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LAMELOVACI FREZKA

DW682K

Blahoprejeme!

Rozhodli jste se pro elektrické nafadi od
firmy DeWALT. Toto nafadi pokracuje
v letité firemni tradici, nabizet jen vyspélé
a mnohymi testy osvédCené vyrobky.
Dlouholeté zkuSenosti a plynuly vyvoj
dokazaly, ze firma DeWALT je spolehlivym
partnerem vSech domacich kutila.

Technické udaje

DW682K
Napéti 230V
Prikon 600 wattd
Volnobézné otacky 10.000 ot/min.
Maximalni hloubka frézovani 22 mm
Nastaveni hloubky 8/10/12 mm

(pro lamely

0/10/20)
Prameér frézy 100 mm
TlouStka frézy 4 mm
Hmotnost 3 kg

Minimalni jiSténi elektrického okruhu:

Elektrické naradi 230 V 10A

V tomto navodu se pouzivaji nasledujici
symboly:

Pozor: Nebezpeci poranéni, nebezpedi
ohrozeni zivota nebo mozné poskozeni

elektrického naradi v disledku
nerespektovani pokynu v tomto
navodu!

A Elektrické napéti

Kontrola dodavky

Baleni obsahuije:
lamelovaci frézku
lapac¢ prachu
prachové adptéry
kli¢
Torx-Sroubovak
navod k pouziti
vykres

RS L N U W O T Q. §

*  Prekontrolujte, zda elektrické naradi, jakoz
i Casti pfisluSenstvi nebyly pfi pfepravé
poSkozeny.

* Prfed uvedenim pfistroje do provozu si
didkladné proctéte navod k pouziti.

Popis pristroje (obr. A)

Lamelovaci frézka DEWALT DW682K byla
vyvinuta pro vyrobu plochych lamelovych spoja
ve dfevé a difevénych vyrobcich.

Spina¢ ZAPNUTO/VYPNUTO
Aretacni knoflik pro trvaly provoz
Dodatecna rukojet

Prestavovani vysky

Vyvod pro odsavani prachu
VySkoveé nastavitelny uhlovy doraz
Protikluzné lamely

Knoflik pro nastaveni hloubky
Zajistovaci knoflik

10 Aretace vietene

11 Hvézdicovy knoflik

O©Coo~NOOOPWN -

Elektricka bezpecnost

Elektromotor byl zkonstruovan jen pro jedno
napéti. Pfekontrolujte prosim, zda sitové napéti
odpovida napéti, uvedenému na typovem Stitku
elektrického naradi.

VasSe elektrické naradi DEWALT ma
I:l podle CSN EN 50144 dvojitou izolaci;
z tohoto divodu je zemnici vodi¢
nadbyte¢ny.

Vyména sitového kabelu nebo sitové
zastréky
PoSkozené sitové kabely nebo zastrCky smi

vymeénovat jen odborné opravny. Poskozené dily
je nutno likvidovat jen odbornym zpusobem.

Prodluzovaci kabel

PouZivejte schvaleny tfiZilovy prodluzovaci
kabel, ktery vyhovuje pfikonu elektronaradi
(viz technicka data). Minimalni prafez 1,5 mm2.
Pfi pouziti kabelové kladky kabel vymotejte
vzdy cely.



Montaz a nastaveni

A\

Vyskové nastavitelny uhlovy doraz (obr.
C1&C2)

Pomoci vySkové nastavitelného uhlového

dorazu (6) muzete presné urcéit, kde se ma

drazka frézovat. VySku dorazu nastavite

nasledujicim zpusobem:

* Povolte zajistovaci knoflik (9).

 Sefidte pfestavovani vysky (4). PFi
dorazovém uhlu 90° zobrazuje stupnice
pod zajiStovacim knoflikem vzdalenost
mezi stfedem drazkovaci frézy a povrchem
dorazu.

* Utahnéte zajistovaci knoflik (9).

Pro nastaveni uhlu dorazu postupujte

nasledujicim zpusobem:

* Povolte hvézdicovy knoflik (11).

* Doraz nastavte na pozadovany uhel.

* Hvézdicovy knoflik opét utahnéte.

Pred montazi a nastavenim vytahnéte
zastréku ze zasuvky.

