spindle.

While pressing the lock button “X” axis loosen the collet nut
“V” (one piece) by turning counterclockwise to clockwise,
using the key “Q” (supplied).

INSTALLING MILLING CUTTERS (PR10E)

Remove the collet nut “V”. Insert cutter into collet nut “V”.
Tighten the nut assembly of the “V” clamp pressing
and holding the lock button “X” axis, after tightening the
collet nut “V” by hand and then secure using the key “Q”
(supplied).

WARNING: (PR10E): make sure the collet nut “V” is
seated properly before starting work.

PR12E

INSTALLING MILLING CUTTERS (PR12E)

Warning: It is recommended to use protective gloves
when mounting or replacing the tool.

- Loosen the fastening claw nut “V” by rotating it counter-
clockwise.

- Insert the milling cutter into the fastening claw nut “V”
and thereafter into the milling cutter’s rod.

- Tighten the fastening claw nut “V” with the (large) flat
wrench “Q” by rotating it clockwise; hold the rod with
the smaller flat wrench.
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WARNING: Never tighten the fasting nut of the
claw without a milling cutter being housed therein.
Otherwise, the claw may become deteriorated.

EXTRACTING THE CUTTERS (PR12E)
Take into account the instructions for “installing the
cutters”.

Loosen nut “Q” counterclockwise using wrench “V”. With
nut “V” loosened, withdraw the milling cutter. If the milling
cutter does not drop out by its own weight, smoothly knock
on the nut to release the milling cutter. Always clean the
claw, the thread of the axle and thread of the axle of the
nut.

PARALLEL GUIDE (fig.3-4)

Position the parallel guide “A” and its guide rods.

The parallel guide is to be secured to the rods by the two
locking nuts “R”.

ROUTER BASE OF THE MACHINE
Router base “0O” is connected to the cutter and allows the
machine to follow a special cutting profile.

All the cutters must be fitted in the guiding platform slot,
whose diameter limits that of the cutter to use.

/A

STRAIGHT GUIDE - PR12E (Fig. 18)

1. Straight guide.

2. Precision adjustment screw.

3 and 4. Guide fastening wing nut.

5. Guide carrier.

The straight guide is useful for making straight cuts when
making bevels or grooves (PR10E-PR12E).

When using the cutter on delicate surfaces
as decorations or finishes, remind covering
the decorative surfaces or those of the cutter
base well with adhesive tape or another
protection means.

Place the guide for straight cuts onto the guide fastener
with the fastening screw (3). Insert the fastener of the
guide into the openings of the base of the tool and tighten
the fastening wing nut (4). To adjust the distance between
the milling cutter and the guide for straight cuts, loosen
fastening screw (3) and rotate the precision adjustment
screw (1.5 mm or 1/16” per each turn). At the desired
distance, tighten fastening screw (3) to fasten the guide
for straight cuts in its place (PR12E).

By using the convenient holes of the guide to screw
extra wooden pieces, one may make a straight guide
that is wider, of desired dimensions (PR10E-PR12E).
(Figs. 19-20).

1. Straight guide.
2. More than 15 mm (5/8”).
3. Wood.

When using a milling cutter having a large diameter, place
wooden pieces having a thickness of more than 15 mm
on the straight guide, to avoid the milling cutter striking
the straight guide.
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When cutting, move the tool with the straight guide at level
with the side of the work piece.

If the distance between the side of the work piece and the
cutting position is too wide for the guide for straight cuts,
or if the side of the work piece is not straight, the guide
for straight cuts may not be used. In this case, fasten the
straight board to the work piece with the clamp, and use it
as a guide against the base of the router. Feed the tool in
direction of the arrow.

CUT-OUT GUIDE - PR12E (figs. 22 and 23)
1. Straight guide.

2. Adjustment screw.

3. Fastening wing nut.

4. Fastening wing nut.

5. Guide carrier.

6. Upper fastening screw.

With the cut-out guide it is easy to male cut-outs, curved
cuts in sheets for furniture and other cuts of similar kinds.
The guide roller follows the curves and guarantees a fine
cut. (PR12E).

Place the cut-out guide on the guide fastener with the
fastening screw (3). Insert the guide fastener into the
openings of the base of the tool and tighten the fastening
screw (6). To adjust the distance between the drill bit and
the cut-out guide, loosen fastening screw (3) and rotate
the precision adjustment screw (1.5 mm or 1/16” per
each turn). When adjusting the guide roller upwards or
downwards, loosen fastening screw (4) (PR12E).

After adjusting, tighten the fastening screws firmly (PR12E).
7. Tip.

8. Guide roller.

9. Work piece.

When cutting, move the tool moving the guide roller along
the side of the work piece (PR12E) (Fig. 24).

3.3 llustrated description

. Parallel guide set.
. Variable speed adjustment.
. Locking guide.
. Adjustment of head’s upper position.
. Brush cover (PR12E).
Guide roller.
. Depth scale
. Depth stop.
Depth stopper turret.
Carbon brushes (PR12E).
. Depth-scale locking knurled screw.
Depth-scale adjustment knob.
. Safety switch control element.
. Immersion block lever.
. Inner guide.
Useful for cutting holes.
. Flat wrench.
. Locking control of the parallel guide.
. Machine base.
Locking button.
. Locker inner guide “O” (PR12E).
Clamp nut.

<KCHWXIXOUVOZZIr X" IOMMmMOOT>
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W. Take aspiration (PR10E).
X. Spindle lock button “V” (PR10E).

4. Operating instructions
4.1 Placement and testing

STARTING

Hold the cutter firmly with both hands at the grips.

1. Push button “M” to start.

2. For continuing work, lock button “M” by pushing button
“T".

3. To stop and unlock the machine, push “M”.

4. Wait for the machine achieving full speed before any
works.

5. To stop, simply release button “M” (fig. 5).

CARBON BRUSH REPLACEMENT (PR12E) (fig. 17)

- Replace carbon brushes “J” when the machine does
not work, works irregularly or after many sparks.

- Carbon brushes “J” with less than 5 mm must be
replaced.

- Do always replace both carbon brushes at the same
time.

- Rotate covers “E” using a screw driver (black-
coloredcovers which can be found beside the tool).

- Take out the worn-out carbon brushes “J” and clean
the compartments using compressed air.

- Position the new carbon brushes in the reverse order.

- Put covers “E” by turning smoothly.

- After having placed the new brushes “J”, let the tool run
for some minutes to allow the brushes to adjust.

4.2.Tuning operations

VARIABLE SPEED (fig. 6)

Located at the right upper portion of the machine (PR12E)
or handle (PR10E) there is the variable speed button “B”.
To increase or reduce the speed “B”, it is only necessary
to rotate the knob. The smaller the cutter is, the higher
is the speed and viceversa. Acutter rotating to fast or
advancing to slowly may burn the work piece entailing the
hazard of fire.

DEPTH ADJUSTMENT (fig. 7)

This machine is equipped with a depth stop “H” and a
depth scale “G” allowing a quick selection of the depth.
The magnifier at the register line can also be slid upwards
or downwards to facilitate adjustment and lecture of the
depth scale.

The depth stop “H” and the scale “G” can be moved
upwards and downwards by rotating “L” the knurled
adjustment screw “K” clockwise or counterclockwise to
set the position of the cutter regarding the work piece or
the required cutting depth, relative to the depth scale “G”
by using the locking button “K” to lock the distance.

FINE ADJUSTMENT (fig. 7-8).

When the approximate depth has been set and locked,
a finer adjustment may be carried out by using micro
adjustment knob “D”. An additional adjustment (depth of
penetration) may be achieved by means of the knurled
screw at the bottom of the depth scale, stop “H”.
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4.3 General instructions for use

In accordance with the different applications, there is a
great variety of milling cutters of very different realizations
and qualities.

High yield quick cutting steel milling cutters are suitable
to work on soft materials as for example soft wood and
plastic.

Milling cutters with hard metal blades are especially
suitable to work on hard and abrasive materials as for
example hard wood and aluminum.

WARNING: Do use clean milling cutters and in a perfect
condition.

CUTTING IN MULTIPLE RUNS

This machine is equipped with a turret “I” mechanism
establishing the maximum cutting depth by means of
seven stages. Each step of the turret is approximately to 3
mm cutting depth. Adjust the desired depth with the turret
depth scale starting from its minimum stop.(fig.10).

This depth is set in a maximum of seven steps. Rotate the
turret “I” so that the highest configuration is aligned with the
depth “H” stop screw and complete the first step. Rotate
the turret “I” to beside the most suitable cutting depth and
complete the following step. Repeat this procedure until
the required depth has been achieved.

USING THE PARALLEL GUIDE

Parallel guide “A” may be used to make a cut at a distance
that is parallel to the edge of the work piece.

Slide the parallel guide “A” to the desired cutting distance.
By positioning the guide bars at the bottom of the cutter,
and secure with the fixing knob “R”.

To carry out the operation, firmly hold the stop of the
parallel guide “A” at the edge of the work piece.

USING THE HOLE-CUTTING ATTACHMENT (only PR12E)
To use the hole-center cutting accessory, first remove the
guide mechanism and only one of the rods which support it.

Place center-cutting accessory “P” on the rod which remains
installed at the machine (figs. 11-12). Carry out the circular
cut taking into account the radius of the (fig. 11).

USE OF THE GUIDE PLATFORM (fig.2-13)

The guide platform “O” is used for making a pre-cut or a
cut using a template; place the template “O” with its central
bushing protruding from its bottom. Latch the template by
pulling locker “U”.

The guide platform is ready to continue to reproduce the

profile silhouette template.

1. Place the machine backwards as indicated in fig.13,
remove the screws.

2. Insert platform at the base of the machine and secure
the screws.
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TEMPLATE SIZE

The size of the template will be determined by the size of
the cutter to be used. Take into account the indications in
figures 14-15 when calculating the overlap distances.

CUTTING DIRECTION

To avoid vibrations in the cutter and to obtain a better
result, cuts must be made counterclockwise at the time of
outer cuts and clockwise at the time of inner cuts (fig. 16).

5. Maintenance and service instructions

1. Always disconnect the tool before carrying out any
inspection or cleaning. Never use water or other liquids
to clean the tool. Clean the tool with a cloth or brush.

2. Replace used, worn-out cutters.

3. The tool's cooling vents must be cleaned from time to
time to avoid excessive heating-up of the motor.

4. Always check that the components of the tool are
mounted solidly.

5. The casing must always be without any indication of
cracks or any other damages.

6. Always check that the cable is in a perfect condition.

5.1 Repair service

The technical service will advise you regarding your
inquiries on repairing and servicing your product as well
as on spare parts.

Our team of technical advisors will be pleased to guide
you in respect of acquiring, applying and adjusting the
products and accessories.

Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1
Calle Sierra de Cazorla n°7

CP: 28320 Pinto (Madrid) Spain.

5.2 Disposal and recycling

The machine, accessories and packaging should be
sorted for environmental-friendly recycling.

OnlyforEC countries:

Do not dispose of power tools into household waste!

According the European Guideline 2002/96/
E\/ EC for Waste Electrical and Electronic
|

Subject to change without notice.

Equipment and its implementation into national
right,power tools that are no longer usable
must be collected separately and disposed of
in an environmentally correct manner.

5.3 Warranty

Warranty card

Included in the documentation that accompanies this
equipment, you should find the warranty card. You should
fill out the card completely and retum to vendar with a copy
of purchasing receipt or invoice and you should receive a
receipt.
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Note: If you cannot find the warranty card within
the documentation,youmust ask for it through your
supplier.

The warranty is limited only to manufacturing defects and
expire if pieces have been removed or manipulated or
repaired otherthan themanufacturer.

6. Regulations

6.1 Technical Data

@ = Power
= Load speed

1(((/1“"?‘%\“\( = Cutting depth

@ COLLET

mm[@ = Clamp size

' = Weight

The values givenarevalid for nominalvoltages [U]230/240
V-50/60 Hz - 110/120 V - 60Hz. For lower voltage and
models for specific countries, these values can vary.

NoiseNibration Information

Noise determined according to EN 60745 (Plywood).
The typical sound pressure level of appliance determined
with a filter A product are: Sound pressure level 89 dB(A);
sound power level 100 dB(A). Tolerance K=3 dB.

@ Use protection!

Total vibration values (vector sum of three directions)
determined according to EN 60745: Sanding drywal
a=5,5 m/s?, K= 2,5 m/s2.

The vibration emission level given in this information sheet
has been measured in accordance with a standardised
test given in EN 60745 and may be used to compare
one tool with another. It may be used for a preliminary
assessment of exposure.

The declared vibration emission level represents the
main applications of the tool. However if the tool is used
for different applications,with different accessories or
poorly maintained, the vibration emission may differ.
This may significantly increase the exposure leveloverthe
totalworking period.

An estimation of the levelof exposure to vibration should
also take into account the times when the tool is switched
off or when it is running but not actually doing the job.
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This may significantly reduce theexposure level over the
total working period.

Identify additional safety measures to protect the operator
from the effects of vibration such as: maintain the tool
and the accessories,keepthe hands warm, organisation of
work pattems.

6.2 EU Declaration of conformity
The undersigned: STAYER IBERICA, S.A.

With address at:

Calle Sierra de Cazorla, 7

Area Empresarial Andalucia - Sector 1

28320 PINTO (MADRID)

Tel.:+34 91 691 86 30 Fax:+34 91 691 86 31
CERTIFIES
That the machine:

Type: ROUTER

Models: PR10EK, PR12E
We declare under our own responsibility that the product
as describe und “Technical data” is in conformity with the
following standards or standardized documents: UNE EN

60745-2-17:2011 in accordance with the provisions in
Directives 2004/108/CE, 2006/42/CE, 2006/95/CE.

Ramiro de la fuente %

Managing Director
v,
C€ Z R3HS
January, 2021
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Cette machine est congue pour couper plusieurs profils de
bois, par exemple, la décoration d’'une voie pour rainures,
fenétres, cadres en bois etc. Il y a de grandes variétés de
fraises pour obtenir plusieurs profils.

Ce manuel est conforme a la date de fabrication de votre
machine, information que vous trouverez sur le tableau de
données techniques de la machine acquise, chercher des
mises a jour de manuels de nos machines a la page web:
www.grupostayer.com

2 . Instructions spécifiques de sécurité

Attrapez seulement I'outil électrique par les poignées
isolées, car la fraise pourrait finir par endommager le
cable de réseau. Le contact avec des conducteurs de
faible tension peut faire que les parties métalliques de
I'outil électrique provoquent une décharge électrique.

Attrapez et assurez fermement la piéce de travail a
une base stable avec des baillons ou semblable. Si
vous attrapez seulement la piéce de travail avec la main
ou vous faites pression contre votre corps, la fixation est
peu slre et vous pouvez alors finir par perdre le controle.

Les tours admissibles de I'outil devront étre au moins
égaux aux tours maximum indiqués dans [I'outil
électrique. Les accessoires tournant a des tours plus
grands que ceux admissibles peuvent finir par se casser.

Les fraises et autres outils utilisés devront s’ajuster
parfaitement dans le porte-outil (pince) de votre outil
électrique. Les outils qui ne s’ajustent pas correctement
dans le porte-outils de l'outil électrique, en tournant
décentrés, engendrent des vibrations excessives et
peuvent vous faire perdre le contrble sur I'appareil.

Rapprochez seulement I'outil électrique en marche
contre la piéce de travail. Dans le cas contraire il se peut
que vous reculiez brusquement I'appareil en emboitant
I'outil dans la piéce de travail.

Maintenez éloignées les mains de la zone de coupe
et de la fraise. Attrapez avec l'autre main la poignée
supplémentaire. Si la fraiseuse est attrapée avec les deux
mains, celles-ci ne peuvent pas étre endommagées avec
la fraise.

Ne fraisez jamais sur des objets métalliques, des
clous ou des vis. Cela pourrait endommager la fraise et
occasionner des vibrations excessives.

Utilisez des appareils d’exploration adéquats pour
détecter des possibles tuyauteries d’eau et de gaz
ou des cables électriques cachés, ou consultez la
compaghnie locale qui vous fournit I’énergie. Le contact
avec des cables électriques peut vous électrocuter ou
causer un incendie. En endommageant les tuyauteries de
gaz, cela peut donner lieu a une explosion. La perforation
d'une tuyauterie d’eau peut contribuer a des dégats
matériels ou provoquer une électrocution.
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N’utilisez pas des fraises ébréchées ouendommagées.
Les fraises ébréchées ou endommagées accroissent la
friction, peuvents’accrocher et provoquent un déséquilibre.

Travailler sur une base ferme en attrapant I'outil
électrique avec les deux mains. L'outil électrique est
guidé d’'une maniére plus sure avec les deux mains.

Avant de le déposer, attendre l'arrét de [I'outil
électrique. L'outil peut s’accrocher et vous faire perdre le
contrdle sur I'outil électrique. La prise male de connexion
doit étre branchée seulement a une prise femelle ayant
les mémes caractéristiques techniques que la prise male.

3. Instructions de mise en service
3.1 Mise en place

Assurez-vous de travailler dans un endroit propre, stable
et dégagé pour votre sécurité.

Certaines fraises sont trop grandes pour permettre
I'extraction de poussiére pour le montage. Dans ces cas
il est particulierement important d’utiliser des masques
protecteurs, car [Iaspiration des poussiéres peut
occasionner des maladies respiratoires.

3.2 Montage

Avant toute manipulation dans I'outil électrique, faites
sortir la prise du réseau de la prise de courant. Lisez,
comprenez et appliquez le manuel fourni. Faites sortir
la machine de la boite avec les accessoires. Regardez
la liste des composants pour obtenir davantage
d’information sur les accessoires et les piéces de la
machine.

PR10E

EXTRACTION DES FRAISES (PR10E)

La machine est livrée avec 6 pinces et 6 fraises.
Appuyez et maintenez enfoncé le bouton de verrouillage
sur 'axe “X” pour arréter la broche.

Tout en appuyant sur le bouton de verrouillage “X” axe
desserrer I'écrou de serrage en “V” (une seule piéce) en
tournant vers la gauche pour le sens horaire, en utilisant
la touche “Q” (fournis).

Retirer I'écrou de serrage en “V”. Insérez coupe

en pince écrou “V”.

ton de verrouillage “X” de I'axe, aprés avoir serré
I’écrou collet V a la main, puis fixer a l'aide de la touche

INSTALLATION DES FRAISES (PR10E)
Serrer I'écrou de la pince “V” appuyant sur le bou-
“Q” (fourni).

AVERTISSEMENT. (PR10E): assurez-vous que I’écrou
de la douille “V” est bien en place avant de commen-
cer les travaux.
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PR12E

INSTALLATION DES FRAISES (PR12E)

AVERTISSEMENT: En montant ou remplagant I'outil il est

recommandé d’employer des gants de protection.

- Desserrez 'écrou de la pince de fixation “V” en la faisant
tourner dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre.

- Insérez la fraise dans I'écrou de la pince de fixation “V”
et ensuite dans la tige de la fraise.

- Serrez 'écrou de la pince de fixation “V” avec la clé
plate “Q” (grande) en la faisant tourner dans le sens
des aiguilles d’'une montre, attrapez la tige avec la clé
plate plut petite.

AVERTISSEMENT. N’attrapez jamais [I’écrou de
fixation de la pince sans qu’y soit logée une fraise.
Dans le cas contraire la piéce pourrait étre endommagée.

