% é 1609 929 F23 - Buch Seite 1 Montag, 19. April 2004 8:27 08

A

Bedienungsanleitung

Operating instructions

Instructions d’emploi BOSCH
. .. Ideas that work.

Instrucciones de servicio

Manual de instrucdes

Istruzioni d’uso

Gebruiksaanwijzing

Broksanvioning | POF 1100 AE
Brukerveiledningen

ayttoohie POF 1300 ACE

Odnyia xeipiopou
Kullanim kilavuzu

* Des idées en action.

Deutsch
English
Francais
Espanol
Portugués
Italiano
Nederlands
Dansk
Svenska
Norsk
Suomi
EAANnvika
Tiirkce
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Geratekennwerte
Oberfrase
Bestellnummer
Nennaufnahmeleistung* [W]
Abgabeleistung [W]
Leerlaufdrehzahl [min’"]
Konstantelektronik
Drehzahlvorwahl
Staubabsaugung
Werkzeugaufnahme [mm]
Fraskorbhub [mm]
Gewicht ohne Netzkabel, ca. [kal
Schutzklasse

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

) )

) ()

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O /1

Bitte die Bestellnummer Ihrer Maschine beachten. Die Handelsbezeichnungen einzelner Maschinen kénnen variieren.

* Angaben gelten fir Nennspannungen [U] 230/240 V. Bei niedrigeren Spannungen und in landerspezifischen
Ausfihrungen kdnnen diese Angaben variieren.

Gerateelemente

Die Nummerierung der Gerateelemente bezieht

sich

auf die Darstellung des Geréates auf der Gra-

fikseite.

1

2

ONOGLAW

9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25

Drehknopf fur Feineinstellung Fréastiefe
(POF 1300 ACE)

Skala Fréastiefen-Feineinstellung
(POF 1300 ACE)

Spannhebel

Handgriff links

Skala Fréastiefen-Grobeinstellung
Tiefenanschlag

Schieber mit Indexmarke
Flugelschraube fir Tiefenanschlag
Schutzmanschette
Entriegelungshebel fir Kopierhlilse
Stufenanschlag

Grundplatte

Gleitplatte

Fraser*

Spanschutz

Fixierschraube fur Fihrungsstangen
Uberwurfmutter mit Spannzange
Spindel-Arretiertaste

Handgriff rechts (mit Ein-/Ausschalter 23)
Einschaltsperre

Schrauben fur Stufenanschlag
(POF 1100 AE)

Stellrad Drehzahlvorwahl
Ein-/Ausschalter

26 Randelschraube (2 x)

27 Absaugadapter*

28 Absaugschlauch @ 35 mm*

29 Kopierhllse*

30 Parallelanschlag

31 Fuhrungsstange (2 x)

32 Zentrierdorn

33 Fllgelschraube fur Zentrierdorn

34 Kurvenanschlag®

35 Fraszirkel/Fuhrungsschienenadapter**

36 Griff fur Fraszirkel**

37 Fixierschraube ,Grobeinstellung Fraszirkel”
2x)*

38 Fixierschraube ,Feineinstellung Fraszirkel*
(1x)*

39 Feineinstellung fur Fréaszirkel*

40 Zentrierschraube**

41 Distanzplatte (im Set ,Fraszirkel
2 609 200 143“ enthalten)**

42 Fihrungsschiene™

** Zubehor, nur mit separatem Parallelanschlag
3 607 000 606 verwendbar.

* Abgebildetes oder beschriebenes Zubehor gehért
teilweise nicht zum Lieferumfang.

BestimmungsgemaBer Gebrauch

Das Gerat ist bestimmt, bei fester Auflage in
Holz, Kunststoff und Leichtbaustoffen Nuten,
Kanten, Profile und Langlécher zu frasen sowie
zum Kopierfrésen.

Bei reduzierter Drehzahl und mit entsprechenden

Markierung flr Nullpunktabgleich Frasern kénnen auch NE-Metalle bearbeitet wer-
Gabelschlissel den.
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Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem
Gerét ist nur moglich, wenn Sie
die Bedienungsanleitung und
die Sicherheitshinweise voll-
stédndig lesen und die darin ent-
haltenen Anweisungen strikt be-
folgen. Zuséatzlich miissen die allgemeinen
Sicherheitshinweise im beigefiigten Heft be-
folgt werden. Lassen Sie sich vor dem ersten
Gebrauch praktisch einweisen.

B Schutzbrille und Gehérschutz tragen.
W Festes Schuhwerk tragen.

W Bei langen Haaren Haarschutz tragen. Nur mit
eng anliegender Kleidung arbeiten.

B Wird bei der Arbeit das Netzkabel beschéadigt
oder durchtrennt, Kabel nicht beriihren, son-
dern sofort den Netzstecker ziehen. Gerét nie-
mals mit beschadigtem Kabel benutzen.

B Gerate, die im Freien verwendet werden, Uiber
einen Fehlerstrom-(Fl-)Schutzschalter mit ma-
ximal 30 mA Auslésestrom anschlieBen. Das
Gerat nicht bei Regen oder Nasse verwenden.

B Kabel immer nach hinten vom Gerat wegfih-
ren.

H Verwenden Sie geeignete Suchgerate, um

verborgene Versorgungsleitungen aufzu-
spiiren, oder ziehen Sie die ortliche Versor-
gungsgesellschaft hinzu.
Kontakt mit Elektroleitungen kann zu Feuer
und elektrischem Schlag flhren. Bescha-
digung einer Gasleitung kann zur Explosion
fuhren. Eindringen in eine Wasserleitung ver-
ursacht Sachbeschéadigung oder kann einen
elektrischen Schlag verursachen.

B Das Elektrowerkzeug nur an isolierten

Handgriffen anfassen, wenn das Einsatz-
werkzeug eine verborgene Leitung oder
das eigene Netzkabel treffen kann.
Kontakt mit einer spannungsfiihrenden Lei-
tung kann Metallteile des Gerates unter Span-
nung setzen und zu einem elektrischen Schlag
fuhren.

B Beim Arbeiten das Gerat immer fest mit beiden
Handen halten und fiir einen sicheren Stand
sorgen.

H Sichern Sie das Werkstiick. Ein mit Spann-
vorrichtungen oder Schraubstock festgehalte-
nes Werkstuick ist sicherer gehalten als mit Ih-
rer Hand.

B Das Gerat nur eingeschaltet gegen das Werk-
stlck fuhren.

—

M Vor Inbetriebnahme festen Sitz des Fraswerk-
zeugs Uberprufen.

B Nie Uber Metallgegenstande,
Schrauben frasen.

B Hande weg vom rotierenden Fraser.

W Nach beendeter Arbeit das Gerét durch Beta-
tigung des Spannhebels in die obere Aus-
gangsstellung zuruckflhren und ausschalten.

B Das Gerat vor dem Ablegen immer ausschal-
ten und warten bis das Gerat zum Stillstand
gekommen ist.

W Werkzeuge vor Sto3 und Schlag schiitzen.

B Niemals Kindern die Benutzung des Gerates
gestatten.

H Bosch kann nur dann eine einwandfreie Funk-
tion des Gerétes zusichern, wenn das fiir die-
ses Gerat vorgesehene Original-Zubehér ver-
wendet wird.

Nagel und

Fraswerkzeug einsetzen

Fraserauswahl

Je nach Bearbeitung und Einsatzzweck sind
Fraswerkzeuge in den verschiedensten Ausfiih-
rungen und Qualitaten verflgbar:

Fraswerkzeuge aus Hochleistungsschnell-
schnittstahl (HSS) sind zur Bearbeitung wei-
cher Werkstoffe wie z. B. Weichholz und Kunst-
stoff geeignet.

Fraswerkzeuge mit Hartmetallschnei-
den (HM) sind speziell fir harte und abrasive
Werkstoffe wie z. B. Hartholz und Aluminium ge-
eignet.

& Nur Fraswerkzeuge verwenden, deren

zuldssige Drehzahl mindestens so hoch
ist wie die hochste Leerlaufdrehzahl
des Gerates.

Der Schaftdurchmesser des Frésers
muss mit dem angegebenen Durchmes-
ser der Werkzeugaufnahme (Spann-
zange) libereinstimmen.

Original-Fraswerkzeuge aus dem umfangreichen
Bosch-Zubehérprogramm erhalten Sie bei lhrem
Fachhéndler.

Fraser einsetzen (siehe Bild [[Y)

B Vor allen Arbeiten am Gerat Netzstecker zie-
hen.

B Zum Einsetzen und Wechseln von Fraswerk-
zeugen wird das Tragen von Schutzhandschu-
hen empfohlen.

Den Spanschutz 15 herunterklappen.
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Die Spindel-Arretiertaste 18 driicken und festhal-
ten. Die Spindel eventuell von Hand drehen, bis
die Arretierung einrastet.

H Die Spindelarretiertaste nur bei Stillstand betéa-
tigen.

Den Fraser einsetzen. Der Fraserschaft muss
mindestens 20 mm (Schaftlange) eingeschoben
werden.

Die Uberwurfmutter 17 mit dem Gabel-
schlussel 25 (SW 19) festziehen. Die Spindel-Ar-
retiertaste 18 loslassen.

Den Spanschutz 15 hochklappen.

Keinesfalls die Spannzange mit der
Uberwurfmutter festziehen, solange
kein Fraser eingesetzt ist.

Staub-/Spaneabsaugung

W Beim Arbeiten entstehende Staube kénnen

gesundheitsschédlich, brennbar oder explosiv
sein. Geeignete SchutzmaBnahmen sind er-
forderlich.
Zum Beispiel: Manche St&ube gelten als
krebserregend. Geeignete Staub-/Spaneab-
saugung verwenden und Staubschutzmaske
tragen.

B Leichtmetallstaub kann brennen oder explo-
dieren. Arbeitsplatz stets sauber halten, weil
Materialmischungen besonders geféhrlich
sind.

Absaugadapter montieren
(siehe Bild E])

Den Spanschutz 15 an der Halterung der Grund-
platte zusammendricken und abnehmen.

Den Absaugadapter 27 mit beiden Randel-
schrauben 26 auf der Grundplatte 12 befestigen
und den Staubsauger mittels Absaugschlauch 28
(Zubehdr) anschlieBen.

Bei Montage des Absaugadapters auf
richtige Einbaulage achten!

Zum Absaugen kann der 35-mm-J-Absaug-
schlauch 28 direkt am Absaugadapter ange-
schlossen werden.

Damit stets optimales Absaugen des Spanmate-
rials gewahrleistet bleibt, ist der Absaugadap-
ter 27 regelméBig zu reinigen.

Das Gerat kann direkt an die Steckdose eines
Bosch-Allzwecksaugers mit Fernstarteinrichtung
angeschlossen werden. Dieser wird beim Ein-
schalten des Gerates automatisch gestartet.

—

Der Staubsauger muss fiir den zu bearbeitenden
Werkstoff geeignet sein.

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

In Deutschland werden flr Holzstédube auf Grund
TRGS 553 fir gewerbliche Anwendungen ge-
prifte Absaugeinrichtungen gefordert, die die
Einhaltung der Grenzwerte fiir die Staubemission
gewahrleisten. FlUr andere Materialien muss der
gewerbliche Betreiber die speziellen Anforderun-
gen mit der zustdndigen Berufsgenossenschaft
klaren.

Inbetriebnahme

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

Ein-/Ausschalten

Zur Inbetriebnahme des Geréates zuerst die Ein-
schaltsperre 20 betatigen, und anschlieBend
den Ein-/Ausschalter 23 driicken und gedrickt
halten.

POF 1300 ACE: Eine Lampe beleuchtet den
Frasbereich.

Zum Ausschalten des Gerates den Ein-/Aus-
schalter 23 loslassen.
POF 1300 ACE: Die Lampe erlischt langsam.