Znacky na zakladné frézky

Pokud pracujete bez dorazu, napf. pfi vyrobé
T-spoju, tak mUzZete pro spravné zapolohovani
naradi vyuzit znaCky na zakladné frézky.

e Doraz nastavte vy$e uvedenym zplsobem
na 0°.

e U frézovanych kusul, tlustych 19 mm,
pouZijte okraj frézkové zakladny, abyste
frézku zapolohovali ve stfedu.

e U ostatnich frézovanych tlousték pouzijte
Cervenou stfedni znaCku, abyste naradi
zapolohovali spravné.

* Dvé dalSi znacky udavaji délku frézovani.
Abyste zabranili stranovému profrézovani,
zajistéte, aby tyto znacky nepresahovaly
pfes hrany frézovaného kusu.

Nastaveni hloubky frézovani (obr. D)

Hloubka frézovani, kterou je nutno nastavit,
zavisi na velikosti lamely. Cisla 0, 10 a 20
na knofliku pro nastaveni hloubky souhlasi
s velikosti lamely. M odpovida maximalni
hloubce frézovani 22 mm.

. Natocte knoflik pro nastaveni hloubky
(8) do spravné polohy, pficemz
srovnate odpovidajici Cislici s ervenou
znackou.

Nastaveni hloubky frézovani (obr. E)

Jemné nastaveni dovoluje vyrovnat mozné

odchylky ve velikosti lamelovych drazek.

* Doraz (6) nastavte, jak je popsano vyse, do
vrchni polohy.

e Torx-8roubovak nasadte, tak jak je
zobrazeno, na nastavovaci Sroub a
otaCenim Sroubu pak nastavte hloubku
frézovani (pro snizeni hloubky frézovani
otacejte Sroubem ve sméru hodinovych
rucicek).

e ZkuSebnimfrézovanim do kusu odpadového
dfeva nastaveni vyzkouSejte.

Protikluzné lamely (obr. F)

Lamelovaci frézky maji sklon, pfi vnikani frézy

do materialu, vyklouzavat na pravou stranu.

Protikluzné lamely (7) tento efekt zmensuiji.

Pokud pracujete na viditelnych, nebo citlivych

povrsich, mlzete lamely skryt (zapustit).

* Abyste lamely zapustili, otoCte je pomoci
Sroubovaku trochu ve sméru hodinovych
rucicek.

e Abyste lamely mohli opét pouzivat, otocCte
je zase trochu proti sméru hodinovych
rucicek.

Vyména drazkovaci frézy (obr. G, H & J)

* Povolte &tyfi Torx-Srouby (12) ve frézkové
zakladné a sejméte kryt.

o Stisknéte aretaci vietena (10) a oddélejte
pfirubu, pfiCemz s ni otacite proti sméru
hodinovych rucicek.

* Vyménte drazkovaci frézu.

e Pfirubu opét pevné dotahnéte, pficemz
s ni pfi stisknuté aretaci vietena otacite ve
sméru hodinovych rucicek.

* Nasadte kryt a utahnéte Torx-Srouby.
* Ujistéte se, Ze zuby drazkovaci
A frézy ukazuji, jak je znazornéno,
proti sméru hodinovych ruci¢ek

(obr. H).

* Povymeéné drazkovaci frézy byste
vzdy méli pfezkouSet hloubku
frézovani a pfipadné podle potieby
znovu nastavit.

e

Odsavani prachu (obr. K1 & K2)
Pomoci jednoho z adaptéri mizete pfipojit bud
lapac prachu, nebo vysavac.




Vysavaé

* Nasadte adaptér (13) nebo (14) na vyvod
pro odsavani prachu (5).

* Na adaptér pfipojte vysavac

Lapa¢€ prachu

* Nasadte rovny adaptér (13) na vyvod pro
odsavani prachu (5).

* Na adaptér pfipojte lapa¢ prachu (15).

Navod k pouziti

A\

Zapnuti a vypnuti (obr. B)

e Pro zapnuti naradi stisknéte spinac¢

ZAPNUTO/VYPNUTO.

V pfipadé potfeby stisknéte aretacni knoflik

pro trvaly provoz (2) a spina¢ uvolnéte.

Uvolnénim spinace (1) se naradi vypne.

*  Provypnuti naradi z trvalého provozu kratce
stisknéte spinaé ZAPNUTO/VYPNUTO
a poté ho uvolnéte. Pfi ukonéeni prace
se pak presvédcte, ze spinac je vzdy ve
vypnuté polze a teprve potom odpojte
zastréku ze zasuvky.

Vzdy dbejte na bezpe&nostni pokyny
a platné predpisy.