EXTRACTION DES FRAISES (PR12E)

Tenez compte des indications de I'“installation des fraises”.
En utilisant la clé “Q” fournie desserrez I'écrou “V” dans
le sens contraire des aiguilles d’'une montre. Avec I'écrou
“V” desserré retirez la fraise. Si la fraise ne tombe pas par
son poids frappez doucement I'écrou pour lacher la fraise.
Nettoyez toujours la pince, et le filet de I'axe et I'écrou de

la pince.

GUIDE PARALLELE (fig. 3-4)

Placez le guide paralléle “A” et ses barres de guides.

Le guide paralléle “A” est assuré dans les tiges avec les
vis de blocage “R”.

PLATE-FORME DE GUIDE DE LA MACHINE

La plate-forme de guide “O” est connectée a la fraiseuse
et permet que la machine suive un profil de coupe spécial.
Toutes les fraises doivent étre insérées a travers I'orifice
dans la plate-forme de guide, ce qui limitera le diamétre

de la fraise a utiliser.
A décorations ou finies tenez compte de bien

couvrir les superficies de décoration ou de la
base de la fraise et des guides avec du ruban adhésif
ou une autre protection.

Lorsque vous utiliserez la fraiseuse sur des
superficies délicates comme dans des

GUIDE DROIT - PR12E (Fig. 18)

1. Guide droit.

2. Vis d’ajustements fins.

3 et4. Elément de fixation de guide.
5. Porte-guide.

Le guide droit s’avere utile pour réaliser des coupes droites
lorsque l'on fait des biseaux ou des rainures (PR10E -
PR12E).

Placez le guide de coupe droite sur le dispositif de fixation
du guide avec la vis de fixation (3). Insérez le dispositif de
fixation du guide dans les orifices de la base de l'outil et
serrez I'élément de fixation (4).
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Pour ajuster la distance entre la fraise et le guide de coupe
droite, desserrez la vis de fixation (3) et faites tourner la
vis d’ajustements fins (1,5 mm ou autour de 1/16” par
tour). Dans la distance voulue, serrez la vis de fixation (3)
pour fixer le guide de coupe droite a sa place (PR12E).

En utilisant les trous adéquats du guide pour viser des
piéces en bois supplémentaires on pourra faire un guide
plus large des dimensions voulues (Fig. 19-20) (PR10E -
PR12E).

1. Guide droit.

2. Plus de 15 mm (5/8").

3. Bois.

Lorsque vous utiliserez une fraise de grand diamétre,
placez des piéces en bois ayant une épaisseur de plus de
15 mm dans le guide droit pour éviter que la fraise frappe
le guide droit.

Lorsque vous couperez, déplacez l'outil avec le guide
droit a ras du céoté de la piéce de travail.

Si la distance entre le c6té de la piéce de travail et la
position de coupe est trés large pour le guide de coupe
droit, ou si le c6té de la piece de travail n’est pas droit, le
guide de coupe droite ne peut pas étre utilisé. Dans ce
cas, attrapez une planche droite a la piéce de travail avec
'anneau et utilisez-le comme un guide contre la base de
la machine a réduire. Alimentez l'outil vers le sens de la
fleche.

GUIDE DE COUPE - PR12E (Fig. 22 et 23)
1. Guide droit.

2. Vis d’ajustement.

Elément de fixation.

Elément de fixation.

Porte-guide.

Vis de fixation supérieure.

ook w

Avec le guide de coupe on pourra faire facilement des
coupes, des coupes courbes dans des tbles pour meubles
et d’autres coupes du méme genre. Le rouleau de guide
suit la courbe et assure une coupe fine (PR12E).

Placez le guide de coupe sur le dispositif de fixation du
guide avec la vis de fixation (3). Insérez le dispositif de
fixation du guide dans les orifices de la base de I'outil
et serrez la vis de fixation (6). Pour ajuster la distance
entre la méche et le guide de coupe, desserrez la vis de
fixation (3) et faites tourner la vis d’ajustements fins (1,5
mm ou 1/16” par tour). Lorsque vous ajusterez le rouleau
de guide vers le haut ou vers le bas, desserrez la vis de
fixation (4) (PR12E).

Aprés I'ajustement, serrez les vis de fixation fermement
(PR12E).

7. Pointe.

8. Rouleau de guide.

9. Piéce de travail.

Lorsque vous couperez, bougez l'outil en déplagant le
rouleau de guide du cété de la piece de travail (PR12E)
(Fig. 24).
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3.3 Descriptions illustrée

. Ensemble guide paralléle.
. Variateur de vitesse.
. Blocage de guide.
. Ajustement de position supérieure de téte de lecture.
. Couvercle de balais (PR12E).
Rouleau de guide.
. Echelle de profondeur.
. Butée de profondeur
Tour de butée de profondeur.
Balais carbone (PR12E).
. Commande de blocage d’échelle de profondeur.
Commande d’ajustement d’échelle de profondeur.
. Command d’interrupteur de sécurité.
. Levier de blocage d’immersion.
. Guide intérieur.
Outil pour coupe de trous.
. Clé plate.
. Commande de blocage du guide paralléle.
Base de la machine.
Bouton d’enclavement.
. Blocage de guide intérieur “O” (PR12E).
. Ecrou de la pince.
W. Prenez aspiration (PR10E).
X. Bouton de verrouillage de la broche “V”. (PR10E).

KCHVWAXOIVOZZIr"A&«~ITOMMOO®>

4. Instructions de fonctionnement
4.1 Mise en place et essais

MISE EN MARCHE (fig. 5)

Soutenez fermement la fraiseuse avec les deux mains

aux poignees.

1. Appuyez sur le bouton “M” pour démarrer.

2. Pour le ftravail continu enclavez le bouton “M” en
appuyant sur le bouton “T”.

3. Pour arréter et désenclaver la machine appuyez sur
“‘M”.

4. Avant des travaux attendez que la fraise atteigne la
pleine vitesse.

5. Pour arréter, tout simplement lachez I'interrupteur “M”.

CHANGEMENT DE BALAIS (PR12E) (fig. 17)

- Changez les balais de carbone “J”, lorsque la machine
n‘est pas en marche, fonctionne d'une maniére
irréguliére ou apres beaucoup d’étincelles.

- Les balais “J” avec moins de 5 mm doivent étre changés.

- Changez toujours les deux balais de carbone, en
méme temps.

- Faites tourner les couvercles “E” a I'aide d’un tournevis
(bouchons de couleur noire qui se trouvent sur le coté
de loutil).

- Faire sortir les balais “J” usés et nettoyer les dépbts de
poussiére avec de I'air comprimé.

- Placez les nouveaux balais de carbone J dans l'ordre
inverse.

- Mettezles couvercles “E” en faisant tourner doucement.

- Aprés avoir placé les balais “J” nouveaux, laissez I'outil
fonctionner pendant quelques minutes pour que les
balais s’ajustent.
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4.2 Opérations d’ajustement

VITESSE VARIABLE (fig. 6)

Située dans la partie supérieure droite de la machine
(PR12E) ou poignée (PR10E) se trouve la commande de
vitesse variable “B". Il suffit de faire tourner la commande
“B* pour augmenter ou diminuer la vitesse. Plus la fraise
est petite plus grande sera la vitesse, et vice versa.

Une fraise qui tourne trop vite ou avance trop lentement
peut brller la piece avec un danger d’incendie.

AJUSTEMENT DE PROFONDEUR (fig. 7)

Cette machine est équipée d’'une butée de profondeur “H”
et d'une échelle de profondeur “G” qui permet la sélection
rapide de profondeur. La loupe dans la ligne de registre
peut aussi glisser vers le haut ou vers le bas pour faciliter
l'ajustement et la lecture de I'échelle de profondeur.

La butée de profondeur “H” et I'échelle “G”peut se déplacer
vers le haut ou vers le bas en faisant tourner la poire
d’ajustement “L” dans le sens des aiguilles d’'une montre
ou dans le sens inverse pour fixer la position de la fraise
par rapport a la piéce de travail ou la profondeur de coupe
requise, relative a I'échelle de profondeur “G” en utilisant le
bouton de blocage “K* pour enclaver la distance.

AJUSTEMENT FIN (fig. 7-8)

Lorsque la profondeur approximative a été fixée et
bloquée, on peut réaliser un ajustement plus fin, en
utilisant la poire de micro-ajustement “D”. Un ajustement
supplémentaire (profondeur de pénétration) peut étre
atteint moyennant la vis moletée a la base de I'échelle de
profondeur, butée “H”.

4.3 Instructions générales d’utilisation

Selon les différentes applications, il existe une grande
variété de fraises d’exécution et de qualité trés différentes.

Les fraises en acier de coupe rapide a haut rendement
sont adéquates pour travailler des matériaux mous
comme par exemple le bois mou et le plastique.

Les fraises a lames de métal dur sont spécialement
adéquates pour travailler des matériaux durs et abrasifs
comme par exemple le bois dur et 'aluminium.

AVERTISSEMENT: Utilisez seulement des fraises propres
et en parfait état.

COUPE EN MULTIPLES PASSES

Cette machine est équipée d’'un mécanisme de tour “I’ qui
établit la profondeur maximale de coupe moyennant sept
étapes.

Chaque pas de la tour est approximativement égal a 3
mm de profondeur de coupe. Ajustez la profondeur voulue
avec I'échelle de tour de profondeur, en commengant a
son stop minimum. (fig. 10)

Cette profondeur est établie dans un maximum de sept pas.
Faites tourner la butée de tour “I” pour que la configuration
plus élevée soit alignée avec la vis de butée de profondeur
“H” et complétez le premier pas. Faites tourner la butée de
tour “I’ a la profondeur de coupe au cété le plus adéquat
et complétez le pas suivant.
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Répétez ce processus jusqu’'a arriver a la profondeur
requise.

UTILISATION DU GUIDE PARALLELE

Le guide paralléle “A” peut étre utilisé pour faire une coupe
a une distance paralléle du bord de la piéce de travail.
Faites glisser le guide paralléle “A” a la distance voulue
de la coupe. Moyennant le positionnement des barres de
guide a la base de la fraiseuse, et assurez avec les poires
de fixation “R”".

Soutenez fermement la butée du guide paralléle A au bord
de la piéce de travail pour réaliser I'opération.

UTILISATION DE L’OUTIL DE COUPE DE TROUS (Seul
PR12E)

Pour utiliser I'accessoire de centre de trous de coupe
retirez d’abord le mécanisme de guide et seulement une
des tiges qui le soutiennent.

Placez I'accessoire “P” de centre de la coupe dans la tige
qui reste installée dans la machine (fig.11-12). Réalisez
la coupe circulaire en tenant compte des rayons de la

(fig.11).

UTILISATION DE LA PLATE-FORME DE GUIDE (fig. 2-13)
La plate-forme “O” de guide est utilisée pour réaliser une
précoupe ou une coupe échantillon, placez I'échantillon
“O” avec le culot central saillant en bas. Encastrez
I’échantillon en tirant le blocage “U”.

La plate-forme de guide demeure préte pour suivre le
profil reproduisant la silhouette de I'échantillon.

1. Placez la machine vers l'arriere, comme indiqué dans
la fig.13, enlever les vis.

2. Plate-forme d’insertion a la base de la machine et fixez
les vis.

DIMENSION DE L’ECHANTILLON

La dimension de I'échantillon sera déterminée par la taille
de la fraise a utiliser. Tenez compte des indications des
figures 14-15 au moment de calculer les distances de
chevauchement.

SENS DE COUPE

Pour éviter des vibrations dans la fraise et obtenir le
meilleur résultat, les coupes doivent étre faites dans le
sens inverse des aiguilles d'une montre pour des coupes
extérieures et dans le sens des aiguilles d’'une montre
pour les coupes intérieures (fig. 16).

5. Instructions de maintenance et de service

1. Déconnectez toujours l'outil avant de réaliser
linspection ou le nettoyage. N'utilisez jamais de I'eau
ou d’autres liquides pour nettoyer I'outil. Nettoyez I'outil
avec un torchon ou une brosse.

2. Remplacez les fraises utilisées qui seraient usées.

3. Les grilles de ventilation de 'outil doivent étre nettoyées
périodiquement pour éviter que le moteur se réchauffe
trop.

4. Vérifiez toujours si les composants de l'outil sont
montés d’une maniére solide.
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5. La carcasse doit toujours étre sans indication de
fissures ou de toute autre détérioration.
6. Vérifiez toujours si le cable est en parfait état.

5.1 Service technique et attention a la clientéle

Le service technique vous conseillera dans les
consultations que vous pouvez avoir sur la réparation et
la maintenance de votre produit, ainsi que sur les piéces
de rechange.

Notre équipe de conseillers techniques se fera un plaisir de
vous orienter quant a I'achat, I'application et I'ajustement
des produits et des accessoires.

Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1
Calle Sierra de Cazorlan®7

C.P.: 28320 Pinto (Madrid) Espagne.

5.2 Elimination

Nous recommandons que les outils électriques, les
accessoires et les emballages soient soumis a un
processus de récupération respectant I'environnement.
Ne jetez pas les outils électriques a la poubelle!

Seulement les pays de 'UE:

Conformément a la Directive européenne

2002/96/ CE sur les appareils électriques et
électroniques qui ne servent plus, aprés leur
transposition en loi nationale, ils devront étre

i

accumulés séparément des outils électriques

pour étre soumis a un recyclage écologique.
Sous réserve de modifications.
5.3 Garantie

Carte de garantie

Parmi les documents qui font partie de cette équipe
se trouve la carte de garantie. Vous devez remplir
completement la carte de garantie a appliquer a cette
copie du recu ou une facture et le retoumer a votre
revendeur en échanged’une reconnaissance.

Remarque: Si cette carte est manquante les demander
immédiatement a votre revendeur.

La garantie est limitée aux défauts de fabrication ou
d’'usinage et cesse lorsque les pieces ont été enlevés,
altérés ou réparés al’extérieurdel’'usine.
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6. Marquage de normes

6.1 Caractéristiques techniques

@ = Puissance.
= Tours a vide.

’((((:uﬁm\w = Profondeur de coupe.

@ COLLET

mml:@ = Dimension de la pince.
kg .
[ = Poids.

Ces données sont valables pour une tension nominale
de [U] 230/240 V ~ 50/60 Hz — 110/120 V ~ 60 Hz. Les
valeurs peuvent varier pour d’autres tensions et dans des
exécutions spécifiques pour certains pays.

Information sur les bruits et les vibrations

Valeurs de mesure déterminées selon EN 60745
(con-treplaqué).

Le niveau de pression sonore typique de l'appareil,
déterminé a l'aide d’un filtre A, atteint: Niveau de pression
sonore 89 dB(A); niveau de puissance acoustique 100
dB(A). Tolérance K=3 dB.

@ Utiliser une protection!

Niveau total de vibrations (somme vectorielle de trois
sens) déterminé selon EN 60745: Valeur de vibrations
engendrées a =5,5 m/s?, tolérance K =2,5 m/s2. Le niveau
de vibrations indiqué dans ces instructions a été déterminé
selon le procédé de mesure fixé dans la norme EN 60745
et peut servir de base de comparaison avec d’autres outils
électriques.

Il est adéquat aussi pour estimer provisoirement la
sollicitation subie par les vibrations. Le niveau de vibrations
indiqué a été déterminé pour les applications principales
de l'outil électrique.

C’est pourquoi le niveau de vibrations peut étre différent si
I'outil électrique est utilisé pour d’autres applications, avec
des outils différents, ou si sa maintenance était déficiente.
Il peut impliquer une augmentation draconienne de la
sollicitation par des vibrations pendant le temps total de
travail. Pour déterminer exactement la sollicitation subie
par les vibrations, il faut considérer aussi les temps
pendant lesquels I'appareil est déconnecté, ou alors, est
en marche, mais sans étre vraiment utilisé. Cela peut
supposer une diminution draconienne de la sollicitation
par des vibrations pendant le temps total de travail.
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Fixez des mesures de sécurité supplémentaires pour
protéger l'usager des effets par les vibrations, comme
par exemple: Maintenance de l'outil électrique et des
outils, conserver les mains chaudes, organisation des
séquences de travail.

6.2 Déclaration de conformité
Nous soussignés: STAYER IBERICA, S.A.

Dont I'adresse est:
Calle Sierra de Cazorla, 7
Area Empresarial Andalucia - Sector 1
28320 PINTO (MADRID)
Tel.:+34 91 691 86 30

CERTIFIONS
Que la machine:

Type: FRAISEUSE

Modéle: PR10EK, PR12E
Nous déclarons sous notre responsabilité que le produit
décrit sous “Données techniques” est conforme aux
normes ou aux documents normalisés suivants: UNE EN

60745-2-17:2011 conformément aux dispositions dans les
directives 2004/108/CE, 2006/42/CE, 2006/95/CE.

(G

C€ Z RSHS

Signé: Ramiro de la Fuente
Directeur Général

Janvier 2021



PORTUGUES

Esta maquina esta desenhada para cortar diferentes perfis
de madeira, por exemplo, a decoragdo num carril para
fendas, janelas, marcos de madeira etc. Existem grandes
variedades de fresas para lograr diferentes perfis.

Este manual é acorde com a data de fabricagado da sua
maquina, informag¢ao que encontrara na tabela de dados
técnicos da maquina adquirida, procurar atualizagoes de
manuais de nossas maquinas na pagina web:
www.grupostayer.com

2 . Instrugoes especificas de seguranga

Somente sujeite a ferramenta elétrica pelas
empunhaduras isoladas, ja que a fresa poderia chegar
a danificar o cabo de rede. O contacto com condutores
sob tensdo pode fazer que as partes metalicas da
ferramenta elétrica provoquem-lhe uma descarga elétrica.

Sujeite e assegure firmemente a pe¢a de trabalho a
uma base estavel com umas maxilas ou algo similar.
Se somente sujeita a peca de trabalho com a mao ou a
premir-lha contra o seu corpo, a sujeicdo é insegura e
Vocé pode entdo chegar a perder o controlo.

As revoluciones admissiveis do util deverao ser como
minimo iguais as revolugdes maximas indicadas na
ferramenta elétrica. Aqueles acessorios que girem a
umas revolugdes maiores as admissiveis podem chegar
a romper-se.

As fresas e demais uteis utilizados devem ajustar-
se perfeitamente na porta ferramentas (pinga) da
sua ferramenta elétrica. Os uteis que ndo ajustem
corretamente na porta ferramentas da ferramenta elétrica,
ao girar descentrados, geram umas vibragdes excessivas
e podem fazer-lhe perder o controlo sobre o aparelho.

Unicamente aproxime a ferramenta elétrica em
funcionamento contra a pega de trabalho. Em caso
contrario pode que retroceda bruscamente o aparelho ao
ficar prego o util na pega de trabalho.

Mantenha afastadas as méaos da area de corte e da
fresa. Sujeite com a outra mao a empunhadura adicional.
Se a fresadora sujeita-se com as duas méaos, estas néo
podem lesionar-se com a fresa.

Nunca frese sobre objetos metalicos, pregos ou
parafusos. Isto poderia danificar a fresa e ocasionar
umas vibragdes excessivas.