Drehzahlvorwahl

Mit dem Stellrad 22 lasst sich die benétigte Dreh-
zahl (auch wahrend des Laufes) vorwéhlen.
1-2 = niedrige Drehzahl

3—4 = mittlere Drehzahl

5—-6 = hohe Drehzahl

P |

Die erforderliche Drehzahl ist vom Werkstoff ab-
héngig und kann durch praktischen Versuch er-
mittelt werden.

Nach langerem Arbeiten mit kleiner Drehzahl die
Maschine zur Abkihlung zirka 3 Minuten lang mit
maximaler Drehzahl im Leerlauf drehen lassen.
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Drehzahltabelle

Material Fraser-Q Drehzahlstufen
Hartholz 4-10mm 5-6
(Buche) 12-20mm 3-4
22—-40mm 1-2
Weichholz 4-10mm 5-6
(Kiefer) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3
Spanplatten 4-10mm 3-6
12-20mm 2-4
22-40mm 1-3
Kunststoffe 4-15mm 2-3
16—-40mm 1-2
Aluminium 4-15mm 1-2
16-40mm 1

Die in der Tabelle dargestellten Werte sind Richt-
werte. Die erforderliche Drehzahl ist vom Werk-
stoff und von den Arbeitsbedingungen abhangig
und Iasst sich im praktischen Versuch ermitteln.

Konstantelektronik (POF 1300 ACE)

Die Konstantelektronik halt die Drehzahl bei
Leerlauf und Last nahezu konstant und gewahr-
leistet eine gleichmé&Bige Arbeitsleistung.

Frastiefe einstellen

Die Fréastiefe kann je nach Bearbeitung in mehre-
ren Stufen voreingestellt werden.

Die Einstellung der Frastiefe darf nur im
ausgeschalteten Zustand des Gerites
erfolgen.

Fréastiefe grob einstellen

— Das Geréat auf das zu bearbeitende Werkstiick
stellen.

POF 1300 ACE: Den Feineinstellweg mit der
Feineinstellung 1 mittig stellen; hierzu den Dreh-
knopf der Feineinstellung solange drehen, bis die
Markierungen 24 an der Rickseite des Gerates
wie gezeigt Ubereinstimmen.

AnschlieBend die Skala 2 auf ,,0“ drehen (siehe
Bild [).

Den Stufenanschlag 11 auf die niedrigste Stufe
stellen; der Anschlag rastet spurbar ein.

POF 1100 AE: Die Schrauben fir den Stufenan-
schlag 21 zur Halfte hinein- bzw. herausdrehen.

Den Stufenanschlag 11 auf die niedrigste Stufe
stellen; der Anschlag rastet spirbar ein. Ist die
Feineinstellung der Frastiefe gewlinscht, eine
der 3 Stufen wahlen, die mit der Schraube 21
versehen ist.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Die Fliigelschraube 8 l16sen, so dass der Tie-
fenanschlag 6 frei beweglich ist.

— Den Spannhebel 3 durch Drehen im Uhrzei-
gersinn I6sen und das Geréat langsam nach un-
ten dricken, bis der Fraser die Werkstuck-
oberflache berihrt. Durch Drehen des Spann-
hebels 3 entgegen dem Uhrzeigersinn das
Gerét arretieren.

— Den Tiefenanschlag 6 nach unten driicken, bis
er auf dem Stufenanschlag 11 aufsitzt. Den
Schieber 7 nach unten driicken und auf ,0“
stellen.

— Den Tiefenanschlag 6 auf die gewdlnschte
Fréastiefe einstellen und die Flugelschraube 8
festziehen. Wichtig hierbei ist, dass der Schie-
ber 7 anschlieBend nicht mehr verstellt wird.

— Den Spannhebel 3 I6sen und das Gerat nach
oben zuriickfihren.

Die vorgenommene Grobeinstellung der Fras-
tiefe sollte durch einen praktischen Versuch
Uberpraft und gegebenenfalls korrigiert werden.

Feineinstellung der Frastiefe
(POF 1300 ACE)

Nach einer Probefrdsung kann durch entspre-
chendes Verdrehen der Feineinstellung 1
(1 Teilstrich = 0,1 mm/1 Umdrehung =
2,0 mm) nachgestellt werden. Der max. Verstell-
weg betragt insgesamt ca. +/-8 mm.

Beispiel: Das Gerat nach oben zurlckfuhren
und gefraste Nuttiefe messen (Soll = 10,0 mm; Ist
=9,8 mm).

— Das Gerat anheben und die Gleitplatte 13 so
unterlegen, dass ein freies Absenken des Ge-
rats moglich ist und der Fréser das Werkstick
nicht berdhrt.

Das Geréat wieder nach unten driicken bis der
Tiefenanschlag 6 auf dem Stufenanschlag 11
aufsitzt.

— AnschlieBend, sofern noch nicht erfolgt, die
Skala 2 auf ,,0“ drehen.

— Die Flugelschraube 8 I6sen.

— Mit der Feineinstellung 1 die Frastiefe um
0,2 mm/2 Teilstriche (=Differenz aus Soll-
und Istwert) im Uhrzeigersinn zustellen.

— Die Flugelschraube 8 wieder festziehen.

— Das Gerat nach oben zurlickfihren und die
Frastiefe durch einen weiteren Versuch Uber-
prufen.
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Nach Einstellung der Fréstiefe sollte die Stellung
der Indexmarke 7 auf dem Tiefenanschlag nicht
mehr veréndert werden, so dass immer die mo-
mentan eingestellte Frastiefe auf der Skala 5 ab-
gelesen werden kann.

Feineinstellung der Fréastiefe
(POF 1100 AE)

Mit dem Stufenanschlag 11 kénnen bis zu drei
unterschiedliche Fréstiefen voreingestellt wer-
den. Die Einstellung erfolgt entsprechend der zu-
vor beschriebenen Vorgehensweise mit dem Un-
terschied, dass durch Verdrehen der Schrauben
fir den Stufenanschlag 21 die Hohendifferenz
der Anschldge zueinander veradndert werden
kann.

Verwendung des Stufenanschlages
a) Aufteilung in mehrere Arbeitsschritte

Bei gréBeren Fréstiefen ist es empfehlenswert,
mehrere Bearbeitungsgange mit jeweils geringe-
rer Spanabnahme vorzunehmen. Mit Hilfe des
Stufenanschlags 11 kann der Frasvorgang auf
mehrere Stufen aufgeteilt werden.

Die gewiinschte Fréastiefe mit der tiefsten Stufe
des Stufenanschlags einstellen. Danach werden
fur die ersten Bearbeitungsgange die héheren
Stufen gewahit.

b) Voreinstellung unterschiedlicher Fréstie-
fen

Werden mehrere unterschiedliche Frastiefen bei
der Bearbeitung eines Werkstiickes bendtigt,
kénnen diese ebenfalls mit Hilfe des Stufenan-
schlages 11 voreingestellt werden.

Arbeitshinweise

Fréasrichtung

=13

Das Frasen muss
stets gegen die Um-
laufrichtung des Fra-
sers (Gegenlauf) er-
folgen.

Beim Frasen mit der
Umlaufrichtung

Ve
{A — (Gleichlauf),  kann
\’ die Oberfrase dem

K Bedienenden  aus

der Hand gerissen
werden.

Frasvorgang

Die Frastiefe wie zuvor beschrieben einstellen.

Das Gerat auf das Werkstlick stellen und ein-
schalten.

Den Spannhebel 3 durch Drehen im Uhrzeiger-
sinn lésen und das Geréat bis zum Aufsitzen des
Tiefenanschlags 6 langsam nach unten driicken.
Durch Drehen des Spannhebels 3 entgegen dem
Uhrzeigersinn das Gerat arretieren. Den Frasvor-
gang mit gleichmaBigem Vorschub ausfihren.

Nach Beendigung des Frasvorgangs das Gerét
nach oben flihren und ausschalten.

Frasen mit Kopierhiilse

Mit Hilfe der Kopierhulse 29 kénnen Konturen
von Vorlagen bzw. Schablonen auf Werkstlicke
Ubertragen werden.

Kopierhiilse 29 einsetzen (siehe Bild [}])

Die Kopierhiilse 29 in die Unterseite der Gleit-
platte 13 durch Betéatigen des Entriegelungshe-
bels 10 einsetzen. Die Codiernocken missen da-
bei splrbar in Aussparungen der Kopierhilse
einrasten.

Frasvorgang (siehe Bild &)

Den Durchmesser des Frasers kleiner
als den Innendurchmesser der Kopier-
hilse wahlen.

Das Geréat mit der Kopierhilse 29 an die Schab-
lone anlegen. Den Spannhebel 3 durch Drehen
im Uhrzeigersinn I6sen und das Geréat langsam
zum Werkstlck absenken, bis die eingestellte
Frastiefe erreicht ist.

Das Gerat mit Uberstehender Kopierhiilse mit
leichtem seitlichem Druck entlang der Schablone
fGhren.

Hinweis: Wegen der Uberstehenden Hbhe der
Kopierhlilse muss die Schablone eine Mindest-
starke von 8 mm besitzen.

Frasen mit Anschlagleiste

(siehe Bild /)

Geeignete Anschlagleiste mit entsprechender
Spannvorrichtung (Schraubzwinge) am Werk-
stlick befestigen.

Die abgeflachte Seite der Gleitplatte entlang der
Anschlagleiste fuhren.

Vorschubrichtung beachten:

Um ein ,Weglaufen“ des Geréates von der
Anschlagleiste zu vermeiden ist es wichtig,
dass das Geréat wie gezeigt gefuhrt wird.
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Kanten- oder Formfrasen

Beim Kanten- oder Formfrasen ohne Parallelan-
schlag muss das Fréaswerkzeug mit einem Fih-
rungszapfen oder einem Kugellager ausgestattet
sein.

Das Gerat von der Seite an das Werkstiick her-
anfihren und einfrasen, bis der Flihrungszapfen
oder das Kugellager des Fraswerkzeugs an der
zu bearbeitenden Werkstlckkante anliegt. Das
Gerat mit beiden Handen an der Werkstlickkante
entlangfiihren, dabei auf winkelgerechte Auflage
achten. Zu starker Druck kann die Kante des
Werkstlckes beschadigen.

Frésen mit Parallelanschlag
(Zubehor - siehe Bilder [+El)

Den Parallelanschlag 30 mit den FuUhrungs-
stangen 31 in die Grundplatte 12 einschieben
und mit den Fligelschrauben 16 entsprechend
dem erforderlichen Maf festziehen.

Das Geréat mit gleichméBigem Vorschub und seit-
lichem Druck auf den Parallelanschlag 30 an der
Werkstlckkante entlangfiihren.

Fréasen von Kreisbégen
(siehe Bilder [[1+[4)

Den Parallelanschlag 30 wenden (Anschlagfla-
chen zeigen nach oben) und mit den Fiihrungs-
stangen in die Grundplatte 12 einschieben. Den
Zentrierstift 32 mit der Fllgelschraube 33 durch
die Bohrung an den Parallelanschlag schrauben.

Den Zentrierstift in den aufgezeichnetem Mittel-
punkt des Kreisbogens einstechen und das Geréat
mit gleichmaBigem Vorschub Uber die Werk-
stlickoberflache fuhren.

Frésen mit dem Kurvenanschlag
(siehe Bilder [4+[0)

Den Parallelanschlag 30 mit den Fihrungs-
stangen 31 in die Grundplatte 12 einschieben.
Den Kurvenanschlag mit montierter Flihrungs-
rolle 34 am Parallelanschlag 30 befestigen.

Das Gerat mit leichtem seitlichen Druck entlang
der Werkstlckkante flhren.

Frasen mit Fraszirkel
(Zubehor —siehe Bild )
Fur kreisrunde Frasarbeiten ist der Fraszirkel/

Flhrungsschienen-Adapter 35 (Zubehdr) zu ver-
wenden.

Den Fréaszirkel geman Bild montieren.

—

Die Schraube 40 in das Gewinde einschrauben.
Die Schraubenspitze in den Mittelpunkt des zu
frasenden Kreisbogens einsetzen und darauf
achten dass diese in die Werkstiickoberflache
eingreift.

