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PRZENOSNA FREZARKA PIONOWA,

GORNOWRZECIONOWA

DW625E

Gratulujemy dokonanego zakupu !

Elektronarzedzie, ktore trzymacie Paristwo w reku jest
nowoczesnym urzadzeniem przeznaczonym do pracy
profesjonalnej. Wykonane zostato w oparciu o najnowsze
rozwigzania techniczne i jednoczes$nie bogatq tradycje
firmy DEWALT, ktéra juz od ponad 70 lat stuzy swoim
klientom na catym Swiecie.

Jezeli po przeczytaniu ponizszej instrukcji obstugi
bedziecie mieli Panstwo dodatkowe pytania prosimy
zwréci¢ sie o porade do Centralnego Serwisu DEWALT
w Warszawie:

Centralny Serwis DEWALT
ERPATECH, ul. Obozowa 61
01-418 Warszawa
tel. (0-22) 36-33-42 lub tel. (0-22) 862-08-08

UWAGA!

W zwigzku ze stale trwajacymi pracami majgcymi na celu
podniesienie jakosci produktéw, DEWALT zastrzega sobie
prawo do wprowadzania w oferowanych wyrobach zmian
technicznych bez wczesniejszego uprzedzenia. Dotyczy
to réwniez wyposazenia standardowego wszystkich
oferowanych wyrobow. Obowigzujace dla danego modelu
urzadzenia sq informacje umieszczone na opakowaniu
fabrycznym.

Frezarka pionowa, gornowrzecionowa DWG625E
skonstruowana zostata do prac profesjonalnych i stuzy do
frezowania drewna, materiatbw drewnopochodnych oraz
tworzyw sztucznych.

Parametry techniczne

DW625E
Napiecie znamionowe (V) ~230
Moc znamionowa (W) 1.850
Moc uzyteczna (W) 1.100
Obroty bez obcigzenia (1/min) 8.000-20.000
Prowadzenie korpusu 2 kolumny
Zakres ruchu korpusu (mm) 62
Ogranicznig gtebokosc 3-potozeniowy,
frezowania rewolwerowy
Rozmiar zaciskdw (mm) 6,35; 9,35;
frezarskich 12,7
Max. $rednica freza (mm) 50
Masa frezarki (kg) 5,2

Minimalne zabezpieczenie sieci elektrycznej zasilajacej
elektronarzedzia na napigcie 220V - bezpiecznik 10A.

W instrukcji obstugi umieszczono nastepujace symbole
Uwaga: Niebezpieczenstwo zranienia,
zagrozenie zycia lub mozliwe uszkodzenie

elektronarzedzia w rezultacie nieprzestrzegania
zalecen zawartych w instrukcji!

A Uwaga: Napiecie elektryczne

Komplet wyrobu
Opakowanie fabryczne zawiera:

Frezarke 1 szt.
Precyzyjnie regulowang prowadnice

rownolegtg wraz z pretami mocujgcymi 1 szt.
Klucz montazowy #22 1 szt.
Przytacze dla odciggu wioréw 1 szt.
Tuleje prowadzacy 1 szt.
Instrukcje obstugi wraz

z rysunkiem ztozeniowym 1 szt.

Przed rozpoczeciem pracy prosimy o sprawdzenie czy
zaden z elementow frezarki

nie zostat uszkodzony podczas transportu a nastepnie o
przeczytanie caftej instrukcji obstugi.

Budowa frezarki

Blokada wytacznika dla ciagtej pracy frezarki
Elektroniczne nastawianie obrotow wrzeciona
Nakretka mocujaca zacisk frezarski
Blokada wrzeciona

Sruba mocujaca

Prety prowadnicy rownolegtej

Wrzeciono z gwintem

Zderzak

Sruba regulacyjna

Rekojes¢

. Pokretto regulacyjne

Lupa pomiarowa

Skala

Blokada ruchu gtowicy

Sruba blokujaca

Ogranicznik

Zderzak regulowany precyzyjnie
Precyzyjne ustawianie potozenia prowadnicy
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19. Prowadnica réwnolegta

20. Rewolwerowy ogranicznik gtebokosci frezowania
21. Podstawa

22. Wktadka prowadnicy

23. Przycisk prowadnicy

Bezpieczenstwo elektryczne

Silnik elektryczny frezarki zostat skonstruowany tylko
dla jednego rodzaju i jednej wartoci napiecia. Prosimy
sprawdzi€, czy napiecie sieciowe jest zgodne z napieciem,
podanym na tabliczce znamionowe;j frezarki.

Frezarka ma podwdjng izolacje elektryczng,
|:| zgodnie z EN 50144; z tego powodu przewdd
uziemiajacy jest zbedny.