Utilize uns aparelhos de exploragdo adequados para
detetar possiveis tubagens de agua e gas ou cabos
elétricos ocultos, ou consulte a companhia local que
lhe fornece com energia. O contacto com cabos elétricos
pode eletrocutar-lhe ou causar um incendio. Ao danificar
as tubagens de gas, isto pode dar lugar a uma exploséo.
A perfuragdo duma tubagem de agua pode redundar em
danificagbes materiais ou provocar uma electrocugéao.

Nao utilize fresas entalhadas nem danificadas. As
fresas entalhadas ou danificadas aumentam a fricgéo,
podem ficar presas e provocam um desequilibrio.
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Trabalhar sobre uma base firme a sujeitar a ferramenta
elétrica com as duas maos. A ferramenta elétrica é
guiada de maneira mais segura com as duas maos.

Antes de deposita-la, esperar a que se tenha detido
a ferramenta elétrica. O util pode ficar preso e fazer-lhe
perder o controlo sobre a ferramenta elétrica.

A tomada de conexao deve ser conectada unicamente a
uma tomada fémea das mesmas caracteristicas técnicas
da tomada em matéria.

3. Instrugdoes de posta em servigo
3.1 Colocagao

Assegure-se de trabalhar num lugar limpo, estavel e
despejado pela sua seguranga.

Algumas fresas sdo grandes demais para permitir a
extracdo de pdé para a montagem. Nestes casos é
especialmente importante que sejam utilizadas mascaras
de protegdo, ja que a aspiracdo dos pos pode causar
doencas respiratérias.

3.2 Montagem

Antes de qualquer manipulagdo na ferramenta
elétrica, retire a tomada da rede da tomada de
corrente. Leia, perceba e aplique o manual facilitado.
Retire a maquina da caixa com os acessorios. Ver o
listado dos componentes para obter mais informacao
sobre os acessorios e partes da maquina.

PR10E

EXTRAGAO DE FRESAS (PR10E)

A maquina é fornecida com 6 pingas e 6 morangos.
Pressione e segure o botdo de bloqueio no eixo “X” para
parar o fuso.

Enquanto pressiona o botdo de bloqueio “X” eixo soltar a
porca de aperto “V” (uma pega) girando anti-horario para
horario, utilizando a tecla “Q” (fornecido).

INSTALAGAO DE FRESAS (PR10E)

Remova a porca de aperto “V”. Insira cortador em pinga

porca “V”.

Aperte a porca do grampo “V” pressionar e segurar o
botdo de bloqueio “X” eixo, depois de apertar a

A porca de pinga V com a mao €, em seguida, fixe-a
usando a tecla “Q” (fornecido).

AVISO: (PR10E): certifique-se a pinga porca “V” esta

encaixado corretamente antes de iniciar o trabalho.

PR12E

INSTALAGAO DE FRESAS (PR12E)

AVISO: Ao montar ou substituir o util recomenda-se
empregar luvas de protegao.

— Afrouxe a porca de pinga de sujeigdo a virar-lha no
sentido contrario as agulhas do relégio.
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Insira a fresa na porca de pinga de sujeicéo V e depois
na haste da fresa.

Aperte a porca de pinga de sujei¢do “V” com a chave
plana “Q” (grande) a girar-lha no sentido das agulhas do
reldgio, sujeite a haste com a chave plana mais pequena.

AVISO: Nunca aperte a porca de sujeicdo da pinga
sem ter alojado nela uma fresa. Em caso contrario
poderia deteriorar-se a pinga.

EXTRAGAO DE FRESAS (PR12E)

Considere as indicagdes da “instalacao de fresas”.

A utilizar a chave “Q” fornecida afrouxar a porca V no
sentido anti-horario. Com a porca “V” afrouxada retire a
fresa. Se fresa n&o cai pelo seu peso golpeie suavemente
a porca para soltar a fresa. Sempre limpe a pinga e a
rosca do eixo e a rosca do eixo a porca da pinga.

GUIA PARALELA ((Imagem 3 - 4)

Coloque a guia paralela “A” e suas barras de guias.

A guia paralela “A” assegura-se nas varas com O0S
parafusos de bloqueio “R”.

PLATAFORMA DE GUIA DA MAQUINA
A plataforma guia “O” conecta-se a fresadora e permite
que a maquina sega um perfil de corte especial.

Todas as fresas devem ser inseridas através do furo na
plataforma guia, o que limitara o didmetro da fresa a ser
utilizada.

Quando utilize a fresadora em superficies

delicadas como em decoragées ou acabados
considere, cobrir bem as superficies decorativas ou
da base da fresa e guias com fita adesiva ou outra
protecgao.

GUIA RETA - PR12E (Imagem 18)

1. Guia reta.

2. Parafuso de ajustes finos.

3 e4. Consola de sujeigdo da guia.
5. Porta guia.

A guia reta resulta util para realizar cortes retos quando se
fazem bordas ou fendas (PR10E - PR12E).

Coloque a guia de corte reto sobre a sujeigdo da guia com
o parafuso de sujeicao (3). Insira a sujeicdo da guia nos
furos da base da ferramenta e aperte a consola de sujeigao
(4). Para ajustar a distancia entre a fresa e a guia de corte
reto, afrouxe o parafuso de sujei¢édo (3) e vire o parafuso
de ajustes finos (1,5 mm ao redor de 1/16” por volta). Na
distancia desejada, aperte o parafuso de sujeigéo (3) para
fixar a guia de corte reto no seu lugar (PR12E).

A utilizar os furos convenientes da guia para aparafusar
pecas de madeira extra poder-se-a fazer uma guia reta
mais larga das dimensdes desejadas (PR10E - PR12E)
(Imagem 19-20).

1. Guia reta

2. Mais de 15 mm (5/8”)

3. Madeira
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Quando utilize uma fresa de didametro grande, coloque
pecas de madeira que tenham um grosso de mais de 15
mm na guia reta para evitar que a fresa golpeie a guia
reta.

Quando corte, mexa a ferramenta com a guia reta ao
nivel do lado da peca de trabalho.

Se adistancia entre o lado da pecga de trabalho e a posicao
de corte é muito larga para a guia de corte reto, ou se o
costado da pecga de trabalho néo é reto, a guia de corte
reto ndo pode utilizar-se. Neste caso, sujeite um tabuleiro
reto a peca de trabalho com o anel e utilize-o como uma
guia contra a base da redutora. Alimente a ferramenta
para a diregao da seta.

GUIA DE RECORTE - PR12E (Imagem 22 e 23)
Guia reta.

Parafuso de ajustamento.

Consola de sujeicao.

Consola de sujeigao.

Porta guia.

Parafuso de sujeicao superior.

oakwNn~

Com a guia de recorte poder-se-do fazer facilmente
recortes, cortes curvados em laminas para moveis e
outros cortes desse tipo. O rodelo guia segue a curva e
assegura um corte fino (PR12E).

Coloque a guia de recorte sobre a sujeicdo da guia com
o parafuso de sujeigédo (3). Insira o fixador da guia nos
furos da base da ferramenta e aperte o parafuso de
sujeicdo (6). Para ajustar a distancia entre a broca e a
guia de recorte, afrouxe o parafuso de sujeigéo (3) e vire
o parafuso de ajustes finos (1,5 mm ou 1/16” por viro).
Quando ajustamento o rodelo guia para acima ou abaixo,
afrouxe o parafuso de sujei¢ao (4) (PR12E).

Depois de ajustar, aperte os parafusos de sujeigdo com
firmeza (PR12E).

7. Ponta

8. Rodelo de guia

9. Peca de trabalho

Quando corte, mexa a ferramenta a desprazer o rodelo
guia pelo lado da pega de trabalho (PR12E) (Imagem 24).

3.3 Descrigao ilustrada

A. Conjunto guia paralela.
. Variador de velocidade.
. Bloqueio guia.
. Ajustamento posi¢ao superior cabegalho.
. Tapa de escovas (PR12E).
Rodelo guia.
. Escala de profundidade.
. Tope de Profundidade.
Torreta tope de profundidade.
Escovas carvao (PR12E).
. Mando de bloqueio de escala de profundidade.
. Mando de ajustamento de escala de profundidade.
. Mando interruptor de seguranca.
. Alavanca de bloco de imersao.
O. Guia interior.

ZIr X" ITOGMMOO®
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Util para corte de buracos.
. Chave plana.
. Mando bloqueio da guia paralela.
Base da maquina
Botédo de encravamento
. Bloqueio guia interior “O” (PR12E).
Porca da pinca.
W Tome aspiragéo (PR10E).
X. Botéo de bloqueio do eixo “V” (PR10E).

<CHWLWIOT

4. Instrugoes Operativas
4.1 Colocacao e testes

POSTA EM FUNCIONAMENTO (Imagem 5)

Sustenha a fresadora firmemente com as duas maos nas

empunhaduras.

1. Prima o botao “M” para arrancar.

2. Para trabalho continuo encrave o botao “M” a premir o
botdo “T".

3. Para parar e desencravar a maquina prima “M”.

4. Antes de trabalhos espere que a fresa alcance plena
velocidade.

5. Para deter, simplesmente soltar o interruptor “M”.

CAMBIO DE ESCOVAS (PR12E) (Imagem 17)

Mude as escovas carvao “J”, quando a maquina nao
trabalhe, trabalhe irregularmente ou depois de muitas
faiscas.

- Asescovas “J” com menos de 5 mm devem ser mudadas.

- Sempre cambie as duas escovas de carvao, a vez.

- Vire as tampas “E” com uma chave de parafusos
(tampdes de cor preto que se encontra no lado da
ferramenta).

- Retirar as escovas “J” desgastadas e limpar os
depésitos de pé com ar comprimido.

- Coloque as novas escovas de carvao “J” na ordem
inversa.

- Ponha as tampas “E” a virar suavemente.

- Depois de colocar as escovas “J” novas, deixe que a
ferramenta trabalhe por alguns minutos para que as
escovas se ajustem.

4.2 Operagoes de ajustamento

VELOCIDADE VARIAVEL (Imagem 6)

Situado na parte superior direita da maquina (PR12E)
ou empunhadura encontra-se o controlo de velocidade
variavel “B“. Sé ha que virar o controlo “B* para aumentar
ou diminuir a velocidade. Quanto mais pequena seja a
fresa maior sera a velocidade e vice-versa.

Uma fresa que vira rapido demais ou avanga devagar
demais pode queimar a pega com perigo de incendio.

AJUSTAMENTO DE PROFUNDIDADE (Imagem 7)

Esta maquina esta equipada com um tope de profundidade
“H” e escala de profundidade “G” que permite a selecao
rapida de profundidade. Alupa na linha de registro também
pode deslizar-se para acima ou para abaixo para facilitar o
ajustamento e a leitura da escala de profundidade.
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“O” tope de profundidade “H” e a escala “G” pode-se mover
para acima ou para abaixo a virar a seletor de ajustamento
“L” em sentido horario ou anti-horario para fixar a posigao
da fresa em relagao a pega de trabalho ou a profundidade
de corte requerido, relativa a escala de profundidade G a
utilizar o botao de bloqueio “K* para encravar a distancia.

AJUSTAMENTO FINO (Imagem 7-8)

Quando a profundidade aproximada se tem fixado e
broqueado é possivel realizar um ajustamento mais
fino, a utilizar o seletor de micro ajustamento “D”. Um
ajustamento adicional (profundidade de penetragéo)
pode-se lograr mediante o parafuso recartilhado na base
da escala de profundidade, tope “H”.

4.3 Instrugdes gerais de uso

Segundo as diversas aplicagbes, existe uma grande
variedade de fresas de execugdo e qualidade muito
diferentes.

As fresas de acgo de corte rapido de alto rendimento séo
adequadas para trabalhar materiais brandos como por ex.
Madeira branda e plastico.

As fresas com laminas de metal duro sdo especialmente
adequadas para trabalhar materiais duros e abrasivos
como por ex. Madeira dura e aluminio.

AVISO: Unicamente utilize fresas limpas e em perfeito
estado.

CORTE EM MULTIPLAS PASSADAS

Esta maquina esta equipada com um mecanismo de
torreta “I que estabelece a maxima profundidade de corte
mediante sete etapas.

Cada passo da torre € aproximadamente igual a 3 mm
de profundidade de corte. Ajustamento a profundidade
desejada com a escala de torreta de profundidade a
comecar no seu minimo stop. (Imagem 10)

Esta profundidade estabelece-se num maximo de sete
passos.

Vire o tope de torre “I” para que a configuracdo mais alta
esteja alinhada com o parafuso de tope de profundidade
“H” e completar o primeiro passo. Gire o tope de torre “I’ a
profundidade de corte ao lado mais adequada e completa
0 seguinte passo.

Repita este processo até que a profundidade requerida
seja alcancada.

USO DA GUIA PARALELA
A guia paralela “A” pode-se utilizar para fazer um corte a
uma distancia paralela da borda da peca de trabalho.

Deslize a guia paralela “A” a distancia desejada do corte.
Mediante o posicionamento das barras guia na base da
fresadora, e assegure com os seletores de fixagéo “R”.

Sustenha firmemente o tope da guia paralela “A” na borda
da peca de trabalho para realizar a operagéao.
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USO DO UTIL DE CORTE DE BURACOS (SO PR12E)
Para utilizar o acessoério de centro de buracos de corte
retire primeiro 0 mecanismo de guia e s6 uma das varas
que o suportam.

Coloque o acessoério “P” do centro do corte na vara que
resta instalada na maquina (Imagem 11-12). Realize o
corte circular a ter em conta os radios da (Imagem 11).

USO DA PLATAFORMA GUIA (Imagem 2-13)

A plataforma “O” de guia utiliza-se para realizar um corte
preliminar ou um corte com modelo, coloque 0 modelo
“O” com a bucha central a sobressair debaixo. Encaixe o
modelo a puxar do bloqueio “U”.

A plataforma guia fica lista para seguir o perfil que
reproduz a silhueta do modelo.

1. Coloque a maquina para tras como indicado na fig.13,
remova os parafusos.

2. Insergao plataforma na base da maquina e fixar os pa-
rafusos.

TAMANHO DO MODELO

O tamanho do modelo sera determinado pelo tamanho
da fresa a utilizar. Considere as indicagbes nas imagens
14-15 no momento de calcular as distancias de solape.

DIREGAO DE CORTE

Para evitar vibragdes na fresa e obter o melhor resultado
os cortes devem fazer-se no sentido contrario as agulhas
do reldgio para cortes externos e no sentido das agulhas
do reldgio para os cortes internos (Imagem 16).

5. Instrugées de manutengao e servigo

1. Desligue sempre a ferramenta antes de realizar a
inspecao ou limpeza. N&o utilize nunca agua ou outros
liquidos para limpar a ferramenta. Limpe a ferramenta
com pano ou uma escova.

. Substitua as fresas usadas que estejam desgastadas.

. As grelhas de ventilacdo da ferramenta devem ser
limpadas periodicamente para evitar que o motor se
aquecga demais.

4. Verifigue sempre que os componentes da ferramenta

estejam montados solidamente.

5. A carcaga sempre deve estar sem indicacéo de gretas

ou qualquer dano.

6. Verifique sempre que o cabo esteja em perfeitas

condigdes.

W N

5.1 Servigo técnico e atengao ao cliente

O servigo técnico assessorar-lhe-a nas consultas que
vocé possa ter sobre a reparacdo e manutengao do seu
produto, ao igual que as pecas sobressalentes.

A nossa equipa de assessores técnicos orientar-lhe-a
gostosamente em quanto a adquisicdo, aplicacdo e
ajustamento dos produtos e acessorios.
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Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1
Calle Sierra de Cazorla n°7

CP: 28320 Pinto (Madrid) Espanha.

5.2 Eliminagao
Recomendamos que as ferramentas elétricas, acessorios
e embalagens sejam submetidos a um processo de

recuperagao que respeite 0 meio ambiente.

Nao atire as ferramentas elétricas ao lixo!
S6 para os paises da UE:

Conforme a Diretiva Europeia 2002/96/ CE
sobre aparelhos elétricos e eletrénicos
inserviveis, depois da sua transposi¢ao na lei
nacional, devem ser acumulados por separado

Z

as ferramentas elétricas para ser submetidas a

uma reciclagem ecolégica.
Sob reserva de alteragoes.
5.3 Garantia
Cartao de Garantia

Entre os documentos que formam parte do presente
equipamento encontrara o cartao de garantia. Devera
preencher completamente o cartao de garantia a aplicar
a esta copia do ticket de compra ou factura e entrega-la
ao seu revendedor a cambio do correspondente acuse
de recibo.

Nota!: Se faltar este cartao solicite-o imediatamente
ao seu revendedor.

A garantia limita-se unicamente aos defeitos de fabricac;ao
ou de mecanizado e cessa quando as pec;as tém sido des-
montadas, manipuladasou reparadas fora da fabrica.

6. Marcado normativo

6.1 Caracteristicas técnicas

@ = Poténcia
= Revolugdes em vazio

lxtilll = Profundidade de corte

@ COLLET

mm[@ = Tamanho da pinga

= Peso

$2

Estos dados s&o validos para uma tensao nominal de [U]
230/240 V ~ 50/60 Hz — 110/120 V ~ 60 Hz. Os valores
podem variar para outras tensdes e em execugdes
especificas para paises especificos.

Informagao sobre ruidos e vibragdes
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Valores de medi¢gdo determinados segundo EN 60745
(contraplacado). O nivel de pressao sonora tipico do
aparelho, determinado com um filtro A, ascende a: Nivel
de pressao sonora 89 dB(A); nivel de poténcia acustica
100 dB(A). Tolerancia K=3 dB.

@ Use protegao!

Nivel total de vibragdes (soma vetorial de trés diregdes)
determinado segundo EN 60745: Valor de vibragbes
geradas a =5,5 m/s?, tolerancia K =2,5 m/s?.

O nivel de vibragdes indicado nestas instru¢cdes tem
sido estabelecido seguindo o processo de medigcao
estabelecido no padrdao EN 60745 e pode servir como
base de comparacédo com outras ferramentas elétricas.

Também ¢é adequado para estimar provisionalmente
a solicitagdo experimentada pelas vibragbes. O nivel
de vibragdes indicado tem sido estabelecido para as
aplicagbes principais da ferramenta elétrica.

Por isso, o nivel de vibragcbes pode ser diferente se a
ferramenta elétrica utiliza-se para outras aplicagdes, com
Uteis diferentes, ou se a manutengdo da mesma fosse
deficiente pode supor um aumento drastico da solicitagéo
por vibragdes durante o tempo total de trabalho. Para
estabelecer com exatidao a solicitacdo experimentada
pelas vibragbes, €& necessario considerar também
aqueles tempos nos que o aparelho esteja desligado, ou
bem, esteja em funcionamento, mas sem ser utilizado
realmente. Isso pode supor uma diminuigdo drastica
da solicitagdo por vibragdes durante o tempo total de
trabalho.

Estabelegca umas medidas de seguranga adicionais para
proteger ao utilizador dos efeitos por vibragdes, como por
exemplo: Manutenc¢éo da ferramenta elétrica e dos uteis,
conservar quentes as maos, organizagao das sequéncias
de trabalho.

6.2 Declaragao de conformidade

O que subscreve: STAYER IBERICA, S.A.