Den gewinschten Radius durch Verschieben
des Fraszirkels grob einstellen und die Fixier-
schrauben 37 und 38 festziehen.

Mit der Feineinstellung 39 kann nach Lésen der
Fligelschraube 37 der Frészirkel nachgestellt
werden (1 Teilstrich = 0,1 mm/1 Umdrehung =
2,0 mm).

Das Gerat mit dem rechten Handgriff 19 und dem
Zusatzgriff 36 Uber das Werkstlick fihren.

Frasen mit Fiihrungsschiene
(Zubehor —siehe Bild [)

Fir das Arbeiten mit der Fihrungsschiene 42 ist
grundsatzlich der Fihrungsschienen-Adapter 35
(Zubehdr) erforderlich.

Mit Hilfe der Fihrungsschiene 42 (Zubehor) sind
geradlinig verlaufende Frasvorgédnge durchzu-
fuhren.

Dazu ist zum Ausgleich des Héhenunterschieds
immer die Distanzplatte 41 (Zubehdr) zu verwen-
den.

Den Fuhrungsschienen-Adapter 35 mit den Flh-
rungsstangen 31 montieren.

Die Fuhrungsschiene auf das Werkstlck aufle-
gen und mit geeigneter Spannvorrichtung (z. B.
Schraubzwingen) montieren.

Das Gerat mit dem Flhrungsschienen-Adap-
ter 35 auf die Fihrungsschiene aufsetzen.

Wartung und Reinigung

H Vor allen Arbeiten am Gerat Netzstecker
ziehen.

B Gerat und Liiftungsschlitze stets sauber
halten, um gut und sicher zu arbeiten.

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

Bei allen Rickfragen und Ersatzteilbestellungen

bitte unbedingt die 10-stellige Bestellnummer laut
Typenschild des Gerates angeben.
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Umweltschutz

Rohstoffriickgewinnung statt Millentsorgung

Geréat, Zubehdér und Verpackung sollten einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt
werden.

Diese Anleitung ist aus chlorfrei gefertigtem Re-
cycling-Papier hergestellt.

Zum sortenreinen Recycling sind Kunststoffteile
gekennzeichnet.

In Deutschland sind nicht mehr gebrauchsfahige
Gerate zum Recycling beim Handel abzugeben
oder (ausreichend frankiert) direkt einzuschicken
an:

Recyclingzentrum Elektrowerkzeuge
Osteroder LandstraBe 3
37589 Kalefeld

Gerausch-/Vibrationsinformation

Messwerte ermittelt entsprechend EN 60 745.

Der A-bewertete Gerauschpegel des Gerates be-
tragt typischerweise: Schalldruckpegel
95dB (A); Schallleistungspegel 106 dB (A).
Messunsicherheit K=3 dB.

Gehoérschutz tragen!

Die Hand-Arm-Vibration ist typischerweise nied-
riger als 2,5 m/s2.

—

Service und Kundenberater

Explosionszeichnungen und Informationen
zu Ersatzteilen finden Sie unter:
www.bosch-pt.com

www.powertool-portal.de, das Internetportal
fur Heimwerker und Gartenfreunde
www.dha.de, das komplette Service-Angebot
der Deutschen Heimwerker Akademie
Deutschland

Robert Bosch GmbH
Servicezentrum Elektrowerkzeuge

Zur Luhne 2

37589 Kalefeld

© Service: ... 0180-3355499
[ D +49 (0) 55 53 /20 22 37
©® Kundenberater: ... 0180-3335799
Osterreich

ABE Service GmbH
Jochen-Rindt-Stral3e 1

1232 Wien

© Service: ... +43 (0)1 /6103 80
FaX: oo +43 (0)1/61 03 84 91
© Kundenberater:........ +43 (0)1 /797 22 3066
E-Mail: abe @abe-service.co.at

Schweiz

@ Service: ... +41(0)1/847 16 16
FaX: oo +41(0)1/847 16 57
© Kundenberater ... 080055 11 55

C € Konformitatserklirung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumenten Ubereinstimmt:
EN 60 745 gemaf den Bestimmungen der Richt-
linien 89/336/EWG, 98/37/EG.

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

Wd_/%% SV %ﬁ}««

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Anderungen vorbehalten
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Tool Specifications

Plunge router
Order number

Rated input power* [W]
Output power [W]
No-load speed [rpm]
Constant electronic control

Speed preselection

Dust extraction

Tool holder [mm]
Plunge depth [mm]
Weight without cable, approx. [kg]

Protection class
Please observe the order number of your machine. The trade names of the individual machines may vary.

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

) )

) ()

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3.0 3.0

O /1 O /1

—

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

Machine Elements

The

numbering of the machine elements refers to

the representation of the machine on the graph-
ics page.

1

2

© 0O NO O~ W

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

13+ 1609 929 F23 « 04.04
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Fine-adjustment knob for depth-of-cut
(POF 1300 ACE)

Scale for fine adjustment of depth-of-cut
(POF 1300 ACE)

Clamping lever

Handle, left

Scale for coarse adjustment of depth-of-cut
Depth stop

Slider with index mark

Wing screw for depth stop

Dust boots

Release lever for guide bushing

Step buffer

Base plate

Guide plate

Router bit*

Chip shield

Locking screw for guide rod
Tightening nut with collet

Spindle lock button

Handle, right (with On/Off switch 23)
Lock-off button

Screws for step buffer (POF 1100 AE)
Thumbwheel for speed preselection

23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

On/Off switch

Markings for zero-reset
Open-end spanner
Knurled screw (2 x)
Extraction adapter*
Vacuum hose @ 35 mm*
Guide bushing*

Parallel guide

Guide rod (2 x)

Centring pin

Wing bolt for centring pin
Curve buffer*

Router compass/guide-rail adapter**
Router compass handle**

router compass” (2 x)*

Locking screw for “fine adjustment of ro
compass” (1 x)*

Fine adjustment for router compass*
Centring screw**

Base spacer (contained in
~Router compass set 2 609 200 143“)**

42 Guide rail**

** Accessory usable only with separate parallel guide
3607 000 606.

38

39
40
41

Locking screw for “coarse adjustment of

uter

* Not all of the accessories illustrated or described are

included as standard delivery.
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Intended Use

The machine is intended for routing grooves,
edges, profiles and elongated holes as well as
copy routing in wood, plastic and light building
materials, while resting firmly on the workpiece.

With reduced speed and with appropriate routing
bits, non-ferrous alloys can also be machined.

°
1
structions contained therein are
strictly followed. In addition, the
general safety notes in the enclosed booklet
must be observed. Before using for the first
time, ask for a practical demonstration.

B Wear protective glasses and hearing protec-
tion.

B Wear sturdy shoes.

B For long hair, wear hair protection. Work only
with closely fitting clothes.

B If the mains cable is damaged or cut through
while working, do not touch the cable but im-
mediately pull the mains plug. Never use the
machine with a damaged cable.

B Connect machines that are used in the open
via a residual current device (RCD) with an ac-
tuating current of 30 mA maximum. Do not op-
erate the machine in rain or moisture.

B Always direct the cable to the rear away from
the machine.

B Use appropriate detectors to determine if

utility lines are hidden in the work area or
call the local utility company for assist-
ance.
Contact with electric lines can lead to fire and
electric shock. Damaging a gas line can lead
to explosion. Penetrating a water line causes
property damage or may cause an electric
shock.

H Hold the power tool only by the insulated
gripping surfaces, when performing an op-
eration where the cutting tool may run into
hidden wiring or its own cord.

Contact with a “live” wire will make exposed
metal parts of the tool “live” and shock the op-
erator.

B When working with the machine, always hold it
firmly with both hands and provide for a secure
stance.

For Your Safety

Working safely with this ma-
chine is possible only when the
operating and safety information
are read completely and the in-

—

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

W Apply the machine to the workpiece only when
switched on.

B Before putting into operation, check the routing
tool for firm seating.

B Never route over metal objects such as nails or
SCrews.

B Keep hands away from rotating router bit.

B After finishing work, guide the machine back
into the upper starting position by actuating the
clamping lever and switch the machine off.

B Always switch the machine off and wait until it
has come to a standstill before placing it down.

B Protect tools from impact and shock.
B Never allow children to use the machine.

B Bosch is only able to ensure perfect operation
of the machine if the original accessories in-
tended for it are used.

Inserting a Router Bit

Router Bit Selection

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

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

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

Use only routing tools with an allowable
speed matching at least the highest no-
load speed of the machine.

The shank diameter of the router bit
must correspond with the rated diame-
ter of the tool holder (collet).

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

14 +1 609 929 F23 « 04.04
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Inserting Router Bits (see figure [[})

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

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

Fold down chip shield 15.

Press spindle lock button 18 and keep de-
pressed. If required, turn the spindle by hand until
the lock engages.

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

Insert router bit. The shank of the router bit must
be inserted at least 20 mm (shank length).

Tighten the tightening nut 17 with the open-end
spanner 25 (size 19 mm). Release the spindle
lock button 18.

Fold up chip shield 15.

Do not tighten the tightening nut of the
collet without a router bit inserted.

Dust/Chip Extraction

B The dust that is produced while working can be
detrimental to health, inflammable or explo-
sive. Suitable safety measures are required.
Examples: Some dusts are regarded as carci-
nogenic. Use suitable dust/chip extraction and
wear a dust respirator.

H Dust from light alloys can burn or explode. Al-
ways keep the workplace clean, as blends of
materials are particularly dangerous.

Mounting the Extraction Adapter

(see figure (])
Press the chip shield 15 together at the holding
fixture on the base plate and remove it.

Fasten dust-collection adapter27 to base
plate 12 with both knurled screws 26 and connect
vac via suction hose 28 (accessory).

p>> When mounting the extraction adapter,
ensure correct mounting position!

For dust extraction, the 35-mm-@ vacuum
hose 28 can be connected directly to the extrac-
tion adapter.

Clean the extraction adapter 27 regularly to en-
sure optimum dust extraction at all times.

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

—

The vacuum cleaner must be suitable for the ma-
terial to be worked.

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

Initial Operation

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

Switching On and Off

For starting operation of the machine, actuate
the lock-off button 20 first, and then press and
hold the On/Off switch 23 afterwards.

POF 1300 ACE: A lamp lights out the routing.

To switch off the machine, release the On/Off
switch 23.
POF 1300 ACE: The lamp slowly goes out.

Speed Preselection

The required speed can be preselected with the
thumbwheel 22 (also while running).

1-2 =low speed
3—-4 = medium speed
5—6 = high speed

e

The required speed is dependent on the material
and can be determined by practical testing.

After longer periods of working at low speed, al-
low the machine to cool down by running it for ap-
prox. 3 minutes at maximum speed with no load.

15+ 1 609 929 F23 « 04.04
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Speed Table
Material Router bit-d  Speed stages
Hardwood 4-10 mm 5-6
(Beech) 12—-20 mm 3-4
22—-40 mm 1-2
Softwood 4—10 mm 5-6
(Pine) 12—-20 mm 3-6
22—-40 mm 1-3
Particle board 4—-10 mm 3-6
12—-20 mm 2-4
22—-40 mm 1-3
Plastic 4—15 mm 2-3
16—-40 mm 1-2
Aluminium 4-15mm 1-2
16—-40 mm 1

The values shown in the chart are standard val-
ues. The necessary speed depends on the mate-
rial and the operating conditions, and can be de-
termined by practical testing.

Constant Electronic Control
(POF 1300 ACE)

Constant electronic control holds the speed con-
stant at no-load and under load, and ensures uni-
form working performance.

Setting the Depth-of-cut

Depending on the cutting operation, the depth-of-
cut can be preset in several steps.

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

Coarse Adjustment of the Depth-of-cut

— Place the router on the workpiece to be ma-
chined.

POF 1300 ACE: Set the fine adjustment for
depth-of-cut in the center position with fine-ad-
justment knob 1; to do this, turn the fine-adjust-
ment knob until the markings 24 on the backside
of the router are in alignment, as shown.
Afterwards turn scale 2 to “0” (see figure ).