Naradi nezapinejte nebo nevypinejte,
pokud je drazkovaci fréza v kontaktu
s obrobkem nebo jinymi materialy.

Vytvareni lamelovych spojt

Vseobecné (obr. L)

Pro vytvareni prfesnych a pevnych spoju se
pouzivaji rizné metody. V tomto navodu jsou

Urceni velikosti lamelu (obr. M)

Existuji tfi velikosti lamelu a to #0, #10 a #20.
Obecné byste méli zvolit ten nejvétsi lamel,
ktery je jeSté do obrobku vhodny.

Pokud jste urcili velikost lamelu, nastavte
odpovidajici hloubku frézovani (viz popis
vyse).

A\

ZkuSebnim frézovanim do kusu
odpadového dieva vzdy prezkouSejte
hloubku frézovani. V pfipadé potfeby
provedte jemné dostaveni (viz popis
vyse).
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Rozmisténi lamell (obr. N1 - N4)

U rohovych spoju by obecné mély byt lamely
rozmistovany v odstupech 15 az 25 cm.
Vnéjsi lamely by mély byt ve vzdalenosti 5
az 7,5 cm od koncu obrobku (obr. N1).

U spoju na pokos se vsazenymi lamely
(napf. ramy obrazl) se muze stat, ze
dokonce nejmens$i lamel je jeSté velky.
V tomto pfipadé vycCnivajici ¢ast lamelu
po zaklizeni a uschnuti spoje odrezte (obr.
N2).

U tlousték materialu nad asi 2,5 cm lze
pouZzit lamelové pary, aby se dosahlo
solidniho spoje (obr. N3).

Abyste mohli obrobky oznadit, polozte je
na pracovni stul tak, jak maji byt spojeny.
Pouzijte uhelnik, abyste obrobky oznacili
(obr. N4).

Frézovani drazek (obr. P)

Nejprve provedte poZadovana nastaveni
(viz vySe).

Vyrovnejte znaCku na zakladné frézky, jak
je zobrazeno, se znackovaci ¢arou.
Zapnéte elektrické nafadi a chvili vyCkejte,
az drazkovaci fréza dosahne plné otacky.
Pritlacte doraz pevné k obrobku a drazkovaci
frézu zatlaCujte az po zafez do obrobku.
Poté s drazkovaci frézou vyjedte ven
z obrobku.

Elektronaradi vypnéte.

Spojovani jednotlivych ¢asti obrobku

Prekontrolujte, aby jednotlivé cCasti
licovaly.

Rovnomérné naneste do drazek pro lamely
a na spojované plochy vhodny klih nebo
lepidlo.

Nastréte lamely do drazek. Zjistéte, aby
se lamely dostaly do kontaktu s klihem Ci
lepidlem.

Jednotlivé ¢asti obrobku spojte dohromady
a zatizte nebo upnéte je. V tomto stavu je
ponechejte az do doby uschnuti lepidla.

Ploché spoje (obr. Q1 & Q2)

Rozlozte jednotlivé Casti obrobku na
pracovni stul tak, jak maji byt pospojovany
dohromady.

Oznacte stfedy mist pro lamely. Obecné
by lamely mély byt umistény v odstupech
15 az 25 cm. VnéjSi lamely by mély byt



ve vzdalenosti 5 az 7,5 cm od koncu
obrobku (obr. Q1).

* Nastavte doraz na 90°.

e VySku dorazu nastavte tak, aby se
drazkovaci fréza nachazela presné ve
stfedu okraje obrobku.

* Provedte poZzadovana nastaveni (viz
vyse).

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse (obr. Q2).

Ramové spoje (obr. R1 - R3)

* RozlozZte jednotlivé ¢asti obrobku na
pracovni stul tak, jak maji byt pospojovany
dohromady (obr. R1&R2).

e Zvolte optimalni velikost lamelu.

* Oznacte stfedy mist pro lamely.

* Provedte ostatni poZzadovana nastaveni
(viz vySe).

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse (obr. R3).

Rohové spoje (obr. S1 & S2)

* RozlozZte jednotlivé ¢asti obrobku na
pracovni stul tak, jak maji byt pospojovany
dohromady (obr. S1).

e Zvolte optimalni velikost lamelu.

e Oznacte stiedy mist pro lamely.

e Pro drazky na ploché strané nejprve
provedte upnuti obrobku a pak vyrovnejte
elektronaradi tak, jak je to uvedeno na
obrazku (obr. S2).