Wymiana przewodu zasilajacego lub wtyczki
sieciowej.

Uszkodzony przewdd zasilajacy frezarki albo uszkodzong
wtyczke sieciowg nalezy wymieni¢ natychmiast na
nowe. Moze tego dokona¢ wytgcznie punkt serwisowy
elektronarzedzi DEWALT. Zabrania sie dokonywania
napraw we wlanym zakresie.

Przedtuzanie przewodu zasilajacego

Do przedtuzania przewodu zasilajacego frezarke nalezy
stosowac wytgcznie wtasciwy typ przewodu trojzytowego,
ktéry nie spowoduje spadku mocy wiertarki (patrz
parametry techniczne). Minimalny przekréj zyt przewodu
przediuzajacego - 1,5 mm2. Przewod przedtuzajacy musi
by¢ zawsze rozwinigty na catg dtugos¢.

Montaz i ustawianie parametréw pracy
frezarki

Uwaga! Przed rozpoczeciem montazu frezarki,
A wymiang narzedzi roboczych i oprzyrzadowania
oraz ustawieniem zadanych parametréw pracy
nalezy sprawdzi¢ czy wytacznik frezarki znajduje
sie w potozeniu zerowym a nastepnie wyciggnaé
wtyczke zasilajacg z gniazda sieciowego.

Zaktadanie i wymiana freza (Rys.B)

Przycisna¢ blokade wrzeciona (4) i przytrzymac w takim
pofozeniu. Za pomocg dotaczonego klucza montazowego
SW 22 poluzowac¢ nakretke (3) mocujaca tuleje zaciskowg
a nastepnie wsung¢ czes¢ chwytowg freza do oporu i
dokreci¢ nakretke mocujgca. Pusci¢ swobodnie przycisk
(4) blokady wrzeciona.

Sprawdzi¢ poprawnos¢ zamocowania freza.

Uwagal! JeZeli nie zostat zatozony frez nie wolno
dokreca¢ nakretki mocujacej (4)!

Wymiana tulei zaciskowej (Rys.C)

We wrzecionie frezarki zatozona zostatg fabrycznie
tuleja zaciskowa 12,7 mm. Jezeli zachodzi koniecznos¢
mozna zatozy¢ inne, znajdujgce si¢ w komplecie tuleje
zaciskowe.

W tym celu nalezy wyja¢ z nakretki (3) umieszczong w
niej tuleje (mocno pociggnaC i w ten sposob uwolnic ja) a
nastepnie umiesci¢ w nakretce inna, potrzebng w danej
chwili tuleje.

Elektroniczne ustawianie obrotow wrzeciona (Rys.
A)

Uktad elektroniczny w jaki wyposazona zostatg frezarka,
umozliwia wybor optymalnych obrotéw wrzeciona, w
zaleznosci od $rednicy freza i rodzaju obrabianego
materiatu. Pokretto (2) umozliwia wybor obrotow
wrzeciona pomiedzy 8.000 a 20.000 obr/min.
Odpowiednie ustawienie obrotow pozwala na precyzyjng
obrdbke wszystkich rodzajoéw drewna, tworzyw sztucznych
oraz aluminium.

Ponizej podane zostaty wielkoSci obrotow wrzeciona
odpowiadajgce poszczegdlnym potozeniom pokretta
regulacyjnego:

1 =8.000 obr/min

2 =12.000 obr/min
3 =16.000 obr/min
4 =18.000 obr/min
5=20.000 obr/min

Ustawianie gftebokosci frezowania (Rys.A)

Frezarka wyposazona zostata w precyzyjng regulacje
gtebokosci frezowania poprzez rewolwerowy system
zderzakéw (20), lupe pomiarowa (12) i Srube regulacyjng
(7).

Ustawianie gtebokosci frezowania (Rys. A i B).

+  Poluzowa¢ blokade ruchu gtowicy podnoszac
dzwignie (14) do gory.

«  Opuscic glowice tak nisko aby frez dotknat obrabianej
powierzchni.

«  Zablokowaé ruch gtowicy opuszczajac dzwignie (14)
do oporu, do dotu.

+  Obraca¢ nakretkg (9) do oporu (8). Mozna réwniez
nacisnag przycisk (26) i szybko przemiesci¢ nakretke
(9) do oporu.

*  Poluzowac¢ $rube blokujaca (15).

+  Obracac¢ pokrettem (11) do momentu az precyzyjnie
ustawiany zderzak (17) dotknie zderzaka
rewolwerowego (20).

+  Ustawi¢ lupe pomiarowg na catkowitej warto$ci na
skali np. ,0".