Com endereco:
Calle Sierra de Cazorla, 7

30

30

Area Empresarial Andalucia - Sector 1
28320 PINTO (MADRID)
Tel.:+34 91 691 86 30 - Fax:+34 91 691 86 31

CERTIFICA
Que a maquina:

Tipo: FRESADORA

Modelo: PR10EK, PR12E

Declaramos sob a nossa responsabilidade, que o produto
descrito nos “Dados técnicos” esta em conformidade com
os regulamentos ou documentos normalizados seguintes:
UNE EN 60745-2-17:2011 de conformidade com as
disposigdes nas diretivas 2004/108/CE, 2006/42/CE,

2006/95/CE.
Ramiro de la Fuente %/

Diretor Geral c E E RO¢HS

Assinado:

Janeiro de 2021
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1. - Dodatkowe zasady bezpieczenstwa

1. Podczas wykonywania pracy, przy ktoérej néz moze
zetkngé sie z ukrytymi kablami lub wtasnym przewodem
zasilajgcym, narzedzie nalezy chwyta¢ za elementy izo-
lowane. Kontakt z przewodem pod napieciem spowoduje
przeptyw pradu elektrycznego w odstonietych metalowych
czesciach urzadzenia i moze spowodowac $miertelne po-
razenie operatora.

2. Pracujgc przez dtugi czas nalezy chroni¢ uszy.

3. Z wierttami nalezy postepowac ostroznie.

4. Przed rozpoczeciem pracy sprawdzi¢, czy wiertto nie
jest pekniete lub uszkodzone. W przypadku uszkodzenia
wiertto nalezy bezzwtocznie wymienic.

5. Nie wolno cig¢ gwozdzi. Przed praca nalezy sprawdzic,
czy przedmiot obrabiany nie zawiera gwozdzi i ewentual-
nie usungc je.

6. Mocno trzymac narzedzie.

7. Trzymac rece z dala od obracajgcych sie czesci.

8. Przed wigczeniem urzagdzenia sprawdzic¢, czy wiertto
nie styka sie z przedmiotem obrabianym.

9. Po wigczeniu urzgdzenia odczekaé przed przytozeniem
wiertta do przedmiotu obrabianego. Zwréci¢ uwage, czy
nie wystepujg drgania lub odgtosy wskazujgce na nie-
prawidtowe zamocowanie wiertta.

10. Nalezy uwazaé na kierunek obrotéw wiertta oraz kieru-
nek ruchu naprzod.

11. Nie odktada¢ pracujgcego narzedzia. Maszyna powin-
na pracowac wytgcznie w rekach operatora.

12. Przed wyjeciem z przedmiotu obrabianego narzedzie
nalezy wylgczy¢ i odczekaé do catkowitego zatrzymania
wiertta.

13. Nie dotyka¢ wiertta zaraz po zakonczeniu pracy, gdyz
moze ono mie¢ wysokg temperature i spowodowac opar-
zenia.

14. Przewdd zasilajgcy powinien zawsze znajdowac sie z
tytu i daleko od urzgdzenia.

15. Nie zanieczyszczaé podstawy narzedzia rozpuszczal-
nikami, benzyng, olejem i tym podobnymi, gdyz moze to
spowodowacé pekniecia elementu.

16. Nalezy zwraca¢ uwage na koniecznos¢ stosowania
wiertet o srednicy trzpienia odpowiadajgcej obrotom nar-
zedzia

2. Dane techniczne

PR12 E

Moc 2000W

Obroty bez obcigzenia 1.000-23.000 min-1

Uchwyt zaciskowy 12,7-12-8-6,35-6 mm

Waga 7,5 kg
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*Powyzsze dane obowigzujg dla napiecia znamionowego
[U] 230/240 V ~ 50/60Hz - 110/120 V ~ 60 Hz i mog3 sie
rézni¢ dla innych warto$ci napiecia oraz specjalnych wa-
runkéw pracy w okreslonych krajach.

Informacje dotyczace emisji hatasu i wibracji

Wartosci pomiarowe okreslone zgodnie z normg EN
60745 (sklejka).

Typowy poziom cisnienia akustycznego urzadzenia
okreslony z filtrem A wynosi: poziom ci$nienia akustycz-
nego 89 dB(A); poziom mocy akustycznej 100 dB(A). To-
lerancja K=3 dB.

Stosowac ochrone stuchu!

taczny poziom drgan (suma wektorowa trzech kierunkow)
okredlony zgodnie z EN 60745: wartos¢ generowanych
drgan ah = 5,5 m/s2, tolerancja K=2,5 m/s2. Poziom ge-
nerowanych drgan podany w niniejszej Instrukcji zostat
ustalony zgodnie z procedurg pomiarowg okreslong w
Normie EN 60745 i moze stuzy¢ jako podstawa dla po-
réwnania z innymi narzedziami elektrycznymi.

Jego warto$¢ mozna réwniez wykorzysta¢ do wstepne-
go oszacowania stresu doswiadczanego wskutek drgan.
Podany poziom drgah zostat okreslony dla gtéwnych
zastosowan narzedzia. Tym samym, jego wartos¢ moze
by¢ inna w przypadku uzywania narzedzia do innych zas-
tosowan oraz z wykorzystaniem innych akcesoriéw, lub
przy niewystarczajgcym zakresie serwisowania. Moze sie
to wigza¢ z powaznym wzrostem stresu spowodowane-
go przez drgania przez caly czas pracy. Aby dokfadnie
okresli¢ stres doswiadczany wskutek drgan, nalezy row-
niez rozwazyc¢ czas, kiedy urzadzenie jest wytgczone lub
dziata, ale w rzeczywistosci nie jest uzywane. Moze to
znacznie zmniejszy¢ poziom stresu powodowanego przez
drgania podczas pracy.

Nalezy zastosowac jeden z dodatkowych Srodkéw be-
zpieczehstwa dla ochrony uzytkownika przed skutkami
wibracji, jak na przykfad: serwisowanie narzedzia elek-
trycznego i akcesoriéw, utrzymywanie ciepta rgk operato-
ra, sekwencyjna organizacja pracy

UZYTKOWANIE MASZYNY

Omawiana maszyna zostata zaprojektowana do cie-
cia roznych drewnianych profili, przyktadowo dekorac-
ji w rowkowanych szynach - okna, drewniane ramy, itp.
Istnieje duza réznorodnosé nozy umozliwiajgcych cie-
cie roznych profili. Niektére z nich majg duze wymiary i
umozliwiajg odprowadzanie pytu przy montazu. W takich
przypadkach jest szczegdlnie wazne, aby uzywaé mas-
ki ochronnej, gdyz wdychanie pyldbw moze spowodowaé
choroby uktadu oddechowego.

A. Prowadnica réwnolegta

B. Regulacja predkosci

C. Wylot systemu odpylania
D. Pokretto mikroregulacji

E. Pokrywa szczotki

F. Pokretto doktadnej regulaciji
G. Miernik gteboko$ci

H. Ogranicznik gtebokosci
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I. Ogranicznik ruchu gtowicy

J. Kotnierz systemu odpylania

K. Sruba radetkowana blokady podziatki gtebokosci
L. Pokretto regulacji podziatki gtebokosci
M. Wigcznik/wytgcznik [ON/OFF]

N. Dzwignia blokady opuszczania

O. Podstawa frezarki pionowej

P. Przystawka do wycinania otworow

Q. Klucz ptaski

R. Blokada drgzka prowadzacego

S. Podstawa maszyny

T. Przycisk blokady

U. Blok wrzeciona thgcego

V. Nakretka zaciskowa

4 - MONTAZ

OSTRZEZENIE: Przed wykonaniem jakichkolwiek czyn-
nosci narzedzie elektryczne nalezy odtgczy¢ od zasilania
sieciowego. Zapozna¢ sie z trescig niniejszej Instrukc;ji
i stosowaC zawarte w niej zalecenia. Wyjg¢ maszyne z
opakowania wraz z elementami wyposazenia dodatkowe-
go. Informacje dotyczgce akcesoriéw i czesci maszyny
mozna uzyskaé z wykazu elementow.

INSTALACJA NOZY

Znalez¢ watek ,U” dzwigni blokujacej (rys. 4) w przed-
niej czesci maszyny. Upewnic sig, ze karb watka jest us-
tawiony w osi z otworem w ptytce ustalajgcej wrzeciona
,U”. Przesunaé¢ dzwignie blokujgca wrzeciona ,U” w lewo,
aby go zablokowaé.

Podczas zakfadania i demontazu nozy nalezy caly czas
zachowywa¢ prawidiowe ustawienie dzwigni blokujgcej
wrzeciono ,U”. Nie dokreca¢ w nadmierny sposéb nakre-
tki zabezpieczajgcej zacisk, gdyz moze to spowodowaé
uszkodzenie ptytki ustalajgcej wrzeciona.

Aby wiozy¢ wiertto, nalezy poluzowac nakretke ,V” od tu-
lei i wiozy¢ watek noza do zacisku. Co najmniej 20 mm lub
potowa dtugosci watka powinna znalez¢ sie wewnatrz za-
cisku. W przeciwnym wypadku n6z moze sie poluzowac.
Wcisng¢ i przytrzymac blokade ,V”, a nastepnie dokrecic¢
nakretke zacisku ,V”. Od czasu do czasu sprawdzaé po-
dczas pracy, czy nakretka ,V” jest dokrecona.

DEMONTAZ NOZY

Nalezy uwzglednic¢ instrukcje dotyczace ,instalacji nozy”.

Przy pomocy dostarczonego klucza nalezy poluzowaé
nakretke tulei przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara. Po poluzowaniu nakretki wyjg¢ noz. Jezeli n6z nie
wypadnie pod wtasnym ciezarem, nalezy lekko uderzyc
w nakretke, aby go uwolnié. Czysci¢ zacisk i gwint watu i
nakretki przy zacisku.

ODPYLANIE

Zaleca sie uzywanie gniazda systemu odpylania. Zamo-
cowaé przewdd do podstawy maszyny ,S” dla zapewnie-
nia jego dobrego dziatania (rys. 2). (Przeczytac¢ instrukcje
bezpieczenstwa dotyczgce czgstek pytu, ktére mogg byé
grozne dla zdrowia operatora.) Uzytkownik moze zakupi¢
komercyjny odpylacz nadajgcy sie do usuwania czgstek
pytu znajdujgcych sie wewnatrz maszyny do ciecia.
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PROWADNICA ROWNOLEGLA

Ustawi¢ prowadnice rownolegtg ,A” i jej drazki prowadza-
ce. Nalezy pamietaé, ze obydwa drazki majg gwint tylko
na jednym kohcu. Prowadnice nalezy przymocowac¢ do
pretéw przy pomocy dwéch nakretek zabezpieczajgcych
(rys. 2).

PODSTAWA FREZARKI PIONOWEJ

Podstawa frezarki ,O” jest potgczona z nozem i umozli-
wia maszynie wykonywanie specjalnego profilu ciecia.
Maszyna moze pracowac¢ z odpylaczem lub bez.

Wykrecic¢ trzy Sruby zabezpieczajgce wylot systemu zasy-
sania pytu. Ustawi¢ tuleje prowadnicy na podstawie noza
»S . Zabezpieczy¢ element dokrecajgc trzy Sruby.

Noze umieszcza sie w otworze platformy prowadzace;.
Jego $rednica ogranicza $rednice noza, ktéry ma by¢
uzyty.

OSTRZEZENIE: W przypadku cigcia delikatnych powierz-
chni, takich jak dekoracje lub wykohczenia, nalezy pamie-
ta¢ o doktadnym zabezpieczeniu ozdobnych powierzchni
lub podstawy maszyny tasmg samoprzylepng lub innymi
Srodkami ochronnymi.

5 - WYMIANA SZCZOTKI WEGLOWEJ

A. Szczotki weglowe nalezy wymieniaé¢, gdy: maszyna nie
dziata, pracuje w nieregularny sposob, lub uruchamia sie
po dtugim iskrzeniu.

B. Szczotki weglowe ponizej 5 mm wymagajg wymiany.
C. Nalezy zawsze wymienia¢ obydwie szczotki weglowe;
stosowac oryginalne szczotki pochodzgce od producenta.
D. Ostony ,E” nalezy obraca¢ przy pomocy srubokreta
(czarne ostony znajdujgce sie obok narzedzia).

E. Wyjac zuzyte szczotki weglowe (rys. 17) i wyczyscic¢
komory sprezonym powietrzem.

F. Zatozy¢ nowe szczotki w odwrotnej kolejnoSci.

G. Zatozy¢ ostony ,E” obracajgc je ptynnym ruchem.

H. Po zatozeniu nowych szczotek nalezy uruchomi¢ nar-
zedzie na kilka minut tak, aby szczotki mogty sie dopa-
sowad.

6 - ROZRUCH

Urzadzenie nalezy mocno chwyci¢ dwoma rekami za
uchwyty.

1.- Nacisnij przycisk ,M” w celu uruchomienia maszyny.
2.- Aby kontynuowaé prace, zablokuj przycisk ,M” wciska-
jac przycisk , T".

3.- Aby zatrzymac¢ i odblokowa¢ maszyne, nacisnij przy-
cisk ,M”.

4.- Przed rozpoczeciem pracy zaczekaj, az maszyna
osiggnie petne obroty.

5.- Aby wylgczy¢ urzgdzenie, po prostu zwolnij przycisk
»M” (rys. 5).

4. Usuwanie odpadéw

REGULACJA PREDKOSCI
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W gérnej prawej czesci maszyny znajduje sie przycisk re-
gulacji predkosci (rys. 6). Wystarczy obrécic pokretto aby
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢é obroty. Im mniejszy néz, tym
wyzsze obroty i odwrotnie. Narzedzie obracajgce sie zbyt
szybko lub zbyt wolno moze zapali¢ przedmiot obrabiany,
Co wigze sie z ryzykiem pozaru

REGULACJA GLEBOKOSCI

Omawiana maszyna jest wyposazona w ogranicznik gte-
bokosci ,H” i miernik gtebokosci z podziatkg ,G” umozli-
wiajgcy szybkie ustawienie glebokosci. Szkto powieks-
zajgce przy linii rejestrowej mozna réwniez przesuwaé w
gore lub w dét dla utatwienia regulacji i odczytania wska-
zah miernika gteboko$ci.

Ogranicznik gtebokosci i podziatke mozna przesuwaé
w gore i w doét obracajgc srube radetkowang ,K” (rys. 7)
zgodnie lub przeciwnie do kierunku ruchu wskazoéwek ze-
gara. Pozwala to na ustawienie pozycji noza wzgledem
przedmiotu obrabianego lub wymaganej gtebokosci ciecia
z uwzglednieniem podziaftki gtebokosci, przy pomocy pr-
zycisku blokady odlegtosci (rys. 7).

REGULACJA DOKLADNA

Po nastawieniu i ustaleniu przyblizonej gteboko$ci mozna
wykonaé doktadniejszg regulacje przy pomocy pokretta
mikroregulacji ,D”. Pokretto posiada wskaznik obrotow
poruszajgcy sie niezaleznie od samego pokretta. Petny
obroét pokretta odpowiada 1 mm (rys. 8). Dodatkowa regu-
lacje (gtebokosci penetracji) umozliwia Sruba radetkowa-
na w dolnej czesci skali gtebokosci, ogranicznik ,,H”

(rys. 9).

CIECIE WIELOKROTNE

Omawiana maszyna jest wyposazona w mechanizm
gtowicy rewolwerowej pozwalajgcy uzyska¢ maksymalng
gtebokos¢ ciecia w siedmiu etapach. Gtebokos¢ ciecia na
kazdym etapie wynosi okoto 3 mm. Pozgdang gteboko$¢
nalezy nastawi¢ uzywajgc podziatki gtebokosci ciecia
gtowicy i zaczynajgc od ograniczenia minimalnego.

Warto$¢ gtebokosci mozna nastawi¢ maksymalnie w sied-
miu etapach. Obrdéci¢ gtowice tak, aby najwyzsza konfi-
guracja odpowiadata nastawie ogranicznika gtebokosci, i
zakonczy¢ pierwszy etap ciecia. Obroci¢ gtowice ustawia-
jac mozliwie najbardziej odpowiednig gtebokos¢ ciecia i
wykonaé kolejny etap. Powtarzaé procedure do uzyskania
wymaganej gtebokosci.

STOSOWANIE PROWADNICY ROWNOLEGLEJ

Prowadnice réwnolegtg ,A” mozna uzywa¢ do wykonywa-
nia cie¢ réwnolegtych do krawedzi przedmiotu obrabiane-
go. Przesunag¢ prowadnice réwnolegta na pozgdang odle-
gtos¢ ciecia. Ustawi¢ drgzki prowadzgce w dolnej czesci
maszyny i zablokowaé przy pomocy pokretta ,R”.
Regulacje doktadng mozna wykonac¢ poluzowujgc $ro-
dkowe pokretto blokady ,F” prowadnicy réwnolegtej i
obracajgc pokretto regulacji doktadnej (rys. 3); ponownie
zabezpieczy¢ przyciskiem blokady.
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Aby wykonac¢ czynno$¢, nalezy mocno przytrzymac ogra-
nicznik prowadnicy przy krawedzi przedmiotu obrabiane-
go.

STOSOWANIE PRZYSTAWKI DO WYCINANIA OTWO-
ROW

Aby uzy¢ przystawki do wycinania otworéw, nalezy na-
jpierw zdemontowa¢ mechanizm prowadnicy i jeden z
podtrzymujgcych go drgzkéw. Natozy¢ przystawke ,P”
na drgzek, ktéry nie zostat zdemontowany (rys. 11-12).
Wykonac¢ ciecie kotowe uwzgledniajgc promien otworu

(rys. 11).

UZYWANIE FREZARKI PIONOWEJ

Podstawa frezarki ,O” stuzy do wykonywania cie¢ wstep-
nych lub cie¢ przy uzyciu szablonu i moze by¢ uzywana
wytgcznie wraz z modutem odpylania. Aby ztozy¢ pods-
tawe frezarki, nalezy wykrecic trzy Sruby mocujace modut
odpylania i zamontowa¢ podstawe w dolnej czesci maszy-
ny, a nastepnie przytwierdzi¢ jg trzema $Srubami mocuja-
cymi (rys. 13). W tym momencie podstawa frezarki jest
gotowa do wykonania profilu wedtug obrysu szablonu.

WIELKOSC SZABLONU

Wielkos¢ szablonu zalezy od wielkosci stosowanego
noza. Przy obliczaniu odlegtosci zaktadek nalezy wzigé
pod uwage zalecenia na rysunkach 11-15.

KIERUNEK CIECIA

Aby unikng¢ drgan maszyny i uzyskac lepsze wyniki pracy,
ciecia powinny by¢ wykonywane przeciwnie do kierunku
ruchu wskazéwek zegara w przypadku cie¢ zewnetrznych
i zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara

7 - KONSERWACJA | OBSLUGA

1. Przed przeprowadzeniem czynnosci kontrolnych oraz
czyszczenia nalezy odtgczyé urzadzenie od zrédta zasi-
lania.

2. Wymienia¢ zuzyte noze.

3. Otwory chtodzace nalezy co pewien czas czysci¢ dla
unikniecia przegrzewania sie silnika.

4. Zawsze sprawdzac, czy elementy urzgdzenia sg dobr-
Ze przymocowane.

5. Obudowa nie moze mie¢ peknie¢ ani zadnych innych
uszkodzen.

6. Zawsze sprawdzac, czy kabel zasilajgcy jest w dobrym
stanie.

LIKWIDACJA

)i d

Narzedzia elektryczne, akcesoria i opakowania
nalezy przekazywac¢ do przyjaznego dla $ro-
dowiska recyklingu. Nie wyrzuca¢ narzedzi ele-
ktrycznych!
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Tylko dla krajéw UE:
Zgodnie z Europejskg Dyrektywg 2002/96/WE w sprawie Umieszczone na urzadzeniu symbole oznaczaja:
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, po
jej wprowadzeniu jako prawa krajowego, narzedzia ele-
ktryczne nalezy gromadzi¢ jako oddzielny odpad i prze-
kazywac¢ do ekologicznego recyklingu.