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse.

Spoje pri rozdilnych tloustkach materialu
(obr. T)

Pro spojovani ¢asti obrobku s rozdilnymi
tloustkami postupujte nasledujicim
zpusobem:

* RozloZte jednotlivé Casti obrobku tak, jak
maji byt pospojovany dohromady.

e Zvolte optimalni velikost lamelu.

* Oznacte stfedy mist pro lamely.

e Urcete, ktera ¢ast obrobku ma zustat
lezZet.

e VysSku dorazu nastavte tak, aby se
drazkovaci fréza nachazela pfesné ve
stfedu okraje obrobku.

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse.
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e ZvétSete vySku dorazu o vzdalenost,
o kterou se ma snizit prvni ¢ast obrobku.
Nastaveni se zobrazi na stupnici.

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse.

Uhlové spoje (obr. U1 - U4)

Uhel vétsi, nez 90° (obr. U1)

* RozloZte jednotlivé Casti obrobku tak, jak
maji byt pospojovany dohromady.

e Oznacte stfedy mist pro lamely na vnéjsi
strané obrobkovych ¢asti.

* Nastavte dorazovy uhel na 90°.

* Vysku dorazu nastavte tak, aby se lamel
nachazel na vnitini strané spoje, tam, kde
je tloustka materialu vétsi. Zvolte optimalni
velikost lamelu (obr. U2).

* Obrobek upnéte a elektronaradi vyrovnejte
tak, jak je zobrazeno na obr. U3.

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse.

Uhel mensi, nez 45°

* Rozlozte jednotlivé Casti obrobku tak, jak
maji byt pospojovany dohromady.

e Oznacte stfedy mist pro lamely na vnitfni
strané obrobkovych &asti.

* Nastavte dorazovy uhel na 45°.

* Vy8ku dorazu nastavte tak, aby se lamel
nachazel na vnitfni strané spoje, tam, kde
je tloustka materialu vétsi. Zvolte optimalni
velikost lamelu.

*  Obrobek upnéte a elektronaradi vyrovnejte
tak, jak je zobrazeno na obr. U4.

* Vyfrézujte drazky pro lamely tak, jak je
popsano vyse.

Spoje tvaru T (obr. V1 - V5)

Tyto spoje se pouZzivaji Casto pro regaly (obr.

V1).

* Rozlozte jednotlivé Casti obrobku tak, jak
maji byt pospojovany dohromady (podobné
jako obracené T).

e Oznacte stfedy mist pro lamely na regalové
desce.

* Oznacte vnéjsi stranu regalové desky
zlehka na stranové desce (tj. desce, ke
které je regalova deska bokem), obr. V2.

* Regalovou desku poloZte na stranovou
desku a vyrovnejte konec regalové desky
s vyznacenou ¢arou (V3). Takto nastavené
obrobky upnéte.

e Zvolte optimalni velikost lamelu.



* Nastavte dorazovy uhel na 0°.

* Elektronafradi vyrovnejte podle znacek
na frézkové zakladné s lamelovymi
znackami.

* Nyni vyfrézujte vzdy jednu vertikalni (obr.
V4) a jednu horizontalni drazku (obr. V5)
v kazdém misté pro lamel.

se obratte na VaSseho DeWALT prodejce.

Udrzba

Naradi firmy DeWALT je vyvinuto tak, aby jeho
zivotnost byla co nejdel$i a aby vyzadovalo jen
minimalni adrzbu. Dlouhodoby a bezproblémovy
provoz predpoklada ovSem jeho pravidelné
cisténi.

O

I

Mazani

Nafadi nevyzaduje Zzadné dodatecné
pfimazavani.

N

Cisténi

Dbejte na to, aby vétraci otvory byly stale
volné, a kryt pfistroje pravidelné Cistéte vihkym
hadfikem.

Ochrana zivotniho prostredi

Tridéni odpadu. Tento vyrobek nesmi byt
likvidovan spolu s béZnym komunalnim
odpadem.

AZ nebudete vas vyrobek DEWALT dale
potfebovat nebo uplyne doba jeho Zivotnosti,
nelikvidujte jej spolu s domovnim odpadem.
Zafizeni zlikvidujte podle platnych pokyn(
o tfidéni a recyklaci odpadu.