+  Zapomocg pokretta (11) oraz lupy pomiarowej (12)



ustawic gtebokos¢ frezowania. Odlegtos¢ pomiedzy
gbrng powierzchnig Sruby zderzaka rewolwerowego
i dolng powierzchnig zderzaka (17) jest aktualnie
ustawiong gtebokoscig frezowania.

+  Dokreci¢ mocno $rube blokujaca (15).

Frezowanie za pomocg tréjpotozeniowe-go zderzaka

rewolwerowego. (Rys.E)

Za pomocg zderzaka rewolwerowego mozna ustawic trzy

rozne gteboko$ci frezowania. Jest to niezbedne podczas

frezowania na duzg gteboko$¢. W tym celu nalezy:

«  wilozy¢ szablon gtebokosci frezowania pomiedzy
regulowany precyzyjnie zderzak (17) i $rube zderzaka
rewolwerowego (20); w ten sposéb doktadnie ustawi¢
gteboko$¢ frezowania

« Jezeli jest to konieczne, w ten sam sposéb nalezy
ustawi¢ gtebokosci frezowania z pomoca pozostatych
dwoch srub zderzaka rewolwerowego.

Uwaga! Zawsze nalezy frezowa¢ na mozliwie
matg gtebokos¢!

Precyzyjna regulacja gtebokosci frezowania (Rys.F)

Jezeli uzytkownik nie ma dostepu do szablonu gtebokosci

frezowania musi postuzy¢ sie regulowanym precyzyjnie

zderzakiem (17).

W tym celu nalezy:

+  Ustawi¢ gteboko$¢ frezowania za pomoca zderzaka
(17). Peten obrot $ruby zderzaka odpowiada skokowi
0 ok. 1 mm.

«  Gtebokos¢ frezowania nalezy odczyta¢ na skali
pomiarowej (13) za pomoca lupy (12).

+  Gteboko$c¢ frezowania ustawi¢ z doktadnoscig co do
milimetra za pomocg pokretta (11)

Ustawianie gtebokosci frezowania w przypadku
montazu frezarki do stolika roboczego (Rys. D)
Nalezy zdja¢ nakretke (27) oraz nakretke (9) i zatozy¢
specjalny ogranicznik dostepny jako wyposazenie
dodatkowe (nr katal. DE6966). Nowy ogranicznik
nalezy potaczy¢ na gwint z trzpieniem ogranicznika (7).
Gtebokos¢ frezowania nalezy ustawi¢ teraz za pomocq
nowego ogranicznika.

Uwaga! Opis montazu i uzytkowania frezarki
wraz ze stolikiem roboczym znajduje sie w
instrukcji obstugi dotaczonej do stolika.

Montaz prowadnicy rownolegfej (Rys.A i G).

«  zatozyC prety (6) do podstawy (21) frezarki.

+ wsung¢ prowadnice rownolegtg (19) na prety
+  dokreci¢ sruby mocujace (5)

Ustawianie potozenia prowadnicy rownolegfej (Rys.

AiG)

+  Wytrasowac¢ linie frezowania na powierzchni
materiatu

*  Opuscic¢ korpus frezarki do dotu tak aby frez dotknat
powierzchni frezowanego materiatu.

«  Zablokowac ruch gtowicy dzwignig (14) i zblokowaé
mozliwo$¢ obrotu nakretki (9).

+  Ustawic ostrze freza na linii frezowania.

« Dosung¢ prowadnice rownolegtg do krawedzi
frezowanego materiatu i dokreci¢ $ruby blokujace
(5).

*+  Ustawi¢ precyzyjnie potozenie prowadnicy rownolegtej
za pomocgq pokretta (18). Uwaga! Zewnetrzna
krawedzZ ostrza freza musi pokrywa¢ si¢ z linig
frezowania.

« W razie konieczno$¢ mozna poluzowaé elementy
(29) prowadnicy, luzujac Sruby (28) i przesuna¢ je w
odpowiednie potozenie.

Montaz wktadki prowadzacej oraz plytki do frezowania

krawedzi elementow okleinowanych (obcinania

nadmiaru doklejek) /wyposazenie dodatkowe/ (Rys. A

i H).

Jezeli frezowanie odbywa sie za pomoca frezéw o duzej

$rednicy zalecane jest uzycie wktadki (22) (Nr katal.

DE6268). To pozwoli na bezpieczng prace.

Ptytka (30) umozliwia obcinanie krawedzi elementéw

okleinowanych.

+ Na wolny koniec prowadnic (6) nalezy zatozy¢
wkiadke (22).

*  Frezarke nalezy prowadzi¢ podczas pracy jedng rekq
za rekojesc (23) druga zas$ za rekojesc (10).