Set step buffer 11 to the lowest position; the
buffer snaps-in noticeably.

POF 1100 AE: Set the screws for the step
buffer 21 halfway in or out.

Set step buffer 11 to the lowest position; the
buffer snaps-in noticeably. When fine adjustment
of the depth-of-cut is desired, select one of the
3 steps that is fitted with the screw 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Loosen locking screw 8, so that depth stop 6
can be moved freely.

— Release the clamping lever 3 by turning in
clockwise direction and slowly lower the router
until the router bit touches the surface of the
workpiece. Lock the router in position by turn-
ing the clamping lever 3 in anticlockwise direc-
tion.

— Press depth stop 6 downwards until it touches
the stop buffer 11. Press down slider 7 and set
to “0”.

— Adjust the depth stop 6 to the required routing
depth and tighten the wing screw 8. It is impor-
tant that the slider 7 is not adjusted afterwards.

— Release the clamping lever 3 and guide the
router back up again.

The coarse adjustment of the depth-of-cut should
be checked by a trial cut and corrected, if neces-
sary.

Fine Adjustment of the Depth-of-cut
(POF 1300 ACE)

After a trial cut, fine adjustment can be carried out
by turning the fine adjustment knob 1 (1 scale
mark = 0.1 mm/1 rotation = 2.0 mm). The max-
imum adjustment is approx. +/—8 mm.

Example: Slide router upwards again and meas-
ure the depth-of-cut (set value = 10.0 mm; actual
value = 9.8 mm).

— Lift up router and underlay guide plate 13 in
such a manner that the router can plunge
freely without the router bit touching the work-
piece.

Lower the router again until the depth stop 6
touches the step buffer 11.

— Afterwards set scale 2 to “0”.

— Loosen wing screw 8.

— With the fine adjustment 1, advance the depth-
of-cut in clockwise direction by 0.2 mm/
2 scale marks (= difference between required
value and actual value).

— Retighten wing screw 8 again.

— Slide router upwards again and check depth-
of-cut by carrying out another trial cut.

After setting the depth-of-cut, the position of the

index mark 7 on the depth stop should not be

changed anymore so that the currently adjusted
setting can always be read off of scale 5.

16+ 1 609 929 F23  04.04
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Fine Adjustment of the Depth-of-cut
(POF 1100 AE)

With the step buffer 11, up to three different rout-
ing depths can be preset. Adjustment is carried
out according to the previously described proce-
dure, with the difference that by screwing in or out
the screws for the step buffer 21, the height clear-
ance of the stops, in reference to each other, can
be changed.

Usage of the Step Buffer

a) Dividing the cutting procedure in several
steps

For deep cuts, it is recommended to carry out
several cuts, each with less material removal. By
using the step buffer 11, the cutting process can
be divided into several steps.

Set the required depth-of-cut with the lowest step
of the step buffer. Afterwards, the higher steps
can be used for the first two cuts.

b) Pre-adjustment of varying depth-of-cuts

If several different depth-of-cuts are required for
the machining of a workpiece, these can also be
pre-adjusted by using the step buffer 11.

Operating Instructions

Direction of Feed

The feed motion of
Vo the router must al-
—h@ ways be carried out
against the rotation
direction of the
router bit (up-grind-
ing).
When milling in the

direction with the ro-

/
@ —) tation of the router
\’ bit  (down-cutting),

K the router can break

loose, eliminating
control by the user.
Routing Process
Adjust the depth-of-cut as previously described.
Place the router on the workpiece and switch on.
Release the clamping lever 3 by turning in clock-
wise direction and slowly lower the router until the
depth stop 6 runs against the workpiece. Lock
the router in position by turning the clamping le-
ver 3 in anticlockwise direction. Cary out the cut-
ting procedure with uniform feed.

After finishing the cutting process, slide the router
upwards again and switch off.

Routing with Guide Bushing

The guide bushing 29 enables template and pat-
tern routing on workpieces.

Inserting guide bushing 29 (see figure [B])

Insert guide bushing 29 in the bottom of the guide
plate 13 by actuating the locking lever 10. Ensure
that the encoding keys clearly engage in the
grooves of the guide bushing.

Routing Process (see figure E)

Choose a router bit with a smaller diam-
eter than the inner diameter of the guide
bushing.

Set the router with guide bushing 29 against the
template. Release the clamping lever 3 by turn-
ing in clockwise direction and slowly lower the
router toward the workpiece until the adjusted
depth-of-cut is reached.

Guide router with projecting guide bushing along
the template, applying light sideward pressure.

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

Routing with Guide Rail (see figure @)

Fasten a suitable guide rail with an appropriate
clamping device (screw clamp) to the workpiece.

Guide the flattened side of the guide plate along
the guide rail.

Note the direction of feed:

To avoid the router from “running off” of the
guide rail, it is important that the router is
led as shown.

Shaping or Molding Applications
For shaping or molding applications without the

use of a parallel guide, the router must be
equipped with a pilot or a ball bearing.

Lead the router sidewards to the workpiece and
allow router bit to engage until the pilot or the ball
bearing of the router reach the corner of the work-
piece being machined. Guide the router along-
side the workpiece corner using both hands, en-
suring proper seating of the base plate. Too
much pressure can damage the edge of the
workpiece.

17 + 1 609 929 F23 « 04.04
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Routing with Parallel Guide
(Accessory —see figures [1+E1)

Slide the parallel guide 30 with the guide rods 31
into the base plate 12 and tighten at the required
measure with the wing bolts 16.

Guide the machine with uniform feed and side-
ward pressure on the parallel guide 30 along the
edge of the workpiece.

Routing Circular Arc Profiles
(see figures [[1+I4)

Reverse the parallel guide 30 (facing surfaces
point upwards) and insert the guide rods into the
base plate 12. Fasten centring pin 32 to parallel
guide (through hole) with wing bolt 33.

Puncture centring pin into marked centre of the
circular arc and guide router with consistent feed
across the workpiece surface.

Routing with the Curve Buffer
(see figures [M+[])

Slide the parallel guide 30 with the guide rods 31
into the base plate 12. Fasten the curve buffer 34
with the guide roller mounted to the parallel
guide 30.

Guide the machine along the workpiece edge
with light sideward pressure.

Routing with the Router Compass
(Accessory —see figure [l])

Use the router compass/guide rail adapter 35
(accessory) for circular routing jobs.

Mount the router compass as shown in the figure.

Screw pointed centring screw 40 in thread. Insert
the point of the centring screw in the centre of the
circular arc to be milled and ensure that it en-
gages in the workpiece surface.

Coarse-adjust the required radius by positioning
the router compass, then tighten the locking
screws 37 and 38.

After loosening the locking screw 37, the router
compass can be reset with the fine adjustment
knob 39 (1 scale mark = 0.1 mm/1 rotation =
2.0 mm).

Lead the router over the workpiece, holding the

router with the right handle 19 and the additional
router compass handle 36.

—

Routing with Guide Rail
(Accessory —see figure [)

Working with the guide rail 42 is possible only
with use of the guide-rail adapter 35 (accessory).

Straight routing cuts are to be carried out with
help of the guide rail 42 (accessory).

For this, always use the base spacer 41 (acces-
sory) to compensate the height difference.

Mount the guide-rail adapter 35 with the guide
rods 31.

Place the guide rail on the workpiece and mount
with a suitable clamping device (e.g. screw
clamp).

Place the router with guide-rail adapter 35 on the
guide rail.

Maintenance and Cleaning

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

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

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

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

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

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

strain relief &

To be fitted
by qualified
professional only

live = brown
neutral = blue

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

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

18+ 1 609 929 F23  04.04
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Environmental Protection

Recycle raw materials instead of disposing as
waste

The machine, accessories and packaging should
be sorted for environmental-friendly recycling.
These instructions are printed on recycled paper
manufactured without chlorine.

The plastic components are labelled for catego-
rized recycling.

Noise/Vibration Information

Measured values determined according to
EN 60 745.

Typically the A-weighted noise levels of the ma-
chine are: sound pressure level 95 dB (A); sound
power level 106 dB (A). Measurement
uncertainty K = 3 dB.

Wear hearing protection!

The typical hand/arm vibration is below 2.5 m/s?.

Service and
Customer Assistance

Exploded views and information on spare
parts can be found under:
www.bosch-pt.com

Great Britain

Robert Bosch Ltd. (B.S.C.)
P.O. Box 98

Broadwater Park

North Orbital Road
Denham-Uxbridge
Middlesex UB 9 5HJ

© Service....oooe. +44 (0)18 95/83 87 82
© Adviceline... +44 (0)18 95/ 83 87 91
FaX oo, +44 (0)18 95 /83 87 89
Ireland

Beaver Distribution Ltd.
Greenhills Road
Tallaght-Dublin 24

@ SErvViCe ..o +353 (0)1/ 414 9400
+353 (0)1 / 459 8030

—

Australia

Robert Bosch Australia Ltd.
RBAU/SPT2

1555 Centre Road

P.O. Box 66 Clayton

3168 Clayton/Victoria
@ e +61 (0)1 /800 804 777
[ = GO +61 (0)1 /800 819 520

www.bosch.com.au
E-Mail: CustomerSupportSPT @ au.bosch.com

New Zealand

Robert Bosch Limited
14-16 Constellation Drive

Mairangi Bay

Auckland

New Zealand

@ e +64 (0)9 /47 86 158
[N +64 (0)9/47 82914

C € Declaration of Conformity

We declare under our sole responsibility that this
product is in conformity with the following stand-
ards or standardization documents: EN 60 745
according to the provisions of the directives
89/336/EEC, 98/37/EC.
Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

oy %ﬁ%&««

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Subject to change without notice
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Caractéristiques techniques

Défonceuse

Référence

Puissance absorbée nominale* [W]
Puissance débitée W]
Régime a vide [tr/min]
Constant-Electronic

Présélection de la vitesse de rotation

Aspiration des poussieres

Fixation de I'outil [mm]
Course du berceau de fraisage [mm]
Poids sans cable de secteur, env. [kal

Classe de protection

Faire attention au numéro de référence de la machine. Les désignations commerciales des différentes machines peuvent
varier.

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

® ®

() °

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O/ A1

* Ces indications sont valables pour des tensions nominales de [U] 230/240 V. Elles peuvent varier pour des tensions plus
basses ainsi que pour des versions spécifiques a certains pays.

Eléments de Pappareil

La numérotation des éléments de I'appareil se

rapporte aux figures représentant I'appareil sur la
page des graphiques.
1 Bouton de réglage pour réglage précis de la
profondeur de fraisage (POF 1300 ACE)
2 Graduation pour le réglage précis de la
profondeur de fraisage (POF 1300 ACE)
3 Levier de serrage
4 Poignée de gauche
5 Graduation pour le réglage approximatif de
la profondeur de fraisage
6 Butée de profondeur
7 Coulisse avec marque
8 Vis papillon pour butée de profondeur
9 Manchon de protection
10 Levier de déblocage pour bague de copiage
11 Butée de niveau
12 Plateau de base
13 Plaque d’assise
14 Fraise*
15 Déflecteur de copeaux
16 Vis de fixation pour barres de guidage
17 Ecrou-raccord avec pince de serrage
18 Touche de blocage de la broche
19 Poignée de droite
(avec interrupteur Marche/Arrét 23)
20 Verrouillage de mise en fonctionnement
21 Vis pour butée de niveau (POF 1100 AE)
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36

37

38

39
40
41

42

Molette de présélection de la vitesse
Interrupteur Marche/Arrét

Marquage pour I'ajustage du point zéro
Clé a fourche

Vis moletée (2 x)

Adaptateur d’aspiration™

Tuyau flexible d’aspiration @ 35 mm*
Bague de copiage*

Butée parallele

Barres de guidage (2 x)

Pointe de centrage

Vis papillon pour pointe de centrage
Butée pour coupes curvilignes*

Adaptateur pour compas de fraisage/
pour rails de guidage
(accessoire supplémentaire) **

Poignée pour compas de fraisage**

Vis de fixation « Réglage approximatif du
compas de fraisage » (2 x)*

Vis de fixation « Réglage précis du compas
de fraisage » (1 x)*

Réglage précis pour compas de fraisage *
Vis de centrage™*

Plaque d’écartement (comprise dans le kit
« Compas de fraisage 2 609 200 143 »)**

Rail de guidage™*

** Accessoire, seulement utilisable avec butée paralléle
séparée 3 607 000 606.

* Les accessoires reproduits ou décrits ne sont pas
tous compris dans le contenu de I’emballage.
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Utilisation conformément
a la destination de Pappareil

Equipé d’un support stable, 'appareil est congu
pour les travaux de fraisage de rainures, bords,
profils et rainures droites ainsi que pour le frai-
sage par copiage, dans le bois, les matiéres plas-
tiques et matériaux de construction légers.