Tfidény odpad umoznuje recyklaci
% a op&tovné vyuziti pouZitych vyrobku
a obalovych material(. Opétovné pouziti
recyklovanych materialll pomaha chranit
zivotni prostfedi pfed znecisténim
a snizuje spotrebu surovin.
PFi zakoupeni novych vyrobkd vam prodejny,
mistni sbérny odpadl nebo recyklaéni stanice

poskytnou informace o spravné likvidaci elektro
odpadll z domacnosti.

Spole¢nost DEWALT poskytuje sluzbu sbéru
a recyklace vyrobk( DEWALT po skonceni
jejich technické zivotnosti. Chcete-li vyuzit
této sluzby, dopravte prosim Vase nepotiebné
vyrobky do znackového servisu, kde na vlastni
naklady zajisti jejich recyklaci a ekologické
Zpracovani.

Adresu vaSeho nejblizSiho autorizovaného
stfediska DEWALT naleznete na zadni strané
tohoto navodu. Seznam servisnich stredisek
DEWALT a podrobnosti o poprodejnim
servisu naleznete také na internetové adrese:
www.2helpU.com

ES Prohlaseni o shodé

C€

DW682K
Spole¢nost DEWALT prohla$uje, Ze tyto mo-
dely elektrického naradi byly vyrobeny podle
pozadavkul nasledujicich norem: 89/392/EEC,
89/336/EEC, 73/23/EEC, EN 50144, EN 55104
/ EN 55014-2, EN 55014, EN 61000-3-2 a EN
61000-3-3.

Potfebujete-li podrobnéjsi informace, kontak-
tujte prosim spole¢nost DEWALT na nize uve-
dené adrese nebo vyuZijte informaci na konci
tohoto navodu.

Uroveri akustického tlaku podle normy 86/188/
EEC a 89/392/EEC, méfena podle normy EN
50144:

90,9 dB(A)*
104 dB(A)

L, (akusticky tlak)
L, (@kusticky vykon)
* pusobici v uchu obsluhy

Provedte pfisluSna opatreni tykajici se ochra-
ny sluchu.

Mérena stfedni kvadraticka hodnota zrychleni
podle normy EN 50144
DW682K
2,5ms?

X fopman

Technicky a vyvojovy feditel
Horst GroBman
DEWALT, Richard-Klinger-Straf3e 40
D-65510, Idstein, Germany



VSeobecné bezpeénostni pokyny

Pfi pouzivani elektrického naradi je nutno
dodrzovat narodni bezpec€nostni pfedpisy,
které se tykaji ochrany proti urazu elektrickym
proudem a také ochrany pfi nebezpedi poranéni
a nebezpedi vzniku pozaru. Pfed zaatkem
pouzivani tohoto elektrického naradi si dukladné
proc¢téte nasledujici bezpecnostni pokyny a tyto
pokyny peclivé uschovejte!

VSeobecné

Na pracovisti udrzujte vzdy poradek.
Neporadek na pracovisti vede k nepezpeci
urazu.

Dbejte na okolni vlivy. Elektrické naradi
nevystavujte vlhkosti. Pracovisté dobfe
osvétlete. Elektrické narfadi nepouzivejte
v blizkosti zapalnych latek nebo plyna.
Chrante se pred urazem elektrickym
proudem. Vyvarujte se dotyku téla
s uzemnénymi ¢astmi, napf. trubkami,
topenim, troubami a chladni¢kami. Pfi
extrémnich podminkach pouziti (napf.
vysoka vlhkost, kovovy prach, atd.) Ize
elektrickou bezpecnost zvysit pfedfazenim
oddélovaciho transformatoru nebo FI-
jistice.

Zamezte pristup détem! Dbejte na to, aby
se nastroju nebo kabell nemohly dotykat
déti. Osoby mladSi 16 let sméji naradi
pouzivat jen za odborného dohledu.
Prodluzovaci kabel ve volném prostoru.
Pfi praci ve volném prostoru pouzivejte
jen schvalené a odpovidajicim zplisobem
oznacené prodluzovaci kabely.

Naradi uschovavejte na bezpeéném
misté. Nepouzivané nafadi uschovavejte
v suchych a uzavienych prostorach, které
nesmi byt pfistupné détem.