Nalezy przeczyta¢ wszystkie wskazowki
i przepisy.

5. Dokument przedstawiajacy tres¢ deklaracji zgod-
nosci
Uzywaj ochraniaczy stuchu.

Oswiadczamy, ze produkty przedstawione w rozdziale
,Dane techniczne” odpowiadajg wymaganiom nastepuja-
cych norm i dokumentéw normatywnych:

EN 60745, zgodnie z postanowieniami dyrektyw 2004/108/
WE, 2006/42/WE.

Dokumentacja techniczna przechowywana jest przez pro-
ducenta:

Uzywaj okularéw ochronnych.

Stayer Iberica S.A.
Area Empresarial De Andalucia, Sierra De Cazorla, 7,
28320 Pinto, Madrid — Spain.

Uzywaj maski przeciwpytowej.

SO0® I

Upowaznionym przedstawicielem producenta w Polsce
jest:

Pdtnocna Grupa Narzedziowa Sp. z 0.0.,

14-100 Ostréda, ul. Hurtowa 6.

Nizej podpisany jest odpowiedzialny za przygotowanie
dokumentaciji technicznej i sktada te deklaracje w imieniu
Stayer Iberica S.A.

Ramiro de la Fuente Muela,
Dyrektor generalny Stayer Iberica S.A.
Pinto, Madryt,

01.2021.

(S

C€ Z RSHS
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ADRES PRODUCENTA:
C/Sierra de Cazorla 7

Area Empresarial de Andalucia sector 1
28320 Pinto (Madrid) Spain

UPOWAZNIONY PRZEDSTAWICIEL PRODUCENTA:
] GENERALNY DYSTRYBUTOR
POLNOCNA GRUPA NARZEDZIOWA SP. Z O.0.

ul Hurtowa 6
14-100 Ostroda
Tel. +48 89/6429700
Fax +48 89/6489701

e-mail. pgn@pgn.com.pl
www. www.stayer.pl

CENTRALNY SERWIS

ul. Hurtowa 6
14-100 Ostroda
Tel. +48 89/6429734
Fax +48 89/6429735
e-mail. serwis@pgn.com.pl
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Tyto pfistroje jsou za pomoci pevné podpory uréeny
predevsim pro frézovani podélnych otvort, drazek, hran,
profild atd. do dfeva, plastd a lehkych stavebnich materiald,
jakoz i ke kopirovacimu frézovani. Vyrobce nabizi
nepfeberné mnozstvi fréz pro frézovani nejriiznéjSich
profild.

Tento navod k pouziti je platny k datu vyrobeni
pfisluSného stroje. PFipadnou aktualizaci technickych
Gdaja, uvedenych v pfilozeném navodu ke stroji nebo
jeho aktualizaci, najdete na nasSich webovych strankach:
www.grupostayer.com

2 . Specifické bezpeénostni predpisy

Pfed pouzitim stroje si dukladné proctéte vSechny pokyny
uvedené v navodu k obsluze, bezpecnostni varovani,
instrukce, ilustrace a technické specifikace dané pro toto
elektromechanické nafadi, ujistéte se, Ze jim rozumite a
uschovejte je pro budouci potfebu. Méjte vzdy navod a
bezpelnostni predpisy k dispozici u stroje. Nedodrzeni
vSech nize uvedenych pokynt mlze mit za nasledek
uraz elektrickym proudem, pozar a/nebo vazné poranéni
obsluhy nebo okolostojicich osob. Pfi &teni navodu si
nalistujte stranku se zobrazenim pfistroje a méjte ji pokud
mozno vzdy pfed sebou.

Pri praci, kdy by se mohl fezaci nastroj (fréza)
dotknout skrytého vedeni nebo vlastniho pohyblivého
pfivodu, drzte naradi pouze v mistech izolovaného
uchopovaciho povrchu. Rezaci nastroj pfi dotyku s
LZivym“ vodiéem muze zpUsobit, Ze pfistupné kovové
Casti nafadi se stanou ,zivymi¢, a tim by mohlo dojit k
Urazu uzivatele elektrickym proudem.

Zajistéte vzdy opracovavany obrobek. Nikdy nedrzte
obrobek v ruce nebo pres koleno. Upevnéni obrobku
drzet v jedné ruce. V opacném pfipadé byste mohli ztratit
kontrolu nad vykonavanou praci.

Jmenovité otacky prisluSenstvi musi byt alespon
rovny maximalnim otaékam vyznaéenym na naradi.
Prisludenstvi, které pracuje pfi vy$Sich otackach, nez jsou
jeho jmenovité otacky, se maze rozlomit a rozpadnout.

Vzdy pouzivejte frézy a ostatni prislusenstvi s
upinacimi stopkami spravné velikosti a tvaru, tak aby
je bylo mozné uchytit v upinaci klestiné. PfisluSenstvi,
které pfesné neodpovida pozadavkim na upnuti, maze
béhem provozu hazet, protatet se nebo vypadnout a
zpusobit nadmérné vibrace a ztratu kontroly b&éhem prace
nebo poranéni obsluhy nebo okolostojicich osob.

Nikdy nespoustéjte stroj, pokud se nastroj dotyka
materialu obrobku. Stroj ved'te do materialu vzdy v
zapnutém stavu. Pfed zahgjenim prace pockejte, nez
stroj dosahne maximalnich provoznich otalek a poté
teprve pfiblizte nastroj k obrobku. V opaéném pfipadé by
mohlo dojit k zaseknuti nastroje do materialu a zpétnému
vrhu.
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Dbejte nato, aby vase ruce byly vbezpeéné vzdalenosti
od mista opracovani a od rotujiciho nastroje. Druhou
rukou drzte pfidavnou rukojet nebo motorovou skfif.
Vedete-li frézku pfi praci obéma rukama, ruce nemohou
byt pofezany rotujicim nastrojem.

Nikdy nepouzivejte horni frézku na opracovani
kovovych obrobkl, nefrézujte pres hiebiky, Sroubky
€i jiné kovové predméty. Mohlo by dojit k poSkozeni
nastroje a v dlsledku toho i k nadmérnym vibracim.

Pouzivejte pristroje uréené k detekci skrytého vedeni
vody, plynu ¢&i elektfiny nebo konzultujte situaci s
mistnim dodavatelem energii. Kontakt s elektrickym
vedenim mlze zpusobit Uraz elektrickym proudem nebo
pozar. Poskozeni plynového vedeni mulze zpusobit
vybuch. Poskozeni vodovodniho vedeni miize zpUsobit
Skody na majetku nebo riziko Urazu elektrickym proudem.

Vzdy pouzivejte neposSkozené frézy a ostatni
prisluSenstvi v perfektnim stavu. Deformované, tupé
nebo jinak poSkozené prislusenstvi zvysuje tfeni a odpor,
muze se rozlomit nebo zaseknout pfi praci a zpusobit
neCekané a prudké vibrace.

Pfi praci drzte pristroj pevhné obéma rukama a
zaujméte bezpeény stabilni postoj (rozkro€émo). Pi

a komfortng;si.

Pied odlozenim stroje pockejte, nez se tplné zastavi.
Rotujici prisluSenstvi by se mohlo zaseknout a
zpusobit ztratu kontroly nad strojem. Zkontrolujte
napéti v siti! Pfed pfipojenim zafizeni do sité, zkontrolujte,
zda zdroj napdjeni odpovida udajum uvedenym na
typovém Stitku stroje! Vidlici pfivodniho kabelu mizete
zapojit pouze do odpovidajici zasuvky. Stroje oznadené
pro napéti 230 V mohou pracovat také pfi napéti 220 V.

3. Pokyny ke spusténi stroje
3.1 Pfed spusténim stroje

Ujistéte se, ze vaSe pracovisté je Cisté, misto kde
pracujete stabilni a bezpec¢né. Udrzujte poradek a Cistotu
na pracovisti. Neporadek byva pficinou nehod.

Nékteré pfisluSenstvi (frézy) s ohledem na svij tvar a
rozméry neumoznuje pfipojeni prostfedkd pro odsavani
prachu. V téchto pfipadech je nezbytné pouzivat ochranu
zraku, prachovou masku, chrani€e usi a pracovni zastéru,
schopnou zadrZet malé ulomky materialu €i prach. Prach
z opracovavanych obrobkd moze byt zdravi Skodlivy.
Dotyk nebo vdechnuti prachu mize zpUsobit alergickou
reakci a/ nebo onemocnéni dychacich cest uzivatele
nebo okolostojicich osob.

3.2 Montaz
Pfed jakoukoliv manipulaci s pfistrojem v¢etné vymeény

prislusenstvi odpojte vidlici pfivodniho kabelu zafizeni od
zdroje napajeni.
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Pfed pouzitim stroje si dukladné proc¢téte vSechny pokyny
uvedené v navodu k obsluze, bezpe&nostni varovani,
instrukce, ilustrace a technické specifikace dané pro toto
elektromechanické nérfadi, ujistéte se, Ze jim rozumite
a uschovejte je pro budouci potfebu. Méjte vzdy navod
a bezpeénostni predpisy k dispozici u stroje. PFi &teni
navodu si nalistujte stranku se zobrazenim pfistroje a
méjte ji pokud mozno vzdy pfed sebou.

Vyndeijte stroj a veskeré prislusenstvi z obalu a zkontrolujte
podle navodu, zda je kompletni.

PR10E

VYJMUTI FREZY (PR 10 E)
Stroj je dodavan se 6 upinacimi kleStinami a frézami.

Stisknéte tlacitko blokovani vietene X" a drzte jej stisnuté
. Vfeteno se nebude protacet.

Zaroven pomoci plochého klice Q" ktery je soucasti do-
davky, povolte otacenim proti sméru chodu hodinovych
ruCiCek prevleCnou matici pro upevnéni upinaci klestiny
VAN

NASAZENI FREZY (PR 10 E)

Sejméte prevleCnou matici pro upevnéni upinaci klestiny
,V* a vlozte do ni stopku frézy.

Dotahujte prfevleCnhou matici pro upevnéni upinaci kles-
tiny ,V* otd€enim po sméru hodinovych ruciCek a stis-
knéte tlaCitko blokovani vietene ,X* a drZte jej stisknuté.
Utahovani nejprve provadéjte rukou a konecné dotazeni
provedte pomoci plochého klice “Q”, ktery je souc€asti do-
davky.

UPOZORNENI (PR10EK): Pfi nasazovani a vyméné
frézovacich nastroji doporuc¢ujeme pouzivat ochran-
né rukavice. Pfed prvnim pouzitim stroje zkontrolujte,
zda je klestina spravné usazena do prevleéné matice
»V.

Pfi uplném vySroubovani prevle¢né matice musi klestina
zUstat v matici, a ne ve vietenu.
Klestina musi pfi vytahovani z matice klast mirny odpor.

Pokud do nespravné usazené klestiny upevnite frézu a
utahnete prevlecnou matici, mize dojit k nenavratnému
poskozeni vietene!

PR12E

NASAZENI FREZY (PR12E)

UPOZORNENI: Pii nasazovani a vyméné frézovacich
nastroji doporu€ujeme pouzivat ochranné rukavice.

- Povolte otacenim proti sméru chodu hodinovych ruci¢ek
prevleCnou matici pro upevnéni upinaci klestiny ,,\V*.

- Sejméte prevleCnou matici pro upevnéni upinaci kles-
tiny ,V* a vlozte do ni stopku frézy .

- Dotahujte pfevleénou matici pro upevnéni upinaci kles-
tiny ,V* ota€enim po sméru hodinovych ruci¢ek. Uta-
hovani provadéjte pomoci velkého plochého klice “Q”
pfi¢emz mensim plochym kli¢em si pfidrzujte stopku.
Oba klice jsou soucasti dodavky.
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UPOZORNENI (PR12E):

Considere as indicagdes da “instalagao de fresas”.

A utilizar a chave “Q” fornecida afrouxar a porca V no
sentido anti-horario. Com a porca “V” afrouxada retire a
fresa. Se fresa ndo cai pelo seu peso golpeie suavemente
a porca para soltar a fresa. Sempre limpe a pinga e a
rosca do eixo e a rosca do eixo a porca da pinga.

UPOZORNENI (PR12E):
Nikdy nedotahujte prfevleénou matici
klestiny, aniz byste do ni vlozili nastroj.

pro upevnéni

V opac¢ném pfipadé muze dojit k nenavratnému poskozeni
upinaci klestiny.

VYJMUTI FREZY (PR12E)

Dbejte pokynt uvedenych v ¢asti nasazeni frézy. Povolte
otacenim proti sméru chodu hodinovych ruciéek pomoci
klice “Q” prevleCnou matici pro upevnéni upinaci klestiny
,V*. Sejméte pfevleCnou matici a vyjméte frézu.

Pokud fréza nevypadne vlastni vahou poklepejte jemné
na matici. Pfi vymeéné frézy vzdy odistéte upinaci klestinu,
dale zavit vietene a zavit pfevlecné matice.

PODELNE VEDEN:I ( Obr. 3-4)

Vodici tyCe podélného dorazu A* zasuiite do pouzdra
zakladové desky.

Podélné voditko ,A” zajistéte pomoci Sroubl pro zajisténi
podélného voditka “R”.

VODICi KOPIROVACi POUZDRO STROJE
Vodici kopirovaci pouzdro ,O“ se pfipevriuje k zakladné
frézky a slouzi k frézovani pfesnych specialnich profila.

VSechny frézy musi byt vloZzeny pfes otvor kopirovaciho
pouzdra, a proto je mozné pouzit jen to pfisluSenstvi,
které timto vnitfnim otvorem projde.

Pri opracovani obrobkii s povrchem nachylnym na
poskozeni jako napriklad dekorativni predméty nebo
obrobky s jemnou finalni povrchovou tupravou méjte
v patrnosti, abyste dekorativni povrch obrobku nebo
zakladnu frézky a vodici prvky opatrili lepici paskou
nebo jinym ochrannym prvkem.

DORAZ ( PR12E) - Obr. 18

1. Doraz.

2. Sroub pro jemné nastaveni..

3. a 4. kiidlové Srouby pro upevnéni voditka(dorazu).
5. Podpéra a upevnéni voditka (dorazu).

Toto voditko slouzi pfedevSim pro podélné frézovani
zkosenych hran nebo drazek ( PR10EK, PR12E).

Podélné voditko vlioZte do podpéry vedeni a upevnéte
jej pomoci kridlového Sroubu 3. Vlozte podpéru voditka
do pfislusnych montaznich otvorl zakladny frézky a
utdhnéte kfidlovy Sroub 4. Pro nastaveni pozadované
vzdalenosti mezi nastrojem a podélnym voditkem povolte
kiidlovy Sroub 3 a otalejte Sroubem pro jemné nastaveni
2 (0 1,5 mm nebo cca 1/16 otocky). Jakmile dosahnete
poZadovaného rozméru, pro zajisténi podélného voditka
dotéhnéte kfidlovy Sroub 3 ( PR12E).
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Podélné vedeni (PR10EK, PR12E) Ize rozsifit pomoci
upevnéni drevénych hranolk(l do pfislusnych montaznich
otvort ve voditku (Obr. 19 -20).

1. Doraz.

2. Roz8ifeni 15 mm.

3. Dfevéné hranolky.

Pfi pouziti frézy o velkém priméru, upevnéte dfevény
hranolek o tloustce vice nez 15 mm na podélné vedeni,
abyste zamezili dotyku frézy a podélného voditka.

PFi praci posunujte frézku pomoci podélného vedeni
podél hrany obrobku. Frézovani se musi vzdy provadét
proti sméru otaceni frézy (nesousledny béh). Pfi frézovani
ve sméru otaceni frézy (sousledny béh) mlze byt stroj
vytrZzen obsluze z ruky. Pokud je vzdalenost mezi hranou
obrobku a mistem frézovani pfili§ velka a neumozriuje
pouziti podélného voditka nebo pokud hrana obrobku neni
rovna, lze jako vedeni pouzit dorazovou listu. Vhodnou
dorazovou listu upevnéte na obrobek pomoci svérek a
vedte podél ni frézku a to ve sméru Sipky.

KRUHOVE VODITKO ( PR12E) — Obr. 22 a 23
1. Doraz.

2. Sroub pro nastaveni.

KFidlovy Sroub pro upevnéni.

KFidlovy Sroub pro upevnéni.

Podpéra a upevnéni voditka

Horni Sroub pro upevnéni.

o0k w

Pomocikruhového voditka lze snadno provadétopracovani
kruhovych obrysu, kruhové vyfezy v deskovém materialu
pfi vyrobé nabytku apod. Vodici rolni¢ka zjiStuje posun v
kruhu a pfesny fez (PR12E).

Kruhové voditko vlozte do podpéry voditka a upevnéte
jej pomoci kridlového Sroubu 3. Vlozte podpéru voditka
do pfislusnych montaznich otvord zakladny frézky a
utdhnéte kfidlovy Sroub 6. Pro nastaveni poZadované
vzdalenosti mezi nastrojem a kruhovym voditkem povolte
kfidlovy Sroub 3 a otaéejte Sroubem pro jemné nastaveni
2 (o 1,5 mm nebo cca 1/16 otocky). Pro nastaveni vysky
voditka, povolte kfidlovy Sroub pro upevnéni 4 (PR 12E).

Jakmile dosahnete pozadovaného nastaveni, pevné
dotahnéte kfidlové Srouby pro upevnéni voditka ( PR12E).
7. Nastroj.

8. Vodici ¢ep ( lozisko).

9. Obrobek.

Pfi praci posunujte frézku pomoci vodiciho éepu
(loziska) ze strany podél hrany obrobku (PR12E).
Dbejte pritom na spravny uhel priloZeni a pritlak. PFilis
velky tlak mizZe poskodit hranu obrobku.

3.3 Zobrazeni a hlavni soucasti stroje

A. Sestava podélného voditka.

B. Ovladani predvolby otacek.

C. Zajisténi voditka.

D. Nastaveni horniho dorazu svislého posunu.
E. Kryt kartacu (PR12E).

F. Vodici ¢ep.

G. Stupnice pro nastaveni hloubky frézovani.
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H. Hloubkovy doraz.

I. Oto€né nastaveni stupnovitého dorazu.

J. Kartace (uhliky ) - R12E

K. Ovladani pro aretaci nastavené hloubky dorazu.

L. Kole€ko pro nastaveni hloubky dorazu.

M. Ovladani bezpecnostniho spinace.

N. Packa pro aretaci hloubky frézovani.

O. Kopirovaci pouzdro.

P. Pfipravek pro kruhové frézovani.

Q. KIli¢ plochy.

R. Ovladani pro zajisténi podélného voditka.

S. Zakladna frézky.

T. Zajistovaci tladitko.

U. Packa pro zajisténi vnitfniho kopirovaciho pouzdra
‘0" (PR12E).

V. Pfevle&na matice pro upnuti klestiny.

W. Nastavec pro odsavani (PR10EK).

X. Tla€itko pro zajisténi vietene respektive pfevieCné
matice ,V* (PR10EK).

4. Pokyny k provozu

4.1 Zapnuti/ vypnuti a kontrola pired spusténim
stroje

SPUSTENI STROJE (Obr.5)

PFi praci stroj drzte pevné obéma rukama za pfidavna

drzadla.