*  Aby obcina¢ nadmiary doklejek na krawedziach
przedmiotéw na wktadke (22) nalezy zatozy¢ ptytke
(30) zgodnie z rysunkiem H. Plytke mozna zatozy¢
rowniez w bezposrednim sasiedztwie freza (patrz
zamieszczone ilustracje).

Montaz tulei prowadzacej (Rys. J)

Podczas frezowania ksztattowego wazna role, oprocz

szablonu, odgrywaja tuleje prowadzace (DE6430).

« Tuleje prowadzacg (31) nalezy umocowa¢ do
podstawy (21) frezarki za pomoca $rub (32).

Podfgczanie odkurzacza (Rys. A i K)

Przytacze (33) dla podtaczenia odkurzacza sktada sie
z nastepujacych elementow: czesci podstawowej (34),
mocowania (35), ptytki (36), dwdch $rub (37) i dwéch
nakretek (38).



Aby umocowac przytacze nalezy:

« wsung¢ od przodu mocowanie (35) w czesé
podstawowa (34)

+  zatozy€ $ruby i nakreci¢ nakretki

«  zatozy¢ od spodu ptytke (36) i obraca¢ nig do
momentu zapadniecia zapadek

« umocowac przytacze w podstawie frezarki

«  podigczy¢ waz odkurzacza do przytacza (33)

«  poluzowa¢ srube w gornej czesci korpusu frezarki i
umocowaé prowadzenie weza odkurzacza zgodnie
z rysunkiem.

Obstuga frezarki

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zapoznac sie

A z trescig dotaczonej instrukcji obstugi.
Frezarke nalezy prowadzi¢ zgodnie z zasadami
pokazanymi na rysunku L (prowadzenie wzdtuz
krawedzi zewnetrznych, prowadzenie wzdtuz
krawedzi wewnetrznych.)

Przed rozpoczeciem pracy nalezy:

«  sprawdzi¢ czy frez zostat prawidtowo umocowany
we wrzecionie frezarki

*  zapomoca pokretta regulacyjnego wybra¢ optymalne
obroty wrzeciona

+  ustawi¢ odpowiednig gtebokos¢ frezowania

+  podigczy¢ waz odkurzacza

+  sprawdzi¢ czy zablokowany jest ruch korpusy frezarki
wzdtuz kolumn prowadzacych

Wiaczanie i wylqczanie frezarki (Rys. A i G)

«  Wiaczanie: wytacznik (1) przesunaé w kierunku do
gory

«  Wylaczanie: wytacznik (1) przesung¢ w kierunku do
dotu

Uwaga! Po skofczonej pracy, przed wytaczeniem
frezarki nalezy odblokowac ruch glowicy wzdtuz
kolumn prowadzacych i odprowadzi¢ korpus w
gdrne potozenie.

Frezowanie z uzyciem tulei prowadzacej (Rys. J)

+ Za pomocg $ciskdw umocowac¢ szablon na
powierzchni frezowanego elementu
+  Wybrac io zatozy¢ odpowiednig tuleje (31)

Prowadzenie frezarki wzdtuz taty.

W miejscach gdzie nie jest mozliwe prowadzenie frezarki
wzdtuz krawedzi materiatu, na powierzchni elementu
mozna umocowac tate, ktéra bedzie stuzyta jako
prowadnica. tate nalezy umocowa¢ na obu kofcach.

Frezowanie bez uzycia prowadnicy ,,(frezowanie ,,z
wolnej reki“.)

Frezarke mozna prowadzi¢ po powierzchni materiatu
bez uzycia prowadnicy i w ten sposob wykonywac nig
dowolne ornamenty.

Uwaga! W przypadku pracy bez prowadnicy nalezy
frezowa¢ na minimalng gteboko$¢ i przy uzyciu
frezéw 0 maksymalne $rednicy do 6 mm!

Frezowanie za pomocq trzpienia prowadzacego
(Rys. B).

Wszedzie tam gdzie nie mozna uzy¢ prowadnicy,do
frezowania konturowego mozna uzy¢ trzpienia
prowadzacego (24).

Blizszych informacji na temat frezarek DEWALT,
wyposazenia i akcesoriow udzielg Pahnstwu sprzedawcy
sieci handlowe;.

Jako wyposazenie dodatkowe mogg Panstwo zakupic:
zaciski frezarskie od 4 do 12,7 mm, ogranicznik gtebokosci
frezowania w przypadku umocowania frezarki do
specjalnego stolika roboczego, szablony do frezowania
potagczen na wczepy proste i wezepy skosne a takze na
kotki, tulejki prowadzace o $rednicach od 17 do 40 mm a
takze szyny prowadzace o roznej dtugosci.