Pouzivejte vhodné pracovni obleceni.
Nepouzivejte pfilis volné oble€eni nebo
privéSky a ozdoby. Tyto mohou byt pfi€inou
zachyceni a zranéni od otacejicich se Casti.
Pfi praci ve volném prostoru se doporucuji
pracovni rukavice a neklouzava obuv.
U dlouhych vlasl pouzivejte sitku na vlasy.
Pouzivejte ochranné bryle a obli¢ejovou
masku u praci, pfi kterych vznika prach
a tfisky.

Respektujte vysokou hladinu hluku. Pfi
hodnoté hluku vysSi jak 85 db(A) pouzivejte
prostifedky na ochranu sluchu.
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Zabezpecte obrobek. PouZivejte upinaci
pfipravky nebo svérak pro upevnéni
obrobku. Tento je timto bezpec¢néji upnut
a umoznuje ovladani elektrického naradi
obé&ma rukama.

Dbejte na bezpecény postoj. Dbejte na
bezpec€ny postoj pfi praci, abyste v kazdé
pracovni poloze udrzeli rovnovahu.
Vyvarujte se nechténého zapnuti.
Neprenasejte elektrické naradi, které je
pfipojeno do sité, s prstem na spinaci. Dale
se ujistéte o tom, Ze pfi pfipojovani naradi
do sité, je spinac€ ve vypnuté poloze.

Pfi praci neztracejte pozornost.
Soustfedujte se na praci. Pracujte
s rozmyslem. Pokud jste unaveni, s naradim
napracuje.

Vytahnéte zastrcku ze zasuvky. Predtim
nez opustite pracovisté, vypnéte pristroj
a vycCkejte, az se zastavi. Pokud pfistroj
nepouzivate, pred jeho udrzbou a pfi
vyméné nafadi, vytahnéte zastréku ze
zasuvky.

Nenechavejte zasunuty klice a pod.
v naradi. Pfed zapnutim pfistroje se
pfesvédcte, zda jsou odstranény klice
a nastavovaci pomucky.

Pouzivejte jen spravné nastroje. Spravné
pouziti je popsano v tomto navodu k obsluze
a pouziti. Pro téZSi prace nepouzivejte pfilis
slabé néaradi nebo adaptéry. Spravnym
naradim docilite optimalni kvalitu a zarucite
osobni bezpecnost.

Upozornéni! Pouzivani jinych, nez
v tomto navodu doporu¢enych pomucek
a prislusenstvi, nebo provadéni praci s timto
elektrickym naradim, které neodpovidaji
jeho uréeni, muze vést k Urazu.
Nakladejte s kabelem opatrné.
NeprenaSejte naradi zavésené na kabelu
a pfi vytahovani zastréky ze zasuvky
netahejte za kabel. Chrante kabel pred
horkem, olejem a ostrymi hranami.
Pecujte o Vase nastroje. Udrzujte
VaSe nastroje ostré a Cisté, aby mohly
dobfe a bezpecfné pracovat. Sledujte
pfedpisy pro udrzbu a pokyny pro vymeénu
nastroju. Pravidelné kontrolujte zastréku a
kabel, a pfi poSkozeni je nechejte opravit
v autorizované opravné firmy DeWALT.
Pravidelné kontrolujte prodluzovaci kabel
a v pripadé jeho poSkozeni ho vymérnte.
VSechny spinaCe udrzujte suché, Cisté
a nezamasténé od oleje a nebo tuku.



Pravidelné kontrolujte Vase elektrické
naradi, zda neni poskozeno. Pred
pouzitim je nutno u elektrického naradi
zkontrolovat jeho bezvadnou a spravnou
funkci. PrezkouSejte, zda pohyblivé Casti
funguji bezproblémové a zda nejsou
poskozeny. Aby se zarucil bezvadny provoz
elektrického naradi, musi vSechny dily byt
namontovany spravné.

Poskozené dily a ochranné Casti musi
byt opraveny predepsanym zplUsobem a
nebo vyménény. Pokud je spina¢ vadny,
elektrické nafadi nepouZzivejte. Vadné
spinaCe je nutno v autorizované opravné
firmy DeWALT nahradit novymi.

e Opravy provadéjte jen v autorizované
opravné firmy DeWALT. Toto elektrické
naradi odpovida pfislusnym bezpecnostnim
pfedpisim. Opravy muze provadét jen
autorizovana opravna firmy DeWALT, nebot
jinak nemuze byt zaru¢ena spravna funkce
pfistroje a pro obsluhu muize vzniknout
nebezpedi Urazu.