Avec une vitesse de rotation réduite et les fraises
correspondantes, méme les métaux non ferreux

peuvent étre travaillés.

Pour travailler sans risque avec
° cet appareil, lire intégralement
1 |] au préalable les instructions
d’utilisation et les remarques
concernant la sécurité. Respec-
ter scrupuleusement les indica-
tions et les consignes qui y sont données.
Respecter en plus les indications générales
de sécurité se trouvant dans le cahier ci-joint.
Avant la premiére mise en service, laisser
quelqu’un connaissant bien cet appareil vous

indiquer la facon de s’en servir.

W Porter des lunettes de sécurité et une protec-
tion acoustique.

B Mettre une paire de chaussures solides.

B Les personnes portant les cheveux longs doi-
vent se munir d’un protége-cheveux. Ne tra-
vailler qu'avec des vétements prés du corps.

Ml Si le cable d’alimentation électrique est en-
dommagé ou se rompt pendant le travail, ne
pas y toucher. Retirer immédiatement la fiche
du céble d’alimentation de la prise de courant.
Ne jamais utiliser un appareil dont le cable
d’alimentation est endommagé.

W Brancher les appareils qui sont utilisés a I'ex-
térieur sur un disjoncteur différentiel avec un
courant de déclenchement maximal de 30 mA.
Ne pas utiliser 'appareil par temps de pluie ni
dans un endroit humide.

B Toujours ramener les cables a I'arriere de I'ap-
pareil.

Pour votre sécurité

B Utiliser des détecteurs appropriés afin de
déceler des conduites cachées ou consul-
ter les entreprises de distribution locales.
Un contact avec des conduites d’électricité
peut provoquer un incendie ou une décharge
électriqgue. L’'endommagement d’'une conduite
de gaz peut provoquer une explosion. La per-
foration d’'une conduite d’eau provoque des
dégats matériels et peut provoquer une dé-
charge électrique.

B Ne tenir I’outil électrique que par les poi-

gnées isolées lorsqu’il y a risque que I'outil
électrique touche une conduite cachée ou
son propre cable d’alimentation.
Le contact avec une conduite sous tension
peut mettre les parties métalliques de I'appa-
reil sous tension et provoquer ainsi une dé-
charge électrique.

B Pendant le travail avec cet appareil, le tenir
toujours fermement des deux mains. Adopter
une position stable et sdre.

H Bloquer la piéce a travailler. Une piéce a tra-
vailler serrée par des dispositifs de serrage ou
dans un étau est fixée de maniére plus slre
que si elle est seulement tenue d’'une main.

B N’appliquer I'appareil contre la piece a usiner
que lorsqu’il est en marche.

B Avant de mettre I'appareil en service, toujours
contréler que 'outil de fraisage est bien correc-
tement monté.

B Ne pas travailler un panneau parsemé de
clous, vis ou autres obstacles métalliques.

M Tenir les mains a I'écart des fraises en rota-
tion.

B Une fois le travail terminé, remettre I'appareil
dans sa position initiale supérieure a I'aide du
levier de serrage, puis arréter 'appareil.

B Avant de déposer I'appareil, toujours le mettre
hors fonctionnement et attendre 'arrét total de
I'appareil.

B Protéger les outils contre les chocs et les
coups.

B Ne jamais permettre aux enfants d'utiliser cet
appareil.

B Bosch ne peut garantir un fonctionnement im-

peccable que si les accessoires Bosch d’ori-
gine prévus pour cet appareil sont utilisés.

211609 929 F23 » 04.04
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Montage de P'outil de fraisage

Choix de la fraise

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

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

Les outils de fraisage munis de tranchants en
carbure (HM) sont particulierement appropriés
pour travailler des matériaux durs et abrasifs tels
que le bois dur et I'aluminium.

& La vitesse admissible des outils de frai-
sage utilisés doit étre au moins aussi
élevée que la vitesse a vide maximale de
I’appareil.
Le diameétre de la tige de la fraise doit
coincider avec le diamétre indiqué du
porte-outil (pince de serrage).

Chez votre commercant spécialisé, vous trouve-
rez des outils de fraisage dorigine dans la
gamme étendue des accessoires Bosch.

Montage de la fraise (voir figure [[J)

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

B Il est recommandé de porter des gants de pro-
tection pour le montage et le changement des
outils de fraisage.

Rabattre le déflecteur de copeaux 15.

Appuyer sur la touche de blocage de la bro-

che 18 et la maintenir appuyée. Eventuellement

tourner la broche manuellement jusqu’a ce que le

blocage s’encliquette.

B N’appuyer sur la touche de blocage qu’a I'arrét
total de I'appareil.

Monter la fraise. La tige de la fraise doit étre intro-

duite d’au moins 20 mm (longueur de la tige).

Serrer I'écrou-raccord 17 a l'aide de la clé a four-

che 25 (ouverture 19). Relacher la touche de blo-

cage de la broche 18.

Relever le déflecteur de copeaux 15.

Ne jamais serrer la pince de serrage
avec écrou quand il n’a y pas de fraise
montée.

—

Aspiration de poussiéres/
de copeaux

B Les poussieres générées lors du travail peu-
vent étre nuisibles a la santé, inflammables ou
explosives. Des mesures de protection appro-
priées sont nécessaires.

Par exemple : Certaines poussieres sont con-
sidérées comme étant cancérigénes. Tra-
vailler avec une aspiration de poussiéeres ap-
propriée et porter un masque anti-poussieres.

B Les poussieres de métaux légers peuvent étre
explosives ou inflammables. Toujours tenir
propre le lieu de travail, étant donné que les
mélanges de matériaux sont particulierement
dangereux.

Montage de I’adaptateur d’aspiration
(voir figure )
Presser le déflecteur de copeaux 15 qui se

trouve a la fixation de la plaque de base et I'enle-
ver.

Fixer 'adaptateur d’aspiration 27 sur la plaque de
base 12 avec les deux vis moletées 26 et bran-
cher I'aspirateur au moyen du tuyau d’aspiration
de poussiéres 28 (accessoire).

Lors du montage, veiller a la position
correcte de I'adaptateur d’aspiration !

Il est possible de raccorder directement le tuyau
d’aspiration 28 ayant un diametre de 35 mm sur
'adaptateur d’aspiration de poussieres.

Afin de toujours garantir une aspiration impecca-
ble des copeaux, 'adaptateur d’aspiration 27 doit
étre nettoyé a intervalles réguliers.

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

L’aspirateur doit étre approprié au matériau a tra-
vailler.

Pour 'aspiration de poussiéres particulierement
nuisibles a la santé, cancérigénes ou séches, uti-
liser des aspirateurs spéciaux.

22+ 1609 929 F23 » 04.04
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Mise on service Vitesses de rotation

Tenir compte de la tension du secteur : La ten- Matcriau Dlametrt_a HEEs (E|e S
sion de la source de courant doit correspondre . de la fraise de rotation
aux indications figurant sur la plaque signalétique ~ BOis dur 4-10mm 5-6
de lappareil. Les appareils fonctionnant sous  (Hétre) 12-20 mm 3-4
230V peuvent également étre utilisés sous 22-40mm 1-2
220 V. Bois tendre 4-10mm 5-6
. . R (Pin) 12-20mm 3-6
Mise en fonctionnement/Arrét 20_40mm 1-3
Afin de mettre I'appareil en fonctionnement, Panneaux de

appuyer d’abord sur le verrouillage de mise en particules

fonctionnement 20, puis appuyer sur linterrup- agglomérées 4—-10mm 3-6
teur Marche/Arrét 23 et le maintenir appuyé. 12-20mm 2-4
POF 1300 ACE : Une lampe éclaire la zone de 22_40mm 1-3
fraisage. Matiéres

Afin d’arréter I'appareil, relacher linterrupteur plastiques 4-15mm 2-3
Marche/Arrét 23. 16-40mm 1-
POF 1300 ACE : La lampe s’éteint lentement. Aluminium 4-15mm 1-2

16—-40 mm

Présélection de la vitesse de rotation

A l'aide de la molette de réglage 22, il est possi-  Les indications se trouvant dans le tableau sont
ble de présélectionner la vitesse de rotation né-  des valeurs a titre indicatif. La vitesse de rotation
cessaire (méme pendant que l'appareil est en  nécessaire dépend du matériau a travailler et des
fonctionnement). conditions de travail et peut étre déterminée par

1-2 = petite vitesse de rotation des essais pratiques.

3-4 = vitesse de rotation moyenne  Constant-Electronic (POF 1300 ACE)

gl | 56 = Vitesse de rotation élevée L'électronique constante permet de maintenir
presque constante la vitesse de rotation en mar-

) i . o che a vide et en charge, et assure ainsi une per-
La vitesse de rotation nécessaire dépend du ma-  formance réguliere.

tériau a travailler et peut étre trouvée par des es-
sais pratiques.

Aprés avoir travaillé a une petite vitesse de rota-
tion pendant une période relativement longue,
faire travailler 'appareil a vide a la vitesse de ro-
tation maximale pendant une durée de 3 minutes
environ afin de le laisser refroidir.

23+ 1609 929 F23 + 04.04 Francais - 4
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Réglage de la profondeur
de fraisage

Suivant le travail a effectuer, il est possible de pré-

régler la profondeur de fraisage a plusieurs niveaux.
Le réglage de la profondeur de fraisage
ne doit étre effectué que lorsque I’'appa-
reil est en position « Arrét ».

Réglage approximatif de la profondeur
de fraisage

— Poser la machine sur la piéce a travailler.
POF 1300 ACE : A 'aide du réglage précis de la
profondeur de fraisage 1, mettre le chemin de ré-
glage sur la position médiane ; pour cela, conti-
nuer a tourner le bouton du réglage précis
jusqu’a ce que les marquages 24 se trouvant sur
la face arriere de I'appareil coincident conformé-
ment a la figure.
Puis tourner la
(voir figure ).
Mettre la butée de niveau 11 sur la position la
plus basse ; la butée s’encliquette de maniéere
perceptible.

POF 1100 AE : Visser ou dévisser a moitié les
vis pour butée de niveau 21.

Mettre la butée de niveau 11 sur la position la
plus basse ; la butée s’encliquette de maniéere
perceptible. Si un réglage précis de la profondeur
de fraisage est souhaité, choisir un des 3 niveaux
munis de la vis 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE :

— Reléacher la vis papillon 8 de sorte que la butée
de profondeur 6 puisse bouger librement.

— Desserrer le levier de serrage 3 en le tournant
dans le sens des aiguilles d’'une montre et
abaisser lentement 'appareil vers le bas, en
exercant une légere pression, jusqu’a ce que
la fraise touche la surface de la piece a tra-
vailler. Bloquer I'appareil en tournant le levier
de serrage 3 dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre.

— Pousser vers le bas la butée de profondeur 6,
jusqu’a ce gu’elle repose sur la butée de ni-
veau 11. Abaisser la coulisse 7 et la mettre sur
la position « 0 ».

— Régler la butée de profondeur 6 sur la profon-
deur de fraisage désirée et serrer la vis pa-
pillon 8. Il est important que la coulisse 7 ne
soit plus déplacée par la suite.