Konserwacja elektronarzedzi

Elektronarzedzia DEWALT nie wymagajg specjalnych
zabiegow konserwacyjnych.

O
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Smarowanie

Frezarka nie wymaga dodatkowego smarowania.

N

Czyszczenie

Do czyszczenia obudowy elektronarzedzi DEWALT, nalezy
uzywac miekkiej Sciereczki. Uwagal Przed rozpoczeciem
czyszczenia elektronarzedzi nalezy je najpierw wytgczy¢
(wytacznik przesung¢ w potozenie zerowe) a nastepnie
wyciggna¢ wtyczke zasilajaca z gniazda sieciowego.

Do czyszczenia urzadzerh DEWALT nie wolno uzywac
zadnych $rodkéw chemicznych (benzyny, terpentyny,
rozcienczalnikow farb i lakierow itp. ani $rodkdéw
czyszczacych stosowanych w gospodarstwie domowym).
Nie wolno dopuszczaé do penetracji jakiejkolwiek
cieczy do wnetrza urzadzenia ani zanurza¢ go w zadnej
cieczy!



Nalezy pamieta¢ aby szczeliny wentylacyjne silnika miota
jak rowniez otwory wentylacyjne fadowarki byty zawsze
czyste i drozne.

Deklaracja zgodnosci CE

q

DW625E
Firma DEWALT o$wiadcza, ze frezarka DW625E zostata
skonstruowana zgodnie z dyrektywami i normami 89/392/
EWG, 89/336/EWG, 73/23/EWG, EN 50144, EN 55104,
EN 55014, EN 61000-3-2 i EN 61000-3-3

Poziom hatasu wywotany pracg frezarki nie przekracza
dopuszczalnych wartosci zgodnie z treScig dyrektyw Unii
Europejskiej 86/188/EWG i 89/392/EWG i zmierzony
wedtug EN 50144 wynosi:

LpA (poziom dzwigku A) dB(A)*93
LWA (moc akustyczna) dB(A)102
* warto$¢ emisji, odnosi sie do miejsca pracy

Przy poziomie hatasu powyzej 85 dB(A) zaleca si¢
uzywanie osobistych $rodkéw ochrony stuchu.

Wazona, skuteczna warto$¢ przyspieszenia drgan
oddziatywujgcego na rece operatora, wedtug EN 50144:

Dyrektor rozwoju wyrobu
Horst Gropmann
DeEWALT, Richard-Klinger-Strape 11,
D-65510, Idstein, Niemcy
18-08-2006
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Zasady bezpiecznej

pracy

elektronarzedziami.

Praca wykonywana elektronarzedziami musi by¢
zawsze bezpieczna, wydajna i sprawia¢ satysfakcje.
Aby podczas uzywania elektronarzedzi wykluczy¢
mozliwo$¢é powstania pozaru, porazenia pradem
elektrycznym lub spowodowania wypadku nalezy
zawsze przestrzega¢ wszystkich zasad bezpiecznej

pracy.

Miejsce pracy musi by¢ zawsze uporzadkowane.
Brak porzadku w miejscu pracy moze prowadzi¢
do wypadku. Wszystkie narzedzia powinny mie¢
swoje state miejsce. Niedopuszczalne jest uktadanie
narzedzi jedne na drugich.

Nalezy zawsze zwraca¢ uwage na warunki otoczenia,
w ktorych wykonywana jest praca. Oswietlenie
miejsca pracy powinno by¢ naturalne, dzienne,
gérne. W przypadku konieczno$ci zastosowania
o$wietlenie sztucznego natezenie jego powinno
wynosi¢ 300 lukséw. Do o$wietlenia miejsca pracy
elektronarzedzi nie wolno uzywac $wietlowek.
Elektronarzedzi nie wolno naraza¢ na opady
atmosferyczne; nie wolno ich uzywac¢ w wilgotnym
otoczeniu; nie wolno pracowa¢ nimi w poblizu
palnych cieczy i gazow.

Dla petnego bezpieczenstwa pracy nalezy unika¢
stykania sie ciata z przedmiotami uziemionymi jak
np. rury, kaloryfery, kuchenki, lodéwki. W przypadku
gdy praca musi by¢ wykonana w ekstremalnie
niekorzystnych warunkach (wysoka wilgotno$é
otoczenia, powstawanie duzej ilosci metalowego pytu
itp.) bezpieczenstwo elektryczne nalezy podwyzszyé
podtaczajac urzadzenie poprzez transformator
separacyjny lub wytgcznik ochronny pradowy
(wytacznik ochronny roznicowy) /nalezy zasiegnaé
porady specjalisty- elektrykal.