Dodate¢né bezpeénostni pokyny pro
drazkovaci a lamelovaci frézky

Pripojeni na sit, zapnuti a vypnuti

e Pfedtim nez zastrlite zastréku do sitové
zasuvky, prekontrolujte, zda je spinac
v poloze ,VYPNUTO"

e Pristroj vypinejte tehdy, az se drazkovaci
fréza otaci volné.

Pri frézovani
* Pred zapocCetim prace musi byt z obrobku
odstranény vSechny hfebiky a kovové
predméty.

*  Po vypnuti se drazkovaci fréza nesmi brzdit
bo&nim tlakem.

Elektronaradi odkladejte na pracovni stul
zasadné jen ve vypnutém stavu.

Pripravky pro bezpec¢ny provoz

 Dbejte na to, aby se elektrické naradi
pouzivalo vyhradné k opracovavani dieva
a umeélé hmoty.

Presvédcte se, ze vSechny pripravky, které
drazkovaci frézu zakryvaji, bezproblémové
funguiji.
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Kontrola a vyména drazkovaci frézy

V zasadé se sméji pouzivat jen ty drazkovaci
frézy, které odpovidaji vlastnostem,
uvedenym v tomto navodé.

Drazkovaci frézy z vysokovykonné
rychlofezné oceli by se nemély pouZivat.
Dobré vysledky docilite pouzitim
drazkovacich fréz s bfity ze slinutého
karbidu a CV- drazkovacich fréz.

K praci by mély byt pouzivany vyhradné
ostré a bezvadné pracujici drazkovaci
frézy; popraskané nebo ohnuté drazkovaci
frézy je nutno ihned vyménit.

Je nutno dbat na to, aby drazkovaci fréza
byla namontovana pevné a otacela se
spravnym smeérem.

Ochrana pred zpétnym vrhem

Zpétny vrh muze nastat, kdyz se fréza nahle
vzpfici (zasekne). Tim vznikne protismérny
toCivy moment, ktery vede ke zpétnému
vrhu frézy. Ihned proto uvolnéte spinac,
kdyZ se drazkovaci fréza vzpfi€i nebo se
frézka zasekne.

Méjte drazkovaci frézy vzdy nabrousené.
Velké obrabéné kusy musi byt v celé
frézované oblasti dostate¢né& podepreny.
Béhem prace se frézka s otacejici se
drazkovaci frézou nesmi vytahovat
z materialu. Nejprve uvolnéte spinac
ZAPNUTO/NVYPNUTO a pockejte, az se
drazkovaci fréza zastavi.



Politika nasich sluzeb zakaznikum

Spokojenost zakaznika s vyrobkem a servisem
je nas nejvyssi cil. Kdykoliv budete potfebovat
radu ¢i pomoc, obratte se s divérou na nas
nejbliz8i servis DEWALT, kde Vam vys$koleny
personal poskytne naSe sluzby na nejvyssi
arovni.

Zaruka DEWALT

Blahoprejeme Vam k zakoupeni tohoto vysoko
kvalitniho vyrobku DEWALT. Na&$ zavazek ke
kvalité v sobé samoziejmé zahrnuje také nase
sluzby zakaznikim. Proto poskytujeme zaruéni
dobu daleko pfesahujici minimalni pozadavky
vyplyvajici ze zakona.

Kvalita tohoto pfistroje nam umoziuje
poskytnout Vam 30 dni zaruku vymény. Pokud
se objevi v pribéhu 30 dni od zakoupeni naradi
jakykoliv nedostatek podléhajici zaruce, bude
Vam u Vaseho obchodniho nafadi vyménéno
za nové. Diky 1 ro€ni zaruce jistoty mate
narok po dobu 1 roku od zakoupeni pfistroje
na bezplatny servis v autorizovaném servisnim
stfedisku DEWALT. Zarukou kvality firma
DEWALT garantuje po dobu trvani zarucni
doby (24 mésica pfi nakupu pro pfimou
osobni spotiebu, 12 mésicu pfi nakupu pro
podnikatelskou €innost) bezplatné odstranéni
jakékoliv materialové nebo vyrobni zavady za
nasledujicich podminek:

* Pristroj bude dopraven (spolu s originalnim
zarucnim listem DEWALT a s dokladem
o0 nakupu), do jednoho z povéfenych
servisnich stfedisek DEWALT, které jsou
autorizované k provadéni zarucnich
oprav.