— Débloquer le levier de serrage 3 et remettre
I'appareil vers le haut.

Faire un premier essai pour contrdler si le ré-

glage approximatif de la profondeur de fraisage

est juste et le corriger le cas échéant.

graduation2 sur «0»

Réglage précis de la profondeur de
fraisage (POF 1300 ACE)

Une fois un essai de fraisage effectué, il est pos-
sible d’effectuer un réglage plus précis en tour-
nant le réglage précis de la profondeur de frai-
sage 1 (1 trait = 0,1 mm/1 tour = 2,0 mm). La
plage max. de réglage est de +/—8 mm env. en
tout.

Exemple : remettre I'appareil vers le haut et me-
surer la profondeur de la rainure fraisée (la valeur
demandée est de 10,0 mm, la valeur réelle ce-
pendant est de 9,8 mm).

— Soulever l'appareil et placer la plaque d’as-
sise 13 sous I'appareil de sorte qu’on puisse
abaisser I'appareil sans probléme et que la
fraise ne touche pas la piéce a travailler.
Pousser I'appareil vers le bas, jusqu’a ce que
la butée de profondeur 6 repose sur la butée
de niveau 11.

— Puis, si cela n’a pas été effectué auparavant,
tourner la graduation 2 sur « 0 ».

— Desserrer la vis papillon 8.

— A laide du réglage précis 1, augmenter en
tournant dans le sens des aiguilles d’'une mon-
tre la profondeur de fraisage de 0,2 mm/
2 traits (= différence entre la valeur deman-
dée et la valeur réelle).

— Resserrer la vis papillon 8.

— Remettre I'appareil vers le haut et controler le
réglage de la profondeur de fraisage en effec-
tuant un autre essai de fraisage.

Lorsque la profondeur de fraisage est réglée, il
est recommandé de ne plus modifier la position
de marque 7 se trouvant sur la butée de profon-
deur, afin de pouvoir lire a tout moment sur la gra-
duation 5 la profondeur de fraisage actuellement
réglée.

Réglage précis de la profondeur de
fraisage (POF 1100 AE)

Il est possible de présélectionner jusqu’'a trois
profondeurs de fraisage différentes a I'aide de la
butée de niveau 11. Le réglage s’effectue confor-
mément a la description ci-dessus, a la seule dif-
férence qu’en tournant les vis pour butée de ni-
veau 21, il est possible de modifier la différence
de hauteur entre les butées I'une par rapport a
lautre.
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Utilisation de la butée de niveau
a) Répartition en plusieurs étapes de travail

Lorsqu’il s’agit de profondeurs de fraisage plus
importantes, il est recommandé d’effectuer plu-
sieurs passes successives avec, a chaque fois,
un enlevement réduit de matiére. A l'aide de la
butée de niveau 11, il est possible de répartir le
processus de fraisage en plusieurs étapes de tra-
vail.

Régler la profondeur de fraisage désirée a l'aide
de la position la plus basse de la butée de niveau.
Ensuite seront choisis les niveaux plus élevés
pour les premiéres passes de travail.

b) Préréglage des différentes profondeurs de
fraisage

Lorsque plusieurs profondeurs de fraisage diffé-
rentes sont nécessaires pour travailler une seule
piece, celles-ci peuvent également étre préré-
glées a l'aide de la butée de niveau 11.

Instructions d’utilisation

Sens du travail

Travailler  toujours

7 dans le sens opposé

— 2 | ‘55 au sens de rotation
de la fraise (fraisage

opposeé).

En cas de fraisage
dans le sens de rota-
tion (en sens direct),
la défonceuse peut
étre arrachée de la
main de l'utilisateur.

e
—
e

Processus de fraisage

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

Positionner I'appareil sur la piéce a travailler et le
mettre en fonctionnement.

Desserrer le levier de serrage 3 en le tournant
dans le sens des aiguilles d’'une montre et abais-
ser lentement I'appareil vers le bas, en exercant
une légére pression, jusqu’a ce que la butée de
profondeur 6 soit bien placée. Bloquer I'appareil
en tournant le levier de serrage 3 dans le sens in-
verse des aiguilles d’'une montre. Effectuer le tra-
vail de fraisage en appliquant une vitesse
d’avance réguliere.

Une fois le travail de fraisage effectué, repousser
I'appareil dans sa position supérieure et I'arréter.

Fraisage avec bague de copiage

A l'aide de la bague de copiage 29, il est possible
de transposer des contours de modéles ou de
gabarits sur des piéces a travaliller.

Monter la bague de copiage 29

(voir figure BY)

Monter la bague de copiage 29 dans la face infé-
rieure de la plague d’assise 13 en actionnant le
levier de verrouillage 10. Les cames de codage
doivent s’encliqueter de maniére perceptible
dans les encoches se trouvant dans la bague de
copiage.

Processus de fraisage (voir figure E)

Choisir un diameétre de la fraise plus pe-
tit que le diamétre intérieur de la bague
de copiage.
Positionner l'appareil avec la bague de co-
piage 29 a c6té du gabarit. Desserrer le levier de
serrage 3 en le tournant dans le sens des
aiguilles d’'une montre et abaisser lentement I'ap-
pareil vers le bas, jusqu’a la profondeur de frai-
sage préréglée.
Guider I'appareil, avec la bague de copiage en
saillie, le long du gabarit en exercant une légére
pression sur le c6té.

Remarque : Etant donné que la bague de co-
piage fait saillie, le gabarit doit étre d’'une épais-
seur minimale de 8 mm.

Fraisage avec butée (voir figure @)

Fixer une butée appropriée sur la piece a tra-
vailler a l'aide d’'un dispositif de serrage corres-
pondant (serre-joint).

Guider la face droite de la plaque d’assise le long
de la butée.

Veiller au sens de I’'avance :
Afin d’éviter que I'appareil ne « dévie » de
la butée, il est important de le guider con-
formément a la description donnée.

Bords ou fraisage de profil

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

Approcher latéralement I'appareil sur la piéce a
travailler et fraiser jusqu’a ce que le tourillon ou le
roulement a billes de I'outil de fraisage repose sur
le bord de la piece a travailler. Guider I'appareil
avec les deux mains le long du bord de la piece a
travailler en veillant & la position angulaire cor-
recte. Une pression trop importante risque d’en-
dommager le bord de la piéce a travailler.

25+ 1609 929 F23 » 04.04

%

Francais - 6

%

0



%I% % 1 609 929 F23 - Buch Seite 7 Montag, 19. April 2004 8:27 08

Fraisage avec butée paralléle
(Accessoire—voir figures [+E1)

Introduire la butée paralléle 30 avec les barres de
guidage 31 dans la plaque de base 12 et les ser-
rer a l'aide des vis papillon 16 selon la mesure
nécessaire.

Guider I'appareil le long du bord de la piéce a tra-
vailler en appliquant une vitesse d’avance régu-
liere et en exergant une pression latérale sur la
butée paralléle 30.

Fraisage des arcs de cercle

(voir figures [l1+Q)

Tourner la butée paralléle 30 (faces de butée
orientées vers le bas) et I'introduire avec les bar-
res de guidage dans le plateau de base 12. Vis-
ser la pointe de centrage 32 avec la vis pa-
pillon 33 a travers l'alésage de la butée paral-
lele 30.

Monter la pointe de centrage dans le centre tracé
du cercle a fraiser et guider I'appareil sur la sur-
face de la piece a travailler en appliquant une vi-
tesse d’avance réguliere.

Fraisage avec la butée pour coupes
curvilignes (voir figures [M+[])

Introduire la butée parallele 30 avec les barres de
guidage 31 dans la plaque de base 12. Fixer la
butée pour coupes curvilignes avec le guide-
lame a rouleau 34 monté dessus sur la butée pa-
rallele 30.

Guider I'appareil le long du bord de la piéce a tra-
vailler en exercant une légére pression sur le
coté.

Fraisage avec compas de fraisage
(Accessoire—voir figure [l])

Pour effectuer des travaux de fraisage circulaire,
utiliser 'adaptateur pour compas de fraisage/
pour rails de guidage 35 (accessoire supplémen-
taire).
Monter le compas de fraisage conformément a la
figure.

Visser la vis 40 dans le filet prévu a cet effet.
Monter la pointe de la vis dans le centre du cercle
a fraiser en veillant a ce que celle-ci prenne dans
la surface de la piece a travailler.

Régler approximativement le rayon souhaité en
déplacant le compas de fraisage et fixer les vis
de fixation 37 et 38.

—

A l'aide du réglage précis 39, il est possible de ré-
gler le compas de fraisage aprés avoir desserré
la vis papillon 37 (1 trait= 0,1 mm/1 tour =
2,0 mm).

Avec la poignée de droite 19 et la poignée sup-
plémentaire 36, guider I'appareil par-dessus la
piece a travailler.

Fraisage avec barre de guidage
(Accessoire—voir figure [g)

Pour travailler avec le rail de guidage 42, il est
absolument nécessaire d'utiliser 'adaptateur de
guidage 35 (accessoire).

A I'aide du rail de guidage 42 (accessoire supplé-
mentaire), il est possible d’effectuer des travaux
de fraisage rectilignes.

Pour ces travaux, utiliser toujours la plaque
d’écartement 41 (accessoire supplémentaire)
afin de compenser la différence des hauteurs.

Monter l'adaptateur pour rails de guidage 35
avec les barres de guidage 31.

Positionner le rail de guidage sur la piece a tra-
vailler et le fixer a 'aide d’un dispositif de serrage
approprié (p. ex. serre-joints).
Monter I'appareil avec I'adaptateur du rail de gui-
dage 35 sur le rail de guidage.

Nettoyage et entretien

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

H Pour obtenir un travail sir et satisfaisant,
nettoyer réguliéerement I’appareil ainsi que
ses ouies de refroidissement.

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

Pour toute demande de renseignements ou com-
mande de pieces de rechange, nous préciser im-
pérativement le numéro de référence a dix chif-
fres de la machine indiqué sur la plaque signalé-
tique.
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Instructions de protection de
Penvironnement

Récupération des matiéres premiéres plutot
qu’élimination des déchets

Les machines, comme d’ailleurs leurs accessoi-
res et emballages, doivent pouvoir suivre cha-
cune une voie de recyclage appropriée.

Ce manuel d’instructions a été fabriqué a partir
d’un papier recyclé blanchi sans chlore.

Nos pieces plastiques ont ainsi été marquées en
vue d’un recyclage sélectif des différents maté-
riaux.

Bruits et vibrations

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

Les mesures réelles (A) des niveaux sonores de
I'appareil sont: niveau de pression acoustique
95dB (A); niveau d’intensité acoustique
106 dB (A). Incertitude de mesurage K = 3 dB.
Toujours porter une protection acoustique !

La vibration de l'avant-bras est en-dessous de
2,5 m/s2.

—

Service Aprés-Vente

Vous trouverez des vues éclatées ainsi que
des informations concernant les piéces de re-
change sous :

www.bosch-pt.com

France

Information par Minitel 11
Nom : Bosch Outillage

Loc : Saint Ouen

Dépt : 93

Robert Bosch France S.A.
Service Aprés-vente/Outillage
B.P. 67-50, Rue Ardoin

93402 St. Ouen Cedex

© Service conseil client......... 0143 11 9002
Numéro Vert..........cceeeee. 0800 05 50 51
Belgique

+32 (0)2 /525 51 43
+32 (0)2 /525 54 20
E-Mail : Outillage.Gereedschappen@be.bosch.com

Suisse

© oo +41(0)1/847 16 16
FaX oo +41(0)1/847 1657
@ Service conseil client ... 080055 1155

C € Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre propre responsabilité
que ce produit est en conformité avec les normes
ou documents normalisés suivants : EN 60 745
conformément aux réglementations 89/336/CEE,
98/37/CE.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

oy %ﬁ%&««

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Sous réserve de modifications
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Caracteristicas técnicas

Fresadora de superficie
Numero de pedido

Potencia absorbida nominal* [W]
Potencia util [W]
Revoluciones en vacio [min™]
Electrénica Constante

Preseleccién de revoluciones

Aspiracion de polvo

Portautiles [mm]
Carrera de la bandeja base

de fresadora [mm]
Peso sin cable de red, aprox. [kal

Clase de proteccién
Preste atencién al n° de pedido de su maquina. Las denominaciones comerciales en ciertas maquinas pueden variar.