Osobom postronnym nie wolno pozwala¢ na zblizanie
sie do miejsca pracy. Osobom nie zajmujgcym
sie pracg nie wolno dotykac¢ elektronarzedzi
ani przewodéw zasilajgcych. Osoby te powinny
znajdowac si¢ w bezpiecznej odlegtosci od miejsca
pracy.

Elektronarzedzia nalezy przechowywa¢ w suchym
miejscu, potozonym wysoko, poza zasiegiem rak
dzieci.

Elektronarzedzi nie wolno przecigzac! Najlepiej
i bezpiecznie mozna nimi pracowa¢ w zakresie
obcigzen przewidzianych przez producenta.
Zawsze nalezy dbac o uzywanie wtasciwych narzedzi
roboczych do odpowiednich prac. Do wykonywania
ciezkich prac nie mozna uzywac narzedzi ani
przystawek o matej obcigzalno$ci. Elektronarzedzi

"

nie wolno uzywac do celdw, do ktérych nie zostaty
One przeznaczone.

Ubranie robocze powinno by¢ zawsze dobrze
dopasowane. Nie mozna nosi¢ obszernego ubrania
ani 0zdob, ktére moglyby zosta¢ niespodziewanie
pochwycone przez ruchome elementy
elektronarzedzia. Podczas pracy na otwartym terenie
nalezy nosi¢ gumowe rekawice obuwie na gumowej
podeszwie, ktora nie daje mozliwosci poslizgu. Na
diugie wiosy nalezy zaktadac siatke.

W czasie pracy nalezy uzywa¢ okularéw ochronnych.
Do prac podczas ktérych powstajg duze ilosci pytu
nalezy zaktada¢ maske przeciwpytowa.

Przewodu zasilajgcego nie wolno uzywac do celow,
do ktérych nie zostat on przeznaczony: nie wolno
ciggna¢ za niego wyjmujac wtyczke zasilajacg z
gniazda sieciowego ani trzymajac za niego, przenosi¢
elektronarzedzie. Przewdd zasilajacy nalezy chroni¢
przed wysokg temperatura, kontaktem z olejami oraz
ostrymi przedmiotami, ktore mogtyby go uszkodzic.
Obrabiane elementy nalezy zawsze dobrze
umocowac w specjalnych przyrzadach lub imadtach.
Dzigki temu, podczas pracy obydwie rece bedg
zawsze wolne.

Podczas pracy nalezy zachowywac stabilng i
bezpieczng postawe; nie wychylac sie aby nie straci¢
rownowagi.

Narzedzia wymagajg wiasciwej opieki. Narzedzia
skrawajace powinny by¢ zawsze ostre i czyste.
Nalezy przestrzegac zalecen producenta dotyczacych
smarowania elektronarzedzi oraz wskazéwek
dotyczacych wymiany, smarowania i konserwacji
oprzyrzadowania. Nalezy kontrolowa¢ okresowo
stan przewodu zasilajacego elektronarzedzie a w
przypadku stwierdzenia uszkodzenia, niezwtocznie
wymieni¢ na nowy w najblizszym punkcie serwisowym
DEWALT. Elektronarzedzia muszg by¢ zawsze
czyste i suche. Nie mogg by¢ nigdy zaolejone ani
zattuszczone.

Gdy elektronarzedzie nie jest uzywane, wytacznik
powinien znajdowac sie w potozeniu zerowym
a wtyczka zasilajgca powinna by¢ wyciggnieta
Z gniazda sieciowego. Podobnie, gdy urzadzenie
oczekuje na dalszy etap pracy lub gdy mocowane
jest w nim narzedzie robocze lub oprzyrzadowanie.
Wszystkie klucze powinny by¢ niezwtocznie
wyjete z urzadzenia po zakonczeniu prac
regulacyjnych lub montazowych. Nalezy to zawsze
sprawdzi¢ bezposrednio przed uruchomieniem
elektronarzedzia.

Nalezy unika¢ sytuacji, w ktérej elektronarzedzie
mogtoby zosta¢ uruchomione nagle i w sposéb
niekontrolowany. Elektronarzedzi nie wolno przenosi¢



trzymajac palec na przycisku wtgczajacym. Przed
wiozeniem wtyczki do gniazda sieciowego nalezy
upewnic sie czy przycisk wytacznika elektronarzedzia
znajduje sie w pozycji zerowej ,wytaczone®.
Podczas pracy na otwartej przestrzeni wolno uzywaé
tylko takich przedtuzaczy przewodu zasilajgcego,
ktore zostaty do tego celu dopuszczone i odpowiednio
oznakowane.

Praca elektronarzedziem wymaga duzej koncentracji.
Zawsze nalezy uwaznie obserwowac prace i dziata¢
zgodnie z rozsadkiem. W przypadku wystepujacych
objawdw zmeczenia prace nalezy przerwac.