1. — Stisknéte tlatitko bezpeénostniho spinace “M” pro
spusténi stroje.

2. — Pro stély chod stisknéte zajistovaci tlacitko “T”.

3. — Pro zastaveni stroje a uvolnéni aretace stalého chodu
stisknéte tlacitko spinace “M”.

4. — Pro vypnuti stroje uvolnéte tlacitko bezpecnostniho
spinacge “M”.

VYMENA UHLIKU(PR12E) - Obr. 17
Vzdy pouzivejte jen origindlni uhliky dodané nebo
doporuéené vyrobcem nebo autorizovanym servisnim
stfediskem. Vyménu uhliki doporuéuje vyrobce provadét
v autorizovaném servisnim stiedisku.

-Vyménte kartace ,J“ pokazdé, kdy pristroj nefunguje,
chod motoru je nepravidelny nebo kdy dochazi k
vyrazné zvysenému jiskieni.

- Uhliky (kartace) ,J“ kratSi nez 5 mm je nutno vzdy
vymenit.

-Vzdy provadéjte vyménu obou uhlikl za novy par.

- Povolte pomoci Sroubovaku ¢erné krytky kartaca (uhlikd)
-E* ( nachazi se na obou stranach motorové skfiné).

- Vyjméte opotfebené kartace ,J“ a pomoci stlateného
vzduchu vycistéte jejich uloZeni od zbytku necistot
(prachu).

- Opacnym postupem vlozte nové kartace ,J“ do drzaku
uhlikd.

- Nasadte zpét krytku drzaku ,E“ uhliki a opatrné ji
dotahnéte.

-Po té co dokongite vyménu kartacu ,J“ za nové, nechte
pfistroj nékolik minut bézet naprazdno, aby se nové
uhliky zabéhly.
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4.2 Sefizeni a provozni nastaveni

NASTAVENi POCTU OTACEK - Obr. 6

Ovladani predvolby otacek ,B* je u modelu PR12E
umisténo v pravé horni &asti pfistroje a u modelu PR10EK
integrovdno do madla pfistroje. Pomoci tohoto ovladani
Ize pouhym otoc€eni plynule pfedvolit pocet otaéek vhodny
pro dany nastroj, pracovni podminky a material. Vyrobce
doporuCuje provést praktickou zkouSku, zda nastavené
otacky jsou optimalni. Plati pravidlo, ¢im je fréza nebo
nastroj mensi, tim se nastavuje vysSi stupen otacek a
opacné. Prili§ vysoky stuperi otacek vS§ak mize zpusobit
poskozeni frézy, obrabéného materialu anebo zpusobit
nebezpedi pozaru.

NASTAVENI HLOUBKY FREZOVANI - Obr. 7
Nastaveni hloubky frézovani Ize provadét pouze ve
vypnutém stavu frézky. Hloubku frézovani Ize nastavit
nékolika zpusoby a to i ve vice stupnich. Tyto horni frézky
jsou vybaveny ovladacimi prvky pro nastaveni hloubky
frézovani a to hloubkovym dorazem ,H“ a stupnici pro
nastaveni hloubky frézovani ,G*. Pro snadnéjSi a pfesné;jsi
nastaveni a Cteni stupnice Ize pohybovat vestavenou lupou
v pfimce stupnice smérem nahoru nebo dold. Hloubkovym
dorazem ,H“ a stupnici pro nastaveni hloubky frézovani
,G" lze pohybovat smérem nahoru nebo doli pomoci
kole€ka pro nastaveni hloubky dorazu ,L“ a to otacenim
ve sméru nebo proti sméru chodu hodinovych rugicek.
Tim se docili vymezeni polohy néastroje k obrobku nebo
nastaveni pozadované hloubky frézovani. Pozadované
nastaveni pak zajistit pomoci ovladaciho prvku pro aretaci
nastavené hloubky dorazu ,K*.

PRESNE NASTAVENiI HLOUBKY FREZOVANI
7-8

Po zakladnim hrubém nastaveni a zaaretovani hloubky
frézovani je mozné pfistoupit k jemnému pfesnému
sefizeni a to pomoci jemného nastaveni horniho dorazu
svislého posunu —ovladaci kole¢ko ,D“ a dale dodateEnym
nastavenim hloubky frézovani pomoci dorazového
ryhovaného Sroubku na spodni ¢asti hloubkové dorazu
»H.

- Obr.

4.3 VSeobecné pokyny k pouziti

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. mékkého dfeva nebo obrobku z plastu.

Frézovaci nastroje s bfity z tvrdokovu (HM) jsou zvlast
vhodné pro tvrdé a abrazivni materidly, napf. tvrdé dievo
a hlinik.

UPOZORNENI: Pouzivejte pouze &isté nastroje (frézy) v
bezvadném stavu.

FREZOVANI VE VICE POSTUPNYCH KROCICH

Tyto frézKy jsou vybaveny otoénym nastavenim
stupniovitého dorazu I ktery umozZnuje dosazeni finalni
hloubky frézovani v sedmi postupnych krocich.
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Kazda otdacka tohoto dorazu prestavuje hloubku
frézovani zhruba 3 mm. P¥fi nastaveni hloubky
frézovani méjte kolecko stupriovitého dorazu
nastaveno na minimalni hodnotu (Obr. 10).

Koneé&nou hloubku frézovani dosdhnete nanejvys v sedmi
postupnych krocich.

Otacejte nastavovacim koleCkem otoéného nastaveni
dorazu ,I* tak, aby nejvyssi stupen licoval s dorazovym
Sroubem hloubkového dorazu ,H“ a dokoncete prvni
postupny krok frézovani. Poté pootolte nastavovacim
koleCkem oto€ného nastaveni dorazu ,I“ na prvni nejblizsi
stuper a pokracujte ve frézovani.

Opakujte tento proces a 2 do doby neZ dosahnete
pozadované konecné hloubky frézovani.

POUZITi PODELNEHO VEDENI
Podélné voditko ,A® slouzi k frézovani v pfedem zvolené
vzdalenosti paralelné s hranou obrobku.

Nastavte podélné voditko ,A“ na pozadovanou vzdalenost,
vloZte do pfislusnych montaznich otvorll zakladny frézky
a utadhnéte pomoci ovladani pro zajisténi podélného
voditka ,R".

PFi praci pevné pfitlaéte podélné voditko ,A* ke hrané
obrobku.

POUZITI PRIPRAVKU PRO KRUHOVE FREZOVANI
(pouze pro PR12E).

Pro pouziti pfisluSenstvi pro kruhové fezy (frézovani)
sejméte nejprve podélny doraz a pouzijte pouze jednu z
jeho tyci.

Pfipevnéte pfipravek pro kruhové frézovani ,P“ na stfed
tyCe, ktera zlstala v zakladné stroje (Obr. 11-12). Vykruzte
poté frézkou pozadovany kruhovy profil (Obr. 11).

POUZITIi VODICIHO KOPIROVACIHO POUZDRA
(Obr.2-13)
Vodici kopirovaci pouzdro ,0“ se pouziva pro

predfrézovani nebo pro frézovani se Sablonou. Pfipevnéte
vodici pouzdro k zakladné frézky, tak aby ve spodni ¢asti
prfesahovalo. Zajistéte jej pomoci packy ,U“ pro zajisténi
vnitfniho kopirovaciho pouzdra , O

Vodici kopirovaci pouzdro ,0“ pak kopiruje obrys z

predlohy popf. Sablony.

1.0brate dle obrazku 13. frézku vzhdru nohama a uvolné-
te Srouby pro upevnéni.

2. VloZte do zakladny stroje kopirovaci vodici pouzdro a
zpétné jej upevnéte pomoci montaznich Sroubu.

ROZMERY SABLONY

Rozméry Sablony jsou zavislé od pouzitych nastroju k
frézovani. PFi propoctu rozméra a pfesahu berte v tvahu
pokyny uvedené na obrazcich 14 a 15.

SMER FREZOVANI

Abyste predesli vibracim frézy a dosahli lepSiho
kone¢ného provedeni, postup frézovani se musi vzdy
provadét proti sméru otaceni frézy (proti sméru chodu
hodinovych ruci¢ek) u vnéjsich fezli a po sméru chodu
hodinovych rugicek u vnitfnich fezd — viz Obr. 16.
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5. Pokyny k udrzbé a servisu

1. Pfed provadénim c¢isténi i udrzby zafizeni nebo pfi
jakékoliv manipulaci s nim pfistroj vzdy vypnéte a poté
odpojte ze sité. Pro zabezpedeni dobrych pracovnich
vysledkli provadéjte pravidelné Ccisténi pfistroje a
pfisluSenstvi. Vyrobce nedoporuCuje pfi Cisténi
zafizeni pouzivat agresivni Cistici prostfedky, nybrz
pouze bézné dostupné Cistici prostiedky (jako napf.
mydlova voda, nekoncentrovany saponat, tepla voda
apod.) Nepouzivejte fedidla. Procisténi pouzivejte
vlhky hadfik, karta¢ nebo Stétec.

2. Opotifebené nebo vadné pfislusenstvi vzdy nahradte
za nastroje, které jsou v bezvadném stavu.

3. Pro vasi bezpeé&nost, pohodinou obsluhu a efektivni
provoz udrzujte zafizeni v Cistém stavu. Ujistéte, Ze
vétraci otvory krytu motoru jsou vzdy volné pfistupné
a v Cistém stavu. V opaéném pfipadé by mohlo dojit k
poSkozeni motoru nasledkem prehfati nebo ohrozeni
bezpec&nosti obsluhy.

4. Zkontrolujte vzdy, Ze veSkeré komponenty a pfisluSens-
tvi jsou spravné a bezpeéné upevnény.

5. Motorova skfin, vSechny kryty a madla nesmi jevit
znamky poskozeni, musi byt Cisté, suché a bez jaky-
chkoliv stop maziv.

6. Kontrolujte pravideln&, Ze pfivodni kabel je vZdy v
bezvadném stavu. Pokud je potfeba provést vyménu
pfivodniho napajeciho kabelu, tuto opravu smi
provadét z davodu zajisténi bezpecnosti zafizeni a
obsluhy pouze samotna vyrobni spole¢nost STAYER
nebo nékteré z autorizovanych servisnich stfedisek
STAYER.

5.1 Poprodejni servis a zakaznicka podpora

NaSe servisni stfedisko odpovi na vase dotazy tykajici se
oprav a udrzby vaseho vyrobku, stejné tak jako na otazky
tykajici se nahradnich dilG. Sestavy (rozkresy ) nahradnich
dild a pfislusné informace o nahradnich dilech Ize nalézt
na nasich webovych strankach:

www.grupostayer.com

nebo pozadat o né mailem na info@grupostayer.com
Nasi technicko prodejni poradci Vam radi sdéli informace
0 moznosti zakoupeni vyrobku, nastaveni a sefizeni
stroje, jeho pouziti a doporu¢i vhodné pfislusenstvi

Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1
Calle Sierra de Cazorla n°7

CP: 28320 Pinto (Madrid) Espanha.

5.2 Recyklace
Vyrobce doporucéuje, aby nafadi, pfisluSenstvi a obaly
byly s ohledem na Zivotni prostfedi v souladu s pfedpisy

dané zemé tfidény a odevzdany k ekologické likvidaci.

Nevhazujte elektronaradi do domovniho odpadu!
Pouze pro ¢lenské zemé EU:
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V souladu s Evropskou Smérnici 2002/96/EC o
odpadech z elektrickych a elektronickych
zafizeni a jejim prosazeni v narodnich
zakonech musi byt neupotfebitelné rozebrané
elektronafadi shromazdéno k opétovnému
zhodnoceni neposkozujicimu Zivotni prostfedi.

i

Zmeény textu vyhrazeny.

5.3 Zaruka

Soucasti dokumentace je i zarucni list. V pfipadé rekla-
mace vyrobku predlozte prodejci vyplnény zaruéni list po-
tvrzeny pfi prodeji nebo original faktury/ dokladu prokazu-
jici zakoupeni vyrobku.

Poznamka! V piipadé, ze zaruéni list neni soucdasti
dokumentace, pozadejte o néj bez odkladu prodejce,
u kterého jste vyrobek zakoupili.

Zaruka se v souladu s platnym zdkonem vztahuje vyhradné
na vyrobni a montazni vady nebo na vady materialu. Ze
zaruky jsou vylou¢eny zavady zplsobené nespravnym uzi-
vanim, pretézovanim, nedodrzenim pokynl obsazenych v
navodu. Zaruka se rovnéz nevztahuje na dily podiéhajici
opotifebeni nebo na bézné opotiebeni stroje. Zasah zakaz-
nikem nebo tfetimi osobami, které nepracuji pro nas oficial-
ni servis, pouziti cizich dild pro montaz jsou divodem pro
zrueni zaruénich prav.

6. Parametry a prohlaseni o shodé

6.1 Technické parametry
@ = Jmenovity pfikon

= Jmenovité otacky pfi chodu naprazdno

It = Rozsah nastaveni hloubky

@ COLLET

mml:@ = Velikost upinaci klestiny

S2
e = Hmotnost

Uvedené hodnoty plati pro jmenovita napéti [U] 230/240
V ~ 50/60 Hz - 110/120 V ~ 60 Hz. Pro niz$i napéti a
u modell vyrobenych pro specifické zemé se mohou v
hodnotach liSit. Pozorné si, prosim, prectéte udaje na
typovém §titku stroje. Obchodni nazvy jednotlivych strojl
se mohou lisit.

Informace o hluénosti a vibracich

Deklarované hodnoty byly naméfeny dle
standardizovanych postupl uvedenych v evropské normé
EN 60745. Hodnota typického akustického tlaku pfistroje
pfi pouzitim filtru A dosahuje : Hladina akustického tlaku
LPA 89 dB (A); hladina akustického vykonu 100 dB(A).

@ Pouzivejte osobni ochranné prostredky!
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Celkova hodnota vibraci (soucet vektorl ve 3 smérech) a
pfiodchylce K dle evropské normy EN 60745 : Generovana
hodnota vibraci ah = 5,5 m/s2 /. Nepfesnost K = 2,5 m/s2.
Deklarované hodnoty vibraci v tomto navodu byly
naméfeny dle standardizovanych postupu uvedenych
v evropské normé& EN 60745 a je mozné ji pouzit pro
srovnani s ostatnimi stroji. Celkovou naméfenou hodnotu
vibraci je mozné také pouzit pro pfedbézné posouzeni
rizik pfi hlavnim pouziti naradi.

Uvedeny stupen vibraci byl naméfen pro hlavni pouziti
naradi. Pfeneseny skuteCny stupen vibraci se bé&hem
prace s naradim mize liSit od naméfenych hodnot v
zavislosti na zplsobu pouziti stroje. Pfi jiném pouziti nez
hlavnim, pfi pouziti nevhodného pfislusenstvi ¢i pomucek
nebo pfi nedostate¢né udrzbé se mizZe uroven vibraci
liSit. To mGze zpusobit znacné navySeni vibraci béhem
celkové doby prace.

Pro pfesné posouzeni béhem prfedem stanovené
pracovni doby je nutné zohlednit také dobu chodu naradi
na volnobéh a vypnuti nafadi v ramci této doby. Tim se
muze zatizeni b&€hem celé pracovni doby vyrazné snizit.

Rizika Ize podstatné snizit v pfipadé dodrzovani
nasledujicich pravidel jako napf.: provadét pravidelny
servis a udrzbu nafadi a pfisludenstvi, vyvarovat se prace
pfi nizkych teplotach, v pfipadé velmi chladného pocasi
se snazit zahfat télo a pfedevSim ruce, délat pravidelné
pfestavky v praci a pohybovat rukama pro stimulaci
krevniho obéhu. Snazte se udrzovat vibrace na minimalni
hodnoté.

6.2 Prohlaseni o shodé
STAYER IBERICA, S.A.
Se sidlem:
C}alle Sierra de Cazorla, 7
Area Empresarial Andalucia - Sector 1
28320 PINTO (MADRID)
Tel.:+34 91 691 86 30

PROHLASUJE
Ze zafizeni

Typu: Horni frézka

Modelové fady: PR10EK, PR12E
Prohlasujeme v pIné své zodpovédnosti, ze vyrobky, které
jsou uvedeny v &asti, Technické parametry , jsou v souladu
s nasledujicimi normami a normativnimi dokumenty:

EN 60745-2-17:2011 a v souladu s poZadavky smérnic
2004/108/CE, 2006/42/CE a 2006/95/CE.

Ramiro de la Fuente E v
Generalni feditel C€ 7 REHS

Leden 2021
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EAAHNIKA

AuTO TO pnXAavnua €xel oxedlaoTel yia TNV KOTIA
OIa@OPETIKWY EUAIVWY TTPOPIA OTTWG, yia TTapddeiyua,
d1akOOUNON o€ Jia pdya yia EYKOTTEG,

TapdBupa, UAiva TTAaiaIa, KATT. YTTApXEl HEYAAN TTOIKIAIQ
KOTTTWV Yia Tn dnuioupyia SIGQOPETIKWYV TTPOQIA.

Autd TO eyxeIpidio eival akpIBEG KATA TNV nueEpopnvia
KOATAOKEUNG TOU PNXaVAUATOSG 0ag. MNa TAnpogopieg yia
TA TEXVIKA OedOUEVA TOU UNXAVIMOTOG TTOU AyopAcaTe Kal
yIa EAEYXO VIO EVNUEPWOEIG TWV UNXAVNHATWY PAG,
MTTOPEITE VA ETTIOKEPTEITE TOV OIKTUAKO TOTTO: WWW.
grupostayer.com

2. Odnyieg aopaAeiog yia TO OUYKEKPIPEVO
Hnxavnua

Kpatdte 10 nAekTpIKO gpyaleio poévo amd TIg
Hovwuéveg AaBég, kaBwg o KOTTNG PpelapiopaTog
HTTOopEi va Kdvel {nuid oto KaAwdio Tpo@odociag. Av
Ta METOANIKA €PN TOU NAEKTPIKOU epyaAeiou €pBouv o€
ETTAPN PE aywYoUg UTTO TAoN, UTTOPET VA GAG TIPOKAAECOOUV
nAekTpoTTANSia.

KpaToTe KOl OTEPEWOTE TO TEMAXIO €mMESEPYATiag
YEPA og pIa oTaBep BAon pe olayéva i Tapopolo
H€00. AV KPOTATE TO TEPAXIO ETTECEPYATIAG YOVO HE TO XEPI
0ag 1 To TMECETE TTPOG OTO CWHA GAG, N OTEPEWON Eivail
ETMOPAAAG Kal EVOEXETAI VO XAOETE TOV EAEYXO.