» P¥istroj byl pouzivan pouze s originalnim
pfislusenstvim nebo pfidavnymi zafizenimi
a prisluSenstvim BBW ¢i Piranha, které
je vyslovené doporucené jako vhodné
k pouziti spolu s pfistrojem DEWALT.

«  Pristroj byl pouzivan a udrzovan v souladu
s navodem k obsluze.

* Motor pristroje nebyl pfetéZzovan a nejsou
viditelné zadné znamky poskozeni vlivem
vnéjSich vliva.

» Do pristroje nebylo zasahovano nepovola-
nou osobou. Osoby povolané tvori personal
servisnich stfedisek DEWALT, které jsou
autorizované k provadéni zarucnich
oprav.

zst00047814 - 19-07-2007

Navic poskytuje servis DEWALT na vSechny
provadéné opravy a vyménéné nahradni dily
dalSi servisni zaruéni dobu v trvani 6 mésicu.

Zaruka se nevztahuje na spotfebni pfislusenstvi
(vrtaky, Sroubovaci nastavce, hoblovaci noze,
brusné kotouce, pilové listy, pilové kotouce,
brusny papir, apod.) ani na pfisluSenstvi
pfistroje poSkozené opotfebovanim.

Zarucéni list je dokladem prav spotfebitele
— zakaznika ve smyslu § 620 Obcanského
zakoniku a § 429 Obchodniho zakoniku.
Patfi k prodavanému vyrobku odpovidajiciho
katalogového a vyrobniho Cisla jako jeho
pfisluSenstvi. Pfi kazdé reklamaci je tfeba tento
zarucni list predlozit prodavajicimu, pfipadné
servisnimu stfedisku DEWALT povéfenému
vykonavanim zaruc¢nich oprav. Ve vlastnim
zajmu si ho proto spolu s originalem dokladu
o nakupu peclivé uschovejte.

DeEWALT nabizi rozsahlou sit' autorizovanych
servisnich opraven a sbérnych stredisek.
Jejich seznam najdete na zaru¢nim listé. DalSi
informace tykajici se servisu mizete ziskat
na niZze uvedenych telefonnich €islech a na
internetové adrese www.2helpU.com.

Black & Decker

Klasterského 2
143 00 Praha 4 - Modfany
Ceska republika

tel: +420 244 402 450
fax: +420 241 770 204
recepce@blackanddecker.cz

Pravo na pfipadné zmény vyhrazeno.

02/2007
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BLACK & DECKER

Klasterského 2

143 00 Praha 412 — Modrany

Ceska Republika

Tel.: 00420 2 444 02 450
00420 2 417 76 655,6

Servis: 00420 2 444 03 247

www.blackanddecker.cz

www.dewalt.cz

recepce@blackanddecker.cz

BAND SERVIS

K Pasekam 4440

760 01 Zlin

Tel.: 00420 577 008 550,1
www.bandservis.cz
bandservis@bandservis.cz

BLACK & DECKER

Stara Vajnorska cesta 8

831 04 Bratislava

Slovenska republika

Tel.: 004212 446 38 121,3
www.blackanddecker.sk
www.dewalt.sk
informacie@blackanddecker.sk

BAND SERVIS

Paulinska 22

917 01 Trnava

Tel.: 00421 33 551 10 63
www.bandservis.sk
p.talajka@bandservis.sk

BAND SERVIS

Garbiarska 5

040 01 Kosice

Tel.: 00421 55 623 31 55
bandserviske@zoznam.sk

Fax:

Fax:

Fax:

Fax:

00420 2 417 70 204

00420 577 008 559

00421 2 446 38 122

00421 33 551 26 24
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Adresy servisu

Band Servis
Klasterského 2
CZ-14300 Praha 4

Tel.: 00420 2 444 03 247
Fax: 00420 2 417 70 204

Band Servis

K Pasekam 4440
CZz-76001 Zlin

Tel.: 00420 577 008 550,1
Fax: 00420 577 008 559
http://www.bandservis.cz

GO

Adresa servisu

Band Servis

Paulinska ul. 22
SK-91701 Trnava

Tel.: 00421 33 551 10 63
Fax: 00421 33 551 26 24

(€2 Dokumentace zarucni opravy

CSK>  Zaznamy o zaruénych opravach

cz Cislo Datum pFijmu Datum zakazky Cislo zakazky |Zavada Razitko
Podpis

SK Cislo Datum nahlasenia | Datum opravy Cislo Popis Peciatka
dodavky objednavky poruchy Podpis

02/07
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