Jezeli urzadzenie ma przytgcze dla wtasnego
albo zewnetrznego zbiornika lub odciggu pytu
(wiéréw), zbiornik lub odcigg nalezy najpierw
prawidtowo podtgczy¢ a dopiero potem uruchomic¢
elektronarzedzie i rozpocza¢ prace.
Elektronarzedzia nalezy okresowo kontrolowa¢ czy
zaden z ich elementdw nie ulegt uszkodzeniu w trakcie
pracy. Zadne ruchome elementy elektronarzedzia nie
moga si¢ klinowac. Wszystkie czesci elektronarzedzia
muszg by¢ wiadciwie zmontowane, zgodnie ze
wskazowkami zawartymi w instrukcji obstugi.
Uszkodzone zespoty i elementy ochronne musza by¢
natychmiast naprawione lub wymienione na nowe w
najblizszym punkcie serwisowym DEWALT. Nie wolno
uzywac elektronarzedzi, w ktorych nie funkcjonuje
wytacznik!

UWAGA! Nalezy uzywac wytacznie oprzyrzadowania
i przystawek zaleconych w instrukcji obstugi
elektronarzedzia lub innych, wskazanych przez
producenta. Uzywanie wyposazenia i dodatkowych
przystawek niezgodnie z zaleceniem producenta
elektronarzedzia moze grozi¢ wypadkiem. Przed
rozpoczeciem pracy nalezy starannie sprawdzi¢
wiasciwe funkcjonowanie wszystkich zespotdéw
elektronarzedzia a szczegdlnie zespotow ochronnych,
ktére muszag witasciwie spetnia¢ swoje zadanie
Naprawe elektronarzedzi nalezy powierzaC wytacznie
wykwalifikowanym i odpowiednio uprawnionym
osobom, ktére dysponujg oryginalnymi cze$ciami
zamiennymi. Konstrukcja elektronarzedzi DEWALT
odpowiada ogélnie obowigzujgcym przepisom w
zakresie bezpieczenstwa pracy i obstugi. Jakiekolwiek
samodzielne naprawy lub naprawy dokonywane
przez osoby do tego nieuprawnione mogg by¢
przyczyng groznego w skutkach wypadku.
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Ochrona srodowiska
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Gdy pewnego dnia bedziesz zmuszony zastapi¢ produkt
DeWALT nowym sprzetem lub nie bedziesz go juz
potrzebowaé, nie wyrzucaj go do Smieci z gospodarstw
domowych, a jedynie oddaj do specjalistycznego zaktadu
utylizacji odpaddw.

&0

Selektywna zbiérka odpadéw. Produktu tego
nie wolno wyrzuca¢ do normalnych Smieci z
gospodarstw domowych.

Dzigki selektywnej zbiorce zuzytych produktow
i opakowan niektore materialy mogg byc¢
odzyskane i ponownie wykorzystane. W ten
sposdéb chroni sie Srodowisko naturalne i
zmniejsza popyt na surowce.

Lokalne przepisy mogg wymagac¢ oddawania elektrycznych
urzadzen powszechnego uzytku sprzedawcy, u ktérego
produkt zostat zakupiony, lub do punktéw zbiorczych.

Firma DEWALT chetnie przyjmuje stare, wyprodukowane
przez siebie urzadzenia i utylizuje je zgodnie z
obowigzujacymi przepisami. Ustuga ta jest bezptatna. By z
niej skorzysta¢, oddaj elektronarzedzie do autoryzowanego
warsztatu naprawczego, ktory prowadzi zbiérke w naszym
imieniu.

Ich liste znajdziesz takze w internecie pod adresem:
www.2helpU.com.



DEWALT
Warunki gwarancji:

Gwarantujemy sprawne dziatanie produktu, zgodnie z
warunkami techniczno-eksploatacyjnymi opisanymi w
instrukciji obstugi. Niniejszg gwarancjg nie jest objete
wyposazenie takie, jak: szczotki, tarcze pilarskie, tarcze
Scierne, wiertta i inne akcesoria, jezeli nie zostata do nich
dotgczona oddzielna karta gwarancyjna oraz elementy
podlegajace naturalnemu zuzyciu.

1.

Niniejszg gwarancjg objete sg usterki produktu
spowodowane wadami produkcyjnymi i wadami
materiatowymi.

Niniejsza gwarancja jest wazna po przedstawieniu
przez Klienta w Centralnym Serwisie Gwarancyjnym
reklamowanego produktu oraz tacznie:

poprawnie wypetnionej karty gwarancyjnej;

waznego paragonu zakupu z datg sprzedazy taka, jak
w karcie gwarancyjnej lub kopii faktury.