* Indicaciones validas para tensiones nominales [U] de 230/240 V. Estas indicaciones pueden variar para tensiones
menores y en algunas ejecuciones para ciertos paises.

Elementos del aparato

La numeracion de los elementos del aparato esta
referida a su imagen en la pagina ilustrada.

1

2

[3; I

o © oo~NOoO

-

11
12
13
14
15
16
17
18
19

20

Mando giratorio para ajuste fino de la
profundidad de fresado (POF 1300 ACE)

Escala de ajuste fino de la profundidad de
fresado (POF 1300 ACE)

Palanca de fijacion
Empunadura izquierda

Escala de ajuste aproximado de la
profundidad de fresado

Tope de profundidad

Corredera con marca indice

Tornillo de mariposa de tope de profundidad
Manguito de proteccion

Palanca de desenclavamiento del casquillo
copiador

Tope escalonado

Placa base

Placa de deslizamiento

Fresa”

Proteccién contra virutas

Tornillo de apriete de varillas guia
Tuerca tensora con pinza de fijaciéon
Boton de bloqueo de husillo

Empufadura derecha (con interruptor de
conexion/desconexion 23)

Bloqueador de conexion

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 0603 26C 7..
1100 1 300

550 650

11 000 —28 000 11 000 —28 000
- °

) )

) )

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

o /1 O] /11

21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36
37

38

39
40
41

42

Tornillos para tope escalonado
(POF 1100 AE)

Rueda preselectora de revoluciones
Interruptor de conexién/desconexion
Marca para ajuste del punto cero

Llave fija

Tornillo moleteado (2 x)

Adaptador para aspiracién de polvo*
Manguera de aspiracion & 35 mm*
Casquillo copiador*

Tope paralelo

Varilla guia (2 x)

Vastago centrador

Tornillo de mariposa de vastago centrador
Tope para contornos curvados™
Compas de fresar/adaptador de varillas
guia**

Empufadura para compas de fresar**

Tornillo de apriete “Ajuste aproximado del
compas de fresar’ (2 x)*

Tornillo de apriete “Ajuste fino del compas
de fresar’ (1 x)*

Ajuste fino para compas de fresar*
Tornillo de centrado™*

Placa de suplemento (comprendida en el
juego “Compas de fresar 2 609 200 143”)**

Carril guia™*

** Accesorio especial, puede utilizarse exclusivamente con
el tope paralelo 3 607 000 606.

* Los accesorios descritos e ilustrados no correspon-

den en parte al material que se adjunta de serie.
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Utilizacion reglamentaria

El aparato ha sido proyectado para fresar sobre
una base firme ranuras, cantos, perfiles y aguje-
ros rasgados en materiales de madera, plasticoy
materiales ligeros de construccion y para realizar
fresados con copiador.

Trabajando a revoluciones reducidas y con las
fresas adecuadas, pueden trabajarse también

metal no férreos.
Solamente puede trabajar sin pe-
° ligro con el aparato si lee inte-
1 || gramente las instrucciones de
manejo y las indicaciones de se-
guridad, ateniéndose estricta-
mente a las recomendaciones
alli comprendidas. Adicionalmente deberan
respetarse las instrucciones de seguridad ge-
nerales comprendidas en el folleto adjunto.
Déjese instruir practicamente en el manejo
antes de la primera aplicacion.

M Llevar gafas de proteccion y protectores audi-
tivos.

M Llevar calzado fuerte.

Para su seguridad

M Si tiene el pelo largo, recdjaselo bajo una pro-
teccion adecuada. Trabajar Unicamente con
vestimenta cefida al cuerpo.

M Si llega a dafharse o cortarse el cable de red
durante el trabajo, no tocar el cable, sino ex-
traer inmediatamente el enchufe de la red. No
usar jamas el aparato con un cable deterio-
rado.

W Conectar los aparatos utilizados en la intem-
perie a través de un fusible diferencial con una
corriente de disparo maxima de 30 mA. No ex-
poner el aparato a la lluvia o humedad.

B Mantener el cable siempre detras del aparato.

H Utilice unos instrumentos de exploracion

adecuados para detectar tuberias y cables
ocultos, o consulte a su compaiia abaste-
cedora local.
El contacto con cables eléctricos puede provo-
car un incendio o sacudida eléctrica. El dete-
rioro de tuberias de gas puede producir una
explosion. La perforacién de una tuberia de
agua puede causar dafos materiales o una
sacudida eléctrica.

B Unicamente sujetar la herramienta eléc-

trica por las empuhaduras aisladas en
caso de que el util pudiera llegar a dafnar un
conductor oculto o el propio cable de red
del aparato.
El contacto con un conductor portador de ten-
sion pone bajo tension las partes metélicas del
aparato pudiendo causar una descarga al
usuario.

B Trabajar siempre con el aparato sujetandolo
firmemente con ambas manos y manteniendo
una posicién estable.

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

B Aproximar el aparato a la pieza solamente es-
tando conectado.

B Antes de la puesta en marcha, asegurarse de
que el util de fresar esté sujeto firmemente.

B Jamas debe fresarse sobre objetos metalicos,
clavos y tornillos.

B Mantenga alejadas las manos de la fresa en
funcionamiento.

B Tras finalizar el trabajo llevar el aparato a la
posicién de partida aflojando la palanca de fi-
jacion y desconectarlo.

B Siempre desconectar y esperar a que se de-
tenga el aparato, antes de depositarlo.

B Proteger los utiles contra choques y golpes.

B Jamas permita que los nifios utilicen el apa-
rato.

B Bosch solamente puede garantizar el funcio-
namiento correcto del aparato si se utilizan los
accesorios originales previstos.
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Montaje del atil de fresar

Seleccion de la fresa

De acuerdo a la elaboracion y aplicacion prevista
puede elegirse entre utiles de fresar en las mas
variadas ejecuciones y calidades:

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

Las fresas con cuchillas de metal duro (HM)
son especialmente adecuadas para trabajar ma-
teriales duros y abrasivos como p. ej. madera
dura y aluminio.

& Emplear tinicamente utiles de fresar cu-

yas revoluciones admisibles sean como
minimo iguales a las revoluciones en
vacio maximas del aparato.

El diametro del vastago de la fresa debe

corresponder con el diametro interior

del portattiles (pinza de fijacion).
Dentro del extenso programa de accesorios
Bosch puede adquirir utiles de fresar originales
en el comercio especializado.

Montaje de la fresa (ver figura [[Y)

B Antes de cualquier manipulacion en el aparato
extraer el enchufe de la red.

Bl Al realizar el montaje y desmontaje de la fresa
se recomienda llevar guantes de proteccion.

Abatir hacia abajo la proteccion contra virutas 15.

Presionar y mantener sujeto el botén de bloqueo
del husillo 18. Si fuese preciso, girar a mano el
husillo hasta enclavarlo.

B Accionar la tecla de enclavamiento solamente
con el aparato detenido.

Montar la fresa. El vastago de la fresa debe pe-
netrar como minimo unos 20 mm en la pinza (lon-
gitud del vastago).

Apretar la tuerca tensora 17 con la llave fija 25
(entrecaras 19). Soltar el boton de bloqueo del
husillo 18.

Abatir hacia arriba la protecciéon contra viru-
tas 15.
Jamas debe apretarse la pinza de fija-
cién con la tuerca si no se encuentra
montada una fresa.

—

Aspiracion de polvo y virutas

B El polvo producido al trabajar puede ser no-

civo para la salud, combustible o explosivo.
Ello requiere tomar unas medidas de protec-
cién adecuadas.
Por ejemplo: Ciertos tipos de polvo son cance-
rigenos. Emplear un equipo de aspiracion
para polvo y virutas adecuado, y colocarse
una mascarilla antipolvo.

B El polvo de aleaciones ligeras puede infla-
marse o explotar. Mantener siempre limpio el
puesto de trabajo, puesto que al mezclarse el
polvo de diferentes materiales, éstos pueden
resultar especialmente peligrosos.

Montaje del adaptador para aspiracion
de polvo (ver figura [])

Comprimir la proteccién contra virutas 15 por la
parte de sujecion a la placa base y retirarla.

Fijar el adaptador para aspiraciéon de polvo 27 a
la placa base 12 con ambos tornillos moletea-
dos 26 y conectar el aspirador a través de la
manguera de aspiracion 28 (accesorio especial).

[ iAl montar el adaptador para aspira-
cion, prestar atencién a que la posicion
de montaje sea correcta!

La manguera de aspiracion 28 de 35 mm puede
conectarse directamente al adaptador para aspi-
racion de polvo.

Para mantener una extraccion 6ptima de las viru-
tas debe limpiarse periddicamente el adaptador
para aspiracion 27.

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

El aspirador debe ser el adecuado al material a
trabajar.

En caso de extraer polvo seco nocivo para la sa-
lud o incluso cancerigeno, debe emplearse un
aspirador especial.
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Puesta en servicio

Cerciorarse de que la tensién de la red sea
correcta: La tension de la fuente de energia
debe coincidir con las indicaciones en la placa de
caracteristicas del aparato. Los aparatos marca-
dos con 230V pueden funcionar también a
220 V.

Conexion y desconexion

Para la puesta en marcha del aparato debe
apretarse primero el bloqueador de conexion 20
y a continuacion el interruptor de conexién/des-
conexién 23 que debe mantenerse apretado du-
rante el tiempo de funcionamiento.

POF 1300 ACE: Una bombilla ilumina el area de
trabajo.

Para desconectar el aparato soltar el interruptor
de conexién/desconexion 23.

POF 1300 ACE: La bombilla se va apagando
lentamente.

Preseleccion de revoluciones

Con la rueda de ajuste 22 puede seleccionarse el
nimero de revoluciones requerido (incluso du-
rante la marcha del aparato).

1-2 = revoluciones bajas
3—4 = revoluciones normales
5-6 = revoluciones altas

P |

Las revoluciones precisadas dependen del mate-
rial y deben determinarse probando.

Después de trabajar prolongadamente a bajas
revoluciones, dejar funcionar la maquina 3 minu-
tos aprox. a revoluciones maximas en vacio para
refrigerarlo.

—

Tabla de revoluciones

Material J de fresa Etapas de
revoluciones

Madera dura 4-10mm 5-6

(Haya) 12-20mm 3-4
22-40mm 1-2

Madera blanda 4-10mm 5-6

(Pino) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3

Tablas de

aglomerado de

madera 4-10mm 3-6
12-20mm 2-4
22-40mm 1-3

Materiales

sintéticos 4-15mm 2-3
16-40mm 1-

Aluminio 4-15mm 1-2
16—-40 mm

Los valores indicados en la tabla son orientati-
vos. La revoluciones requeridas dependen del
material y de las condiciones de trabajo, siendo
recomendable determinarlas probando.

Electrénica Constante (POF 1300 ACE)

La electrénica Constante mantiene practica-
mente iguales las revoluciones en vacio y bajo
carga, garantizando asi un rendimiento de tra-
bajo constante.
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Ajuste de la profundidad de
fresado

Para ciertos trabajos es conveniente realizar el
fresado en varias etapas preajustando las pro-
fundidades respectivas para cada etapa.

El ajuste de la profundidad de fresado
debe efectuarse solamente con el apa-
rato desconectado.

Ajuste aproximado de la profundidad
de fresado

— Depositar el aparato sobre la pieza a trabajar.

POF 1300 ACE: Con el ajuste fino 1 ajustar la
carrera al centro; para ello, girar el mando del
ajuste fino de manera que las marcas 24 al dorso
del aparato coincidan en la forma indicada.
Seguidamente girar la escala2 a “0”
(ver figura ).