O1 a1rodeKTEG OTPOPEG TOU TTAPEAKOMEVOU TTPETTEI VA
gival TOUAAXIOTOV iBIEG HE TIG MEYIOTEG OTPOPEG TTOU
ava@EépovTtal oTo NAEKTPIKO epyalAeio. Ta TTapeAKOuEVa
TIOU TTEPIOTPEPOVTAl OE OTPOPEG UWNAOTEPEG ATTO TIG
ATTOOEKTEG UTTOPET VO OTTACOUV.

O1 komTeg @pelapioparog kalr Ta GAAa epyaleia
TTOU XPNOIJOTTOIoUVTal TIPETTElI va Talpiddouv TéAsla
otnv umodoxn epyaAgiou (ol1ayova) Tou NAEKTPIKOU
gpyaleiou oag. Emeidr) Ta epyaAcia mmou dev Taipiadlouv
OWOTA OTNV UTTO00X N EPYAAEiWY TOU NAEKTPIKOU gpyaAEiou
TTEPIOTPEQOVTAI TTAPAKEVTPA, dnNUIOUPYOUV UTTEPPOAIKES
OOVACEIG KAl UTTOPET VO 00G KAVOUV VA XAOETE TOV EAEYXO
TNG OUOKEUNG.

MAnociadete 1O nNAEKTPIKO ¢gpyaleio OTO TEMAXIO
eme§epyaoiag povo orav gival o€ Aeitoupyia. EIDGAAWG
N OUuoKeur dTTopei va avamndnioel amétoua Otav To
epyaAeio yavt{wOei aTo Tepdylo eTegepyaaiag.

Kpatdrte Ta Xép1o 0ag HAKPIA a1rd TNV TTEPIOXNA KOTTHG
Kal omd TOov KOTTn ¢pelapioparog. Kpardre Tnv
TTPOCOeTn Aafn pe 170 GANO Xépl oag. Otav kpatdrte Tov
KOTITN @pefopiopaTog pe Ta dU0 xépia, dev PTTOPE va Ta
TPOAUUATIOEL

Moté pnv kOBere TAVW O€ HETAAAIKA QVTIKEIMEVA,
Kap®@Id 1 Bideg. Auto ptropei va TTPoKaAéoel ¢nuIG aTov
KOTITN @pedapiopaTtog kal uTTEPBOAIKEG DOV OEIG.

Xpnoigotmoinote KAaTdAAnAn ouokeun e§epedivnong
yla va avixveuoere wmi0avols OwARveg vepoU N
KPUHMEVA NAEKTPIKA KaAwdia, i atreubuvleite oTnv
TOTIKA €TAIpEia TTaAPOXAS NAEKTPIOHOU. H emmagn pe
NAEKTPIKA KOAWSIO PTTOpEl va TTPOKAAETEI NAEKTPOTTANEIO
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N Tupkayid. Av TTpokAnBei {nuid oe aywyoug aegpiou,
pTTOpPEN Va yivel ékpnén. H didtpnon evog cwAnva vepou
MTTOPEI Va TTPOKAAEDEI UNIKEG CnNUIEG | NAEKTPOTTANEia.

Mnv xpnoipotroicite @Bappévoug R XaAaoupévoug
KOTITEG PpelapiopaTtog. O1 @Bappévol 1 Xahaouévol
KOTITEG @pedapiouaTog augdvouv Tnv TpIRr, UTTOPEl va
yavt{wBouv Kal va TTPOKOAETOUV avIoopPOTTia.

Na epydleotre ot oOTaBepr) BAON KPATWVTAG TO
NAEKTPIKO gpyaAeio pe Ta SUo xépia. Eival Mo ao@aAég
va 0dnyeite To NAEKTPIKG epyaleio ue Ta dUO XEpIa.
MepIpéveTE NEXPI VA OTAPOATAOEI TO NAEKTPIKO EpYaAEio
mpIv T0 amoféoeTe. To e€dpTnUa pHTTOPEi va yavT{woei
KOl VO 006 KAVEI VA XAOETE TOV EAEYXO TOU NAEKTPIKOU
epyalAeiou. To Buopa ouvdeong TTPETTEI VO OUVOEETAI
MOVO pe TTPila TTou va €XEl Ta idIa TEXVIKA XOPAKTNPICTIKA
ME TO OUYKEKPIUEVO BUOQ.

3. Odnyieg xpiong
3.1 EpyaAgio Tomo0éTnong

MNa v ac@daAeid oag, epovTioTe va epydleoTe e KaBapd
Kal 0T00epd PEPOG.

YTapxel PeyAAn TTOIKIANIG KOTITWV yia TN dnuioupyia
OI0QOPETIKWV TTPOPiA. Mepikoi KOTITEG gival uTTEPBONIKA
peyd@Aol he aTToTEAEOUA va PNV gival duvaTr) n TTPocapuoyn
TOU OUCTAPATOG GUAAOYAG TNG OKOVNG. Z€ QUTEG TIG
TTEPITITWOEIS €ival 1IBIAITEPA TNUAVTIKO VO XPNOIKOTIOIEITE
TIPOOTATEUTIKEG UAOKEG, a@oU n €I0TIVOr] TNG OKOvVNG
MTTOPEI VA TTPOKOAECEI AVATIVEUTTIKEG AOBEVEIEG.

3.2 TuvapuoAéynon
Mpiv a1mdé OToIOVOATIOTE XEIPICUO TOU
A NAEKTPIKOU gpyalAegiou, ammOoouVdEéOTE TO

Buopa amé Tnv mpifa. AlaBdAoTE, KATAVOROTE

KOl £QOPUOCTE TO TTAPEXOMEVO EyXEIpidIo.
A@aipéoTe TO pnYXAvnpa amrd 1O KOUTi padi pe Ta
TapeAKOpEVA TOu. Acgite TOV KATAAOYyOo TWwV
€§apTNUATWY YIA VO EVNHEPWOEITE YIA TA TTAPEAKOEVA
KOl TA E§APTAMATA TOU JNXAVAMOTOG.

PR10E

E=AIMQrd TQN KONTQN (PR10E)

To pynxavnua d1aTiBeTal e 6 TOIUTTIOES KAl 6 QPECEG.
MatoTe Kal KPATAOTE TO KOUWTTT KAEIBWUATOG «X» OTOV
a&ova yia va oTaPaTACETE TOV OTPOYPEQ.

Matwvtag 10 KoupTri KAEIdWPATOG «X» OTov  dagova
XaAapwaoTe 1o TAgIuad ouoeitng «V» (éva TepdyxIo)
OTPEPOVTAG TO ATTO Ta APIOTEPA OTA OEEIA e TO KAEIDT «Q»
(Trapéxeran).

EFKATAITAZH KONTQN ®PEZAPIZMATOZ (PR10E)
AgaipéoTte 10 TTagIUadl ocuoeiEng «V». Eicaydyete Tov
KOTITN 010 TTa&Iudd ouo@igng «V».

2ifte TO OUYKPOTNUA TTAgINAdILWV TOu OQIYKTAPA «V»
TTATWVTAG KOl KPOTWVTOG TO KOUUTT KAEIBWHATOG «X»
oTov dgova, agou o@igete To TTAgINGdI ouoQIigns «V» ue
TO X€PI KOl OTN GUVEXEID Ao@AAIOTE TO PE TO KAEIOI «Q»
(TrapéxeTan).



EAAHNIKA

MPOEIAOMOIHZH: (PR10E): Mpiv &ekivioeTe TNV
epyaoia, Bepaiwbeite 6T To TAgINGdI oUoPIENG «V»
€ival TOTToBETNNEVO CWOTAL.

PR12E

EFKATAZTAZH KONTQN ®PEZAPIZMATOZ (PR12E)

Mpocidomoinon: Katd Tnv
avTIKaTdoTaon Tou gpyaAgiou,
TTPOCTATEUTIKWY YOVTIWV.

TommoBéton 4 v
ouvIoTATal N XPAoNn

- XaAhapwaoTte 10 TTagIuddl TG olayévag otepiéwang «V»
TTEPIOTPEPOVTAG TO APICTEPOOTPOPA.

- Elocaydyete Tov KOTITN @pelapiopatog oTo TTagIndadi TG
aglayovag oTepéwong «V» Kal oTn ouvéxelia atn papdo
TOU KOTITH ppelapiopaTog.

- Z@icte TO TAgIUAdI TNG alayévag aTePEwang «V» Je
TO (MEYGAO) emTiTredo KAEIOi «Q» OTPEPOVTAG TO TTPOG
Ta 0e€1d. KpatrioTe T pdPRdo e TO YIKPOTEPO ETTITTESO
KA€1OI.

MPOEIAONMOIHZH: MNMoté pnv o@iyyete 10 TTASIPASI
OTEPEWONG TNG OlayOvag XWpPig va UTTAPXEl KOTITNG
PpPelapiopATOG OTO ECWTEPIKO TNG. EIBAANWG N ol1aydva
JTTOPEl Va @Bapei.

EZAQrH TQN KONTQN (PR12E)
NG&Bete uTTOYn TIG 0dnyieg TTou divovTal oTnv €voTNnTa
KEYKATAOTAOT TWV KOTTTWV».

XaAapwaoTe 1o TTagINadl «Q» TTPOG Ta ApIoTEPE E TO KAEIDI
«V». Me 10 TTagIuadl «V» xaAapwpévo, aTmooUpETE TOV
KOTITN @pelapiopatog. Av 0 KOTITNG @pelapioparog dev
TTéoEl Pe TO BIKG TOou BAPOG, XTUTTAOTE ATTOAG TO TTA&INAOI
yla va Tov atreAeuBepwoete. MNMAvrote va kaBapilete Tn
olayéva, To OTTEipwHa Tou Géova Kal To OTTEIpWUA Tou
TTagipadiou.

NMAPAAAHAOZ OAHIOZ (sik. 3-4)

TomroBeTAOTE TOV TTAPAAANAO 00NYO «A» Kal TIG paRdoUg
00AyNoNg Tou.

O mmapdAAnAog 0dnyog TTPETTEI va OTEPEWBET OTIG paBdoug
ME Ta dUo Tragiuadia aceaAiong «R».

®AZH OPEZAZ TOY MHXANHMATOZX

H Bdaon ¢pélag «Ox» eivalr ouvdedepévn Pe TOV KOTITN Kal
EMTPETTEI TN A&ITOUpPYia TOU

MNXavAPATOG, WOoTe va OKoAouBei éva €1dIkG TTPOo@iA
KOTTAG.

‘OMol o1 KOTITEG TTPETTEI VA TOTTOBETOUVTAI OTN OXIOWN TNG

TTAATQOPUOG 0drynong,
TNG oTtroiag n SIAUETPOG TTEPIOPICEl EKEIVN TOU KOTITR TTOU

TTPOKEITAI VA XPNOIMOTTOINOEI.
OIOKOOUNTIKEG ETIPAVEIEG 1| €EKEIVEG TNG
Bdong Tou KOTITN pME KOAANTIKA Taivia fj GAAa
Héoa TTpooTaciag.

‘OTav XpnNOIMOTIOIEITE TOV KOTITN O€ EVaiodnTEg
EMIPAVEIEG OTTWG SIAKOGUNTIKA A PIVIpioHATA,
va Oupdote va  KOAUTITETE KOAD  TIG
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EYOYTPAMMOZXZ OAHIOZ - PR12E (Fig. 18)

1. EuBuypappog odnyog.

2. Bida puBuiong Tng akpifeiag.

3 ka1 4. MNetaAouda aTepEéwang Tou odnyou.

5. ®opéag 0drynong.

O eubuypappog o0dnyog eivar  XpAoIUog  yia
TTPAYyUATOTTOINON  €UBUYPOUPWY  TOPWV  KATA
kaTaokeur] Aogotopwy A eykommwyv (PR10E-PR12E).

mv
mv

TotroBeTAGTE TOV 0ONYO yia €uBUYPAUPES TOUEG OTOV
OQIYKTAPa Tou o0dnyou pe Tn Bida oTtepéwong (3).
ToTToBETACTE TOV OQPIYKTH PO TOU 08NyoU GTA avVoiyuaTa TNG
Baong Tou epyaAeiou kal oQIETE TNV TTETAAOUDA OTEPEWANG
(4). Ta va puBpicete TNV améoTacn PETALU TOU KOTITN
ppefapiopaTog Kal Tou 0dnyou yia euBUYyPaUUES TOUEG,
XaAapwoTe TN Bida otepiéwong (3) kai TTePICTPEYTE TN Bida
puBuiong ¢ akpiBeiag (1,5 mm A 1/16" avd otpoon).
21V €mBupnTr amdéoTaon, ogicte Tn Bida oTtepéwong (3)
YIO VO OTEPEWOETE TOV 0dNYO6 yia eUBUYPAPPES TOUEG OTN
B8¢on Tou (PR12E).

XPNOIYOTTOIWVTAG TIG KATAAANAEG OTTEC TOUu 0dOnyou
yia va BidwBolv emmAéov EUAiva Tepdyxia, UTTOPEI
VO KOTAOKEUQOTEl TTAATUTEPOG €UBUYpPaUUOG 00Nnyog,
pe  Tig  emBupntég  diaotdoeig (PR10E-PR12E).
(Eik. 19-20).

1. EuBuypappog odnyog.
2. Navw atmd 15 mm (5/87).
3. Z0Ao.

Ortav xpnoigoTroleite KOTITN @PelapPiOUNaTOG YE HEYAAN
O1GueTpo, TOTTOOETEITE EUAIVA TEPAXIA TTAXOUG GVW Twv
15 mm oTov €uBUypapuo odnyo, yia va ATTOTPEWETE TNV
TTPOCKPOUACT) Tou KOTITN @pelapiouaTog oTov euBUypauuo
oonyo.

Katd Tnv KOTTM, KIVEITE TO €pyaAgio pe Tov €uBUypappO
0o0ny6é oTo idI0 eTTiTTedo pe TNV TTAEUpd TOU TEUAYioU
emegepyaaiag.

Av n amoéotacn peTafu TnG TTAEUPdg TOu TEpayiou
emeepyaoiag kar Tng B€ong KotAg cival UTTEPBOAIKA
MEYAAN yia Tov 0dnyo yia euBUYpaUUES TOPEG  av N TTAEUPd
TOu Tepayiou emmegepyaoiag dev gival guBeia, dev UTTOPEi
va xpnoigotroinBei o odnyog yia euBUypOaUUEG TOUEG.
€ QUTAV TNV TIEPITITWON, OTEPEWOTE TNV €uBUypauuN
oavida oTo TEPAXIO €TTECEPYATIAC PE TOV GQIYKTHPA KAl
XPNOIUOTIOIRCTE TNV W¢ 0dnyod TTpog TN Bacn Tng epelag.
Tpo@odoTACTE TO €pyaAEio TTPOG TNV KATEUBUVON TOU
BéAoug.

OAHI'OZ ANOKOMHZ - PR12E (zik. 22 ka1 23)
1. EuBuypappog odnyog.

2. Bida puBuiong.

3. MNetalouda oTepéwong.

4. NetaAouda oTEPEWONG.

5. ®opéag odrynong.

6. Avw Bida oTepéwong.

Me Tov 00Ny aTToKOTTNG €ival EUKOAO VO KAVETE ATTOKOTTEG,
KOUTTUAEG TOPEG O€ QUAAG yia EMITTAQ Kal GAAEG TOpEG
Trapopoiou €idoug. O kKUAIVEOPOG 0driynang akoAoubei Tig
KOUTTUAEG Kal e€ao@alicel AeTrTA koTrr). (PR12E).



EAAHNIKA

TomroBetAOTE TOV 0ONYO OQTTOKOTING OTOV  OQIYKTHpA
Tou odnyou pe Tn Bida oTtepéwong (3). TommoBetroTe
TOV OQIYKTAPa Tou odnyoU OTa avoiypata tng Pdong
Tou gpyaAgiou kai o@i¢te Tn Bida otepéwaong (6). MNa va
pubpicete TNV amoéoTacn PETaEU Tou TpuTTavIoU Kal TOU
0dnyou aTToKOTTAG, XaAapwaoTe Tn Pida otepéwons (3)
Kal TTepIoTPEWTE TN Pida puBuiong Tng akpipeiag (1,5
mm ) 1/16” ava oTpoen). MNa va pubpiceTe Tov KUAIVOPO
0drynong TTPog Ta TTAVW A TTPOG TA KATW, XAAAPWOTE TN
Bida otepéwong (4) (PR12E).

Metd Tn puBuIon, o@ifte yepd TIG Pideg oTEpPEwaong
(PR12E).

7. ZupBouAn.

8. KUAivdpog odrynong.

9. Tepdyio emegepyaoiag.

Katd Ttnv KOTI, KIVEITE TO €PYOAELIO METAKIVWVTAG TO
KUAMVOpo 0dAynong Katd urikog Tng TTAeUpdg Tou TeEPayiou
emmeéepyaoiog (PR12E) (eik. 24).

3.3 Eikovoypa@nuévn Treplypaen

21 TapdAAnAou odnyou.
PUBuion peTaBAnTAG TaXUTNTOG.
. 0dnydég acpaiiong.
. PUBuion tng dvw B€ong TNG KEPAANG.
Kd&Auppa Bouproag (PR12E).
KUOAIvdpog odrynong.
. KAipaka BéBoug
. AvaoTtoAéag BaBoug.
Mupyiokog avaoToAéa BaBouc.
WrkTpeg avBpaka (PR12E).
KoxAiwTn Bida aocpdaAiong kAipakag Baboug.
KoupTri puBpiong kAipakag BaBoug.
. 2TOIXEI0 EAEyXOU BIOKOTITN ACPAAEiag.
. MoxAG¢ utrAokapiopaTog euRATTIONG.
. Ecwrtepikdg 0dnyog.
XpnolyeUer yia TRV KOTTA OTTWV.
. ETritredo kA<1bi.
. ‘EAeyxog aoc@daAiong Tou TapadAAnAou odnyou.
Bdon punxaviuarog.
Kouputri ac@daAiong.
. Mavtaho eowtepikou 0dnyou «O» (PR12E).
. Magiuad cuoeigng.
W. Afyn avappoenong (PR10E).
X. KoupTri kAeidwpatog otpopéa «V» (PR10E).

<CHOWIPUOZZErAC~IEOTMMUO®D>

4. Odnyieg xpnong
4.1 ToroBéTnon kai Sokiun

EKKINHZH

KpaTtAoTe yepd Tov KOTITN PE Ta dUO xépla atrd TIG AABEG.

1. MartoTe 1o KouuTri «M» yia gkkivnon.

2. Na va ouvexioete TNV gpyacia, KAEIBWOTE TO KOUWTTI
«M» TTaTWVTAG TO KOUWTTT «T».

3. MNa va oTapaTAoETE KOl va EEKAEIDWOETE TO pNXavnua,
TTaTAOTE TO «M».

4. TpIv eKTEAECETE OTTOIECOATTIOTE EPYATIEG, TTEPINEVETE TO
MNxavnua va TTeTuxel TTARPEn TaxuTnTa.

5. Ta va oTapaTtAoeTe, amTAd aTTEAEUBEPWOTE TO KOUUTTI
«M» (eik. 5).
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ANTIKATAXZTAZH WHKTPQN ANOPAKA (PR12E) (zik.

17)

- AvTIKataoToTE TIG WAKTPEG KApPBouvou «J» otav 1o
pnxavnua degv Asitoupyei, Asitoupyei akavoviota A
TTapdyel TTOAEG OTTIBEG.