Gwarancja obejmuje bezptatng naprawe urzadzenia
(wraz z bezpfatng wymiang uszkodzonych czesci) w
okresie 12 miesiecy od daty zakupu.

Produkt reklamowany musi byc¢:

dostarczony bezposrednio do Centralnego Serwisu
Gwarancyjnego wraz z poprawnie wypetniong kartg
gwarancyjna i waznym paragonem zakupu (lub kopig
faktury) oraz szczeg6towym opisem uszkodzenia,
lub

przestany do Centralnego Serwisu Gwarancyjnego
za posrednictwem punktu sprzedazy wraz z
dokumentami wymienionymi powyzej.

Koszty wysytki do Centralnego Serwisu
Gwarancyjnego ponosi DEWALT. Wszelkie koszty
Zwigzane z zapewnieniem bezpiecznego opakowania,
ubezpieczeniem i innym ryzykiem ponosi Klient. W
przypadku odrzucenia roszczenia gwarancyjnego,
produkt jest odsytany do miejsca nadania na koszt
adresata.

Usterki ujawnione w okresie gwarancji beda usuniete
przez Centalny Serwis Gwarancyjny w terminie:

14 dni roboczych od daty przyjecia produktu przez
Centralny Serwis Gwarancyjny;

termin usuniecia wady (punkt 6a) moze by¢
wydtuzony o czas niezbedny do importu niezbednych
czesci zamiennych.

Klient otrzyma nowy sprzet, jezeli:

Centralny Serwis Gwarancyjny stwierdzi na pismie,
Ze usuniecie wady jest niemozliwe;

produkt nie podlega naprawie, tylko wymianie bez
dokonywania naprawy.

O ile taki sam produkt jest nieosiggalny, moze by¢
wydany nowy produkt o niegorszych parametrach.

25100064609 - 06-06-2008
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1.

12.

Decyzja Centralnego Serwisu Gwarancyjnego
odno$nie zasadno$ci zgtaszanych usterek jest
decyzjg ostateczna.

Gwarancjg nie sg objete:

wadliwe dziatanie lub uszkodzenia spowodowane
niewtasciwym uzytkowaniem lub uzywaniem
produktu niezgodnie z przeznaczeniem, instrukcjg
obstugi lub przepisami bezpieczenstwa;

wadliwe dziatanie lub uszkodzenia spowodowane
przecigzaniem narzedzia, ktére prowadzi do
uszkodzen silnika, przekfadni lub innych elementéw
a takze stosowaniem osprzetu innego niz zalecany
przez DEWALT;

mechaniczne uszkodzenia produktu i wywotane nimi
wady;

wadliwe dziatanie lub uszkodzenia na skutek dziatania
pozaru, powodzi, czy tez innych klesk zywiotowych,
korozji, normalnego zuzycia w eksploataciji czy tez
innych czynnikdéw zewnetrznych;

produkty, w ktérych naruszone zostaty plomby
gwarancyjne lub, ktore byty naprawiane poza
Centralnym Serwisem Gwarancyjnym lub byty
przerabiane w jakikolwiek sposob;

osprzet eksploatacyjny dotaczony do urzadzenia,
taki jak: wiertta, tarcze pilarskie, tarcze szlifierskie,
koncowki wkrecajace, noze strugarskie, brzeszczoty,
papier $cierny i inne elementy ulegajace naturalnemu
ZUzyciu.

Centralny Serwis Gwarancyjny, firmy handlowe, ktdre
sprzedaty produkt, nie udzielajg upowaznien ani
gwarancji innych niz okreslone wyzej. W szczeg6Inosci
do domagania si¢ zwrotu utraconych przez Klienta
zyskow w zwigzku z uszkodzeniem produktu.
Gwarancja nie wytgcza, nie ogranicza ani nie
zawiesza uprawnien kupujgcego wynikajgcych z
niezgodnosci towaru z umowa.

Centralny Serwis Gwarancyjny ERPATECH
ul. Obozowa 61, 01-418 Warszawa
tel.: (22) 682-08-08, fax: (22) 682-08-09
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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

Adres serwisu centralnego
ERPATECH

ul. Obozowa 61

01-418 Warszawa

Tel.: 022-8620808

Fax: 022-8620809

Band Servis

K Pasekam 4440
CZ-76001 Zlin

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

€

Adresa servisu

Band Servis

Paulinska ul. 22
SK-91701 Trnava

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

Black & Decker Kézponti
Garancialis-és Markaszerviz
1163 Budapest
(Sashalom) Thokoly ut 17.
Tel.: 403-2260

Fax: 404-0014
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