Colocar el tope escalonado 11 en la etapa mas
baja; el tope debe enclavar de forma perceptible.

POF 1100 AE: Aflojar o apretar hasta la mitad
los tornillos del tope escalonado 21.

Colocar el tope escalonado 11 en la etapa mas
baja; el tope debe enclavar de forma perceptible.
Si fuese preciso realizar un ajuste fino de la pro-
fundidad de fresado, seleccionar uno de los 3 es-
calones del tope provistos de un tornillo 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Aflojar el tornillo de mariposa 8 de manera que
el tope de profundidad 6 pueda moverse.

— Aflojar la palanca de fijacién 3 girandola en el
sentido de las agujas del reloj, y empujar len-
tamente hacia abajo la unidad motor hasta
que la fresa alcance a tocar la superficie de la
pieza de trabajo. Enclavar la unidad motor gi-
rando la palanca de fijacion 3 en sentido con-
trario a las agujas del reloj.

— Presionar hacia abajo el tope de profundidad 6
hasta que asiente sobre el tope escalo-
nado 11. Empujar hacia abajo la corredera 7 y
colocarla en “0”.

— Ajustar el tope 6 a la profundidad de fresado
deseada y apretar el tornillo de mariposa 8. Es
importante cuidar que a continuacién no se
desajuste la corredera 7.

— Aflojar la palanca de fijacién 3 y subir la unidad
motor.

El ajuste aproximado de la profundidad debe
controlarse haciendo un fresado de prueba para
corregir el ajuste si fuese necesario.

—

Ajuste fino de la profundidad de
fresado (POF 1300 ACE)

Después de efectuar un fresado de prueba
puede reajustarse la profundidad con gran exac-
titud actuando sobre el ajuste fino 1 (1 division =
0,1 mm; 1 vuelta = 2,0 mm). El recorrido de
ajuste max. es de aprox. +/—8 mm.

Ejemplo: empujar hacia arriba la parte superior
del aparato y medir la profundidad de la ranura
fresada (medida nominal = 10,0 mm; medida real
=9,8 mm).

— Subir el aparato y sustentar la placa de desli-
zamiento 13 de manera que sea posible bajar
la parte superior del aparato sin que la fresa
llegue a tocar la pieza de trabajo.

Empujar hacia abajo la parte superior del apa-
rato hasta que el tope de profundidad 6
asiente contra el tope escalonado 11.

— Seguidamente ajustar a “0” la escala 2.
— Aflojar el tornillo de mariposa 8.

— Girar el ajuste fino 1 en el sentido de las agu-
jas del reloj para aumentar en 0,2 mm/2 divi-
siones (= diferencia entre el valor nominal y el
valor real) la profundidad de fresado.

— Apretar el tornillo de mariposa 8.

— Empujar la parte superior del aparato hacia
arriba y verificar nuevamente probando la pro-
fundidad de fresado resultante.

Después del ajuste de la profundidad de fresado
no debe modificarse la posicion de la marca in-
dice 7 del tope de profundidad para poder deter-
minar en todo momento la profundidad de fre-
sado en la escala 5.

Ajuste fino de la profundidad de
fresado (POF 1100 AE)

El tope escalonado 11 permite preajustar hasta
tres profundidades de fresado diferentes. El
ajuste se efectia segun el procedimiento des-
crito previamente, siendo posible ademas modifi-
car la diferencia de altura entre los topes con los
tornillos del tope escalonado 21.
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Utilizacion del tope escalonado
a) Fresado en varias etapas

Al realizar fresados profundos es recomendable
hacerlo en varios pasos con un espesor de viruta
reducido. Con el tope escalonado 11 es posible
efectuar el fresado en varias etapas.

Ajustar la profundidad de fresado deseada en la
etapa mas baja del tope escalonado. Seguida-
mente debe efectuarse el mecanizado en las eta-
pas de menor profundidad.

b) Preajuste de diferentes profundidades de
fresado

En caso de requerirse diferentes profundidades
de fresado al elaborar una pieza, es posible pre-
ajustar hasta profundidades con el tope escalo-
nado 11.

Instrucciones de trabajo

Direccion de fresado

=13

El fresado debe rea-
lizarse siempre en
direccidn contraria al
sentido de giro de la
fresa (fresado en
contramarcha).

Al fresar a favor del
sentido de giro (fre-
sado en sentido de
marcha), puede ocu-
rrir que la fresadora
de superficie le sea
arrancada al usuario
de las manos.

Ve
—
N

- X

Fresado

Ajustar la profundidad de fresado en la manera
descrita previamente.

Colocar el aparato sobre la pieza de trabajo y co-
nectarlo.

Aflojar, girando en el sentido de las agujas del re-
loj, la palanca de fijacion 3 y empujar lentamente
hacia abajo la unidad motor hasta llegar a asen-
tar contra el tope de profundidad 6. Enclavar la
unidad motor, girando en sentido contrario a las
agujas del reloj, la palanca de fijacién 3. Fresar
con avance uniforme.

Al terminar de fresar empujar la parte superior
del aparato hacia arriba y desconectarlo.

Fresado con casquillo copiador

El casquillo copiador 29 permite fresar contornos
sobre la pieza de trabajo de acuerdo a un patron
o plantilla.

Insercién del casquillo copiador
(ver figura [B])

Insertar el casquillo copiador 29 en la parte infe-
rior de la placa de deslizamiento 13 accionando
la palanca de enclavamiento 10. Los resaltes co-
dificadores deben enclavar de forma perceptible
en las muescas del casquillo copiador.

Fresado (ver figura @)

Seleccionar una fresa de un @ inferior al
@ interior del casquillo copiador.

Asentar contra la plantilla el casquillo copia-
dor 29 montado en el aparato. Aflojar, girando en
el sentido de las agujas del reloj, la palanca de fi-
jacion 3 y aproximar lentamente la unidad motor
contra la pieza de trabajo hasta conseguir la pro-
fundidad de fresado ajustada.

Guiar el aparato presionando ligeramente el cas-
quillo copiador que sobresale de la placa a lo
largo de la plantilla.

Observacién: Puesto que el casquillo copiador
sobresale de la placa, es necesario que la planti-
lla tenga un espesor minimo de 8 mm.

Fresado con regleta tope

(ver figura [ @)

Fijar a la pieza con el respectivo dispositivo de fi-
jaciéon (prensa tornillo de apriete) una regleta
tope adecuada.

Deslizar el costado plano de la placa de desliza-
miento a lo largo de la regleta tope.

Considerar el sentido de avance:

Para evitar que el aparato se “desvie” de la
regleta tope, es importante guiarlo en la
forma mostrada.

Fresado de cantos lisos o perfilados

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

Aproximar lateralmente el aparato en funciona-
miento contra la pieza de trabajo hasta que el
vastago guia o rodamiento de bolas del util de
fresar asiente contra el borde de la pieza de tra-
bajo. Guiar el aparato con ambas manos, siem-
pre perpendicular a la superficie, a lo largo del
borde de la pieza. Una presién de aplicacién ex-
cesiva puede llegar a danar el canto de la pieza.
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Fresado con tope paralelo
(accesorio —ver figuras [J+E1)

Introducir las varillas guia 31 con el tope para-
lelo 30 en la placa base 12 y, una vez ajusta a la
medida deseada, apretar los tornillos de mari-
posa 16.

Deslizar el aparato a lo largo del borde de la
pieza de trabajo con un avance uniforme y ejer-
ciendo una presion lateral contra el tope para-
lelo 30.

Fresado de arcos circulares
(ver figuras [1+E3)

Colocar boca arriba el tope paralelo 30 (con las
superficies de asiento mirando hacia arriba) e in-
sertar las varillas guia en la placa base 12. Inser-
tar el perno de centrado 32 en el taladro del tope
paralelo y sujetarlo con el tornillo de mari-
posa 33.

Pinchar el perno de centrado en el centro del
arco circular y guiar el aparato con un avance
uniforme sobre la superficie de pieza de trabajo.

Fresado con tope para contornos
curvados (ver figuras [H+[0])

Insertar las varillas guia 31 con el tope para-
lelo 30 en la placa base 12. Fijar al tope para-
lelo 30 el tope para contornos curvados con el ro-
dillo guia 34 montado.

Guiar el aparato a lo largo del borde de la pieza
de trabajo ejerciendo una ligera presion lateral.

Fresado con compas
(accesorio—ver figura [[])

Para efectuar fresados circulares debe em-
plearse el compas de fresar/adaptador de carri-
les guia 35 (accesorio especial).

Montar el compas segun figura.

Montar el tornillo 40 en la rosca. Apretar la punta
del tornillo en el centro del arco circular a fresar,
y prestar atencion que ésta penetre en la super-
ficie de la pieza de trabajo.

Desplazar el compas de fresar para ajustar el ra-
dio deseado de forma aproximada, y apretar los
tornillos 37 y 38.

Tras aflojar el tornillo de mariposa 37 puede re-
ajustarse el compas con el ajuste fino 39 (1 divi-
sion = 0,1 mm/1 vuelta = 2,0 mm).

Guiar el aparato sobre la pieza de trabajo suje-
tandolo por la empufiadura derecha 19 y la em-
punadura adicional 36.

—

Fresado con carril guia
(accesorio—ver figura [g)

Para trabajar con el carril guia 42 es imprescindi-
ble utilizar el adaptador-guia 35 (accesorio espe-
cial).

El carril guia 42 (accesorio especial) permite rea-
lizar fresados rectos

Para compensar la diferencia de altura existente
debe utilizarse siempre la placa de suple-
mento 41 (accesorio especial).

Montar el adaptador de carriles guia 35 y las va-
rillas guia 31.

Colocar el carril guia sobre la pieza de trabajo y
sujetarlo con un dispositivo de fijacion adecuado
(p. €j. unas prensas tornillo de apriete).

Depositar el aparato con el adaptador 35 sobre el
carril guia.

Mantenimiento y limpieza

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

B Mantener siempre limpios el aparato y las
rejillas de refrigeracion para poder trabajar
con seguridad.

Si a pesar de los esmerados procesos de fabrica-
cion y control, el aparato llegase a averiarse, la
reparacién debera encargarse a un taller de ser-
vicio autorizado para herramientas eléctricas
Bosch.

Al realizar consultas o solicitar piezas de re-
puesto, es imprescindible indicar siempre el nu-
mero de pedido de 10 digitos que figura en la
placa de caracteristicas del aparato.

Proteccion del medio ambiente

Recuperacion de materias primas en lugar de
producir desperdicios

El aparato, los accesorios y el embalaje debieran
someterse a un proceso de recuperacidon que
respete el medio ambiente.

Estas instrucciones se han impreso sobre papel
reciclado sin la utilizacién de cloro.

Para efectuar un reciclaje selectivo se han iden-
tificado las piezas de plastico.
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Informacion sobre ruidos y
vibraciones

Determinacion de los valores de medicion segun
norma EN 60 745.

El nivel de ruido del aparato, en condiciones nor-
males, determinado con un filtro A, es de: nivel
de presidn de sonido 95 dB (A); nivel de potencia
acustica 106 dB (A). Inseguridad de la
medicion K = 3 dB.

iSe recomiendan protectores auditivos!

El nivel de vibraciones tipico en la mano/brazo
es menor de 2,5 m/s2.

Servicio técnico y asistencia al
cliente

Los dibujos de despiece e informaciones so-
bre las piezas de repuesto las encontrara en
internet bajo:

www.bosch-pt.com

Espafa

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

® Asesoramiento al cliente.... +34 901 11 66 97
Fax.. . +34 91 327 98 63

Venezuela

Robert Bosch S.A.

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

Caracas 107

@ e, +58 (0)2 /207 45 11
México

Robert Bosch S.A. de C.V.

@ Interior: ... +52 (0)1 /800 627 1286
@ D.Fiee +52 (0)1 /52 84 30 62
E-Mail: arturo.fernandez@mx.bosch.com

Argentina

Robert Bosch Argentina S.A.

Cérdoba 5160

1414 Buenos Aires (Capital Federal)