- O ynkTpeg kapPouvou «Jd» KATW atmd 5 mm TTpéTTel va
avTikabioTavTal.

- Mavta va avTikaBioTaTe Kai TIg dU0 WYAKTPESG KApBouvou
Tautoéxpova.

- [MepiotpéyTe Ta KOAUPPOTA «E» XPNOIMOTTOIWVTAG £Va
katoafidl (Ta palpa kaAUupata TToU Bpiokovtal OTo
TTAGI TOU gpyaAgiou).

- AgaipéaTe TIGC PBapuéveS WAKTPES KAPPBOUVOU «J» Kal
KaBapioTe Ta dlapEpIoUATA UE TTETTIECUEVO QEPQ.

- TomoBeTAOTE TIG VEEG WNAKTPEG KApPPOuUvOu HE TNV
avTioTpogn oeipd.

- TomoBetioTE Ta KAAUPPOTO «E» 0TPpEPOVTAC Ta ATTOAG.

- A@oU TOTTOBETAOETE TIC KAIVOUPYIEG WAKTPEG «J»,
A@AOCTE TO EPYAAEIO va AEITOUPYNOE! VIO PEPIKA AETTTA
yIQ va UTTOPECOUV VA TTPOCAPHOCTOUV O WHKTPEG.

4.2. Aeitoupyieg pUBuIoNg

METABAHTH TAXYTHTA (cik. 6)

210 TTAvw O€€Id PEPOG Tou pnxavAuatog (PR12E) i otn
AaBn (PR10E) utrdpxel TO KOUMTT PETARANTAG TaxUTNTOG
«B». Ta va au¢AoeTe | va PeIOoETE TNV TaXUTNTa «By,
TO MOVO TTOU XPEIAZETal €ival VO TTEPIOTPEWETE TO KOUUTTI.
000 pIKpATEPOG €ival 0 KOTITNG, TOOO PEYAAUTEPN €ival N
TayxUTnNTa Kol avTioTpo®a. Av 0 KOTTITNG TTEPIOTPEPETAI TTOAU
ypPryopa 1 Trpoxwpdel TTOAU apyd PTTOPEi va KAwel TO
TEPAYIO ETTEEEPYATIAG, TTPOKAADVTAG KiVOUVO TTUPKAYIGG.

PYOMIZH BAOOYZ (cik. 7)

AUTO6 TO Pn)avnua gival eE0TTAIoCEVO Pe avaoToAéa BaBoug
«H» ka1 kAipaka BaBoug «G» TTou EMTPETTOUV TN YPHAYOoPN
€TMIAOYN] Tou BdBoug.

O peyeBUVTIKOG QOKOG OTN YPAUUR EYYPAPAG MTTOPEI
€1TioNG va oAIcBACEl TTPOG Ta £TTAVW

I TTPOG Ta KATW yia Tn dieukdAuvon Tng pUBJIoONG Kal TNG
avayvwong Tng KAipakag BaBoug.

O avaoTtoAéag BabBoug «H» kal n kAipaka «G» PTTOPOUV
va PETaKIVNBOUV TTPOG Ta TTAVW Kal TTPOG TA KATW PECW
TEPIOTPOPAG «L» NG KoXAIwTAG Bidag pubuiong «K»
Oe€I60TPOPA 1 APIOTEPOOTPOPA Yia va pubuioTei n Béon
TOU KOTITN O€ OX€Oon MPE To TePAXIO €TeEepyaciag A 1o
armraitouyevo BAaBog KoTMG ot Ooxéon Me TNV KAipaka
BaBoug «Gy, pe XpAON Tou KOUuuTTioU acg@aAiong «K» yia
va KA€IdwOei n atréoTaon.

AENTH PYOMIZH (k. 7-8).

Otav pubpioTei kai kKAeIdwWOEei To katd TTpocéyyion Babog,
MTTOPEI Va TTpayuaTtoTroIinNdei AeTIToTEPN PUBUION JUE XPAON
TOU KOUNTTIOU HiIKpopUBuiong «Dx». Mia TpdaBeTn pubuion
(B&Bog Odicicduong) uTTopei va emTeEUXBEl pEOwW TNG
KOXAIWTAG Bidag oTo KATW PEPOG TNG KAiakag BABoug, e
TOV avaoToAéd «H».

4.3 l'evikég 0dnyieg xpRong

Avdaloya pe TIG BIGPOPEG EQPAPUOYEG, UTTAPXEl PEYAAN
TTOIKIAIO KOTTTWYV PPe(OpioPaTog PeE TTOAU OIAPOPETIKES
uAoTToINoEIG Kal IBIOTNTEG.



EAAHNIKA

O1 kémreg  @pelapiopaTog  Taxeiag KOTAG  UWNANGg
amodoong gival KatdAANAoI yia epyacieg o€ JaAAKE UAIKG,
OTTWG JoAakd EUAO Kal TTAACTIKOG.

O1 ké1TEG PpefapiopaTog ye OKANPESG METAANIKEG AETTIOEG
givar 101aitepa katdAAnAol yia epyacieg o€ okAnpd Kai
AglavTIKA UAIKG, 6TTwG yia TTapddelypya okAnpd EUAo Kai
aloupivio.

MPOEIAOMNOIHZH: XpNOIUOTIOIEITE TOV
ppelapiopaTtog kKabBapd Kal o€ TEAEIO KATAOTAON.

KOTITN

KOMH ZE NMOAAANAEZ AIAAPOMEZ

Autd TO pnxavnua eivar €COTTAICUEVO PE  PNXAVIOUO
TTUpyiokou «I» TTou kKaBopilel To YéyioTo BABOG KOTTAG O¢€
ETITA 0TAdIO. K&Be Bripa Tou TTUpyiokou £xel BABOG KOTTAG
£wg Trepitrou 3 mm. PuBpioTte 10 €mBupunTtd BABOG pe TRV
KAipaka BéBoug Tou TTUpYioKOU

atd 10 eAdYI0TO onpeio avaoToArG Tou (eik. 10).

AuTé TO BABog pubuiletar oe emTA TO TOAU BrAPOTO.
MepioTpéwte TOV TTUPYiOKO «I» pe TPOTTO WOTE N
uwnASTePN SIOPOPPWON Va eival EUBUYPAUUIOUEVN WE TN
Bida avaoToAng BdBoug «H» kal OAOKANPWOTE TO TTIPWTO
Briua. MepioTpéwTe TOV TTUPYIOKO «lI» pEXPI va @QTACEI
OiTTAa GTO 1Mo KATAAANAO BA&BOG KOTING KAl OAOKANPWOTE
10 eTTOpEvO Bripa. EmavaAaBete autriv Tn diadikacia pExp!
va emiTeuXOei To amaitoupevo BABOG KOTTAG.

XPHZH TOY NAPAAAHAQY OAHIOY

O mapdAAnAog odnydg «Ax» uTTopei va XpnoiyotroinBei
yla Tnv TIpaygoTotroincn TopAg o€ KATTola amméoTach
TTapAAANAQ PE TNV OKURA TOU TEPAXIOU ETTEEEPYATIOG.
OAicBAoTe TOoV TTApdAANA0 0dnyd «Ax» oTnv €mBuUPNTA
améoTacn Kotng. TommoBetroTe TIG pdRdoug odrnynong
OTO KATW PEPOG TOU KOTTTN KAl ACQAANICTE TIG E TO KOUMTTI
oTepéwaong «R».

MNa va eKTEAEOETE TNV EPYACTia, KPATAOTE YEPG TO GNEIo
avaoToAnG Tou TTapdAAnAou odnyol «A» OTnV OKUA Tou
Tepayiou emegepyaaiag.

XPHzZH TOY TMPOZAPTHMATOXZ AIANOI=HZ OIQN
(névo PR12E)

MNa va XPNOIYOTIOINCETE TO TIAPEAKOUEVO KEVTPIKAG
d1dvoiEng OTNAG, aPAIPECTE TTPWTA TOV HNXAVIOUO TOu
odnyou Kal gévo yia até Tig pdRdoug TTou Tov aTnpidouyv.

ToroBeTAOTE TO TTOPEAKOPEVO KEVTPIKNG OldvoiEng «P»
oTn PAROO TTOU TTAPAPEVEI EYKATESTNUEVN OTO PNXAVNHA
(eik. 11-12). ExteAéoTe TNV KUKAIKA TouR Aaupdavovrag
uTTOWnN TNV aKTiva TOU (&Ik. 11).

XPHZH THXZ NAAT®OPMAZXZ OAHIHZHZ (1. 2-13)

H mAatpdppa odrynong «O» xpnoigoTrolgital yia Tnv
KOTOOKEUN MIOG TTPOKATOPKTIKAG TOUAG A MIOG TOPNAG UE
xprion tpotUTTou. ToTroBeTACTE TO TTPOTUTIO «O» [E TOV
KEVTPIKO OOKTUAIO va TTPOEEEXEl ATTO TO KATW PEPOG TOU.
Ac@aAIcTE TO TTPOTUTTO TPARWVTAG TO JAVTAAO «U».

H AaT@opua 0drynong gival £€Toiun va guvexioel va ava-

TTapdyel To TTPOTUTTO TNG CIAOUETAG TOU TTPOGIA.

1. TommoBeTACTE TO PNXAvVNUA TTPOG TA TTICW, OTTWG UTTO-
oeikvUeTal otV €IK. 13, aQaIpEaTe TIG BidEG.

2. Eicaydyete TV TAAT@OpUA OTN BACH TOU PNXAVIAMOTOG
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Kal ao@aAioTe TIG BidEG.

MEFEQOZ NMPOTYNOY

To uéyeBog Tou TTpoTUTTOU Ba KaBOoPIoTEN aTTd TO PEYEBOG
TOU KOTITN TTOU TTPOKEITAl va XpnaolpotroinBei. Kard tov
UTTOAOYIOUO TWV aTTOOTACEWY UTTEPKAAUWNG AAUPBAVETE
uTTOWN TIG EVOEIZEIS TWV

gIkovwy 14-15.

KATEYOYNZH KOIMHZ

MNa TNV ammoTpoTr) Twv dOVICEWV OTOV KOTITN KAl YIA TNV

ETMITEUEN KAAUTEPOU QTTOTEAECHATOG, Ol TOPEG TTPETTEI VA

yivovTal apioTEPOCTPOPA TNV WPA TWV EEWTEPIKWYV TOPWV

KO 0EEI60TPOPA TNV WP TWV ECWTEPIKWY TOPWV (gIK. 16).

5. Odnyieg ocuvTtiipnong Kai o€pPig

1. Mpiv amd k&Be emBewpnon 1 KaBapiouod, TTAVTIOTE
atmmoouvoéeTe To gpyaleio. MoTé pnv XpnolPoOTIOIEiTE
vepd 1 GAAa uypd yia va kaBapiceTe TO €pyaAgio.
KaBapilete To epyaAeio pe Travi r Bouptoa.

2. AVTIKOBIOTATE TOUG XPNOIUOTIOINUEVOUG KAl BapUEVOUG
KOTITEG.

3. O1 otmrég Wuéng Tou gpyaAeiou TTpéTTel va kabapidovTal
KaTa KalpoUg, yia TNV atmmo@uyn Tng utrepOEépuavong
TOU MOTED.

4. EAéyxeTe TTAVTA Qv TA £EQPTAPATA TOU €pyaAEiou givai
TOTTO0ETNUEVA YEPQ.

5. To mepiBAnua mpémrel TTAvToTE va unv €xel evoeigelg
PWYHWV A AWV CnuIwv.

6. MNavtote va eAéyxete av T0 KOAWDIO gival o TEAEI
katdoTaon.

5.1 Yrnpeoia emokeuwyv

H texvikn uttnpecia 6a cag oupBoulelaoel yia TIG ATTOPIES
0OG OXETIKA WE TNV €TTIOKEUR KAl Tn GUVTAPNoN Tou
TTPOIOVTOG 0AG, KABWG Kal yIa Ta AVTOAAAKTIKA.

H opdda Ttexvikwy oupPBolAwv pag Ba xapei va oag
KaBodNYAoEl yia TNV amokTnon, €papuoyn Kai pubuion
TWV TTPOIOVTWV KAl TWV TTOPEAKOUEVWV.

Stayer Ibérica S.A.

Area Empresarial de Andalucia - Sector 1,
Calle Sierra de Cazorla n°7

CP: 28320 Pinto (Madpitn) loTravia.

5.2 AidBeon Kal avakKUKAwon

To ynxavnua, Ta TTapeAKOUEVA Kal N ouokeuaaia Ba TTpé-
TTEl

va TagivounBouv yia QIANKA TTpog To TTEPIBAAAOV avakU-
KAwon.

Mévo yia 1i¢ xwpeg TnG EK:

Mnv atroppitrTeTe Ta NAEKTPIKA gpyaleia padi pe Ta
OIKIOKA atroppigpaTal

ME Ta oTmoBANTa  €10WV  NAEKTPIKOU  Kal
nAekTpovikoU eEommAiopyou (AHHE) kair tnv

ZUuewva he Tnv odnyia 2002/96/EK oxeTika
E\/ eQappoyn TG oT1o €BVIKG Oikalo, Ta NAEKTPIKA
|

epyaAeia TTou dev gival TTAEOV XPNOILOTIOINTINO




EAAHNIKA

TTPETTEI VO CUAAEYOVTAI XWPIOTA KAl VO OTTOPPITITOVTAI JE
epIBarAovTIka 0pB6 TpbTTO.

EvdéxeTan va yivouv aAAayég Xwpig rpogidotroinon.
5.3 Eyyinon

KdapTa eyyunong

TNV TEKUNPiwaon TTou ocuvodeUel auTov Tov £E0TTAICHO Ba
TTPETTEN va BPEiTE TNV KAPTA €yyunong. Oa TTpETTel va
CUPTTANPWOETE TTARPWG TNV KAPTA KOl VO TNV ETTIOTPEWYETE
aTov TTpounBeuTr padi e avtiypago

NG aTmodEIENG ayopdg A Tou TIoAoyiou Kal Ba AGReTe
aTTodEIgn.

Znueiwon: Av dev ptropeite va Bpeite TNV KApTQ
gyyunong HéoA OTNV TEKPNPiwon, TPETEl va Tn
{nTRAoeTE a1rd TOV TTPOUNBEUTH OAG.

H eyyinon Ttreplopiletal
EAATTWHOTA Kal

AAyel av eEapTAUaTa €XoUuv aQaipedEi, UTTOOTEI XEIPIOKO
N emokeuaoTei amd dAAo TTPOOWTIO eKTOG aTTO TOV
KATOOKEUQOTH.

MOVO OTO  KOTAOKEUAOTIKA

6. Kavoviouoi

6.1 Texvikd oToixeia

@ = loxug
= TaxutnTa Ye gopTio

"‘(hnmm\ml = BdBog ko1TAg

mm[@ = MéyeBog oQIYKTAPa

2

= Bdpog

O1 Tigég TTou ava@épovTal IoXUOUV YIa OVOUAOTIKEG TATEIG
[U] 230/240 V
V-50/60 Hz - 110/120 V - 60Hz. Ta xaunAdtepn Tdon Kai
MOVTEAQ VIO OUYKEKPIPEVEG XWPEG, QUTEG O TIEG UTTOPET
va dIaPEPouy.

MAnpogopieg yia TiIg dovhoeig Kal Tov 86pufo

©dbpufog TTpocdiopiopévog cupwva pe 1o EN 60745
(Kovtpa TTAaKE).

To TUTTIKG eTTiTTeEdO NYXNTIKAG TTIEONG TNG OUOKEUNG TTOU
TTPOCdIoPIoTNKE

pe TTpoidv @iATpou A eivar: Emmitredo nxnTIkNAG TTieong 89
dB(A). Z1d0un 10xU0¢ rxou 100 dB(A). Avoxny K=3 dB.

@ Xpnoiportroigite TpooTacia!l
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2UVOANIKEG TINEG  Bovrioewv(diavuouaTtikd  dBpoicua
TPIWV KaTeuBuvoewyv) TOU TTPoadiopilovTal GUUPWVa
pe 10 Tpotutto EN 60745: Acgiavon yuwooavidwv
a=5,5 m/s?, K= 2,5 m/s2.

To emmitredo ekTTOUTIAG dOVACEWVY TTOU diveTal OTO TTAPOV
OeATIO TTANPOPOPILV

EXel PeTPNOEi oUPQWVA MPE MIa TUTTOTTOINUEVN OOKIUA
mTou divetal oto EN 60745 kal putropei va xpnaoiyotroinBei
TN ouyKkpion &vog epyaleiou pe éva aAAo. Mtropei va

XPNoIyoTtroiNBei  yia  TTPOKATAPKTIKA — afiohdynon  Tng
£€kBeang.
To  OnAwpévo  emimedo  ekmouTrig  OOVACEWV

QVTITTPOOWTTEVUEI TIG KUPIEG E€QAPHOYEG TOU €PYaAEiou.
QoT1600, av 10 epyaAEio XpNOIUOTTOIEITAI YIA DIAPOPETIKES
EQPAPUOYEG, ME BIOQOPETIKA e¢apTAUATA ] eV oUVTNPEITAl
OWOTA, N eKTTOUT OOVOEWV €VOEXETAI VO OIAPEPEL.
AuTd ptTopei va augrjoel onPavTika To eTTiedo €kBeong
€TTi TOU GUVOAIKOU XpOVou £pyaaciag.

H exTipnon Tou emimédou €kBeong o€ dovroelg Ba TTPETTE
€TTiong va AapBavel utrdyn Toug XpOvoug OTToU TO EpyaAEio
€ival aTTeVEPYOTTOINUEVO 1 AgIToupyEi OAAG dev eKTEAET TV
gpyaaia.

AuTO pTTopEi va peiwoel aonuavtikG 1o eTTimedo €kBeong
€TTi TOU OUVOAIKOU XpOVOU Epyaoiag.

Mpoodiopiote TPOCOeTa  PETPA  ao@aAsiag  yia
TTPOCTACIA TOU XEIPIOTH

atro TIG EMOPACEIS TWV BOVATEWV OTTWG: VO OUVTNPEITE TO
epyaheio kal Ta TapeAkOuEvVa, va Kpatdre Ta xépia CeOTd,
Va OpPYAaVvVWVETE TOUG pubpolg TNG Epyaaiag.

i\’

6.2 AlAwon Zuppoépewong EE
H utroypdgouca: STAYER IBERICA, S.A.

Me dievBuvon:

Calle Sierra de Cazorla, 7

Area Empresarial Andalucia - Sector 1

28320 PINTO (MADRID)

TnA.: +34 91 691 86 30 ®ag: +34 91 691 86 31
MIZTONOIEL:
OTI TO uNXAvNHa:

Tdmog: ®PEZA

Movtéha: PR10EK, PR12E
AnAwvw umd Tnv €uBlvn pou OTI TO TIPOIGV TTOU
TEPIYPAPETAI OTO « TEXVIKG TOIXEIO» €ival CUPPWVO HE Ta
TTAPOKATW TTPOTUTTA 1 €yypaga Tutrotroinong: UNE EN

60745-2-17:2011 oUpwva pe TIG dIATALEIG TV 0BNYIWV
2004/108/EK, 2006/42/EK, 2006/95/EK.

Ramiro de la Fuente %/

Aleubuvwv Z0pBoulog
v,
€ Z RSHs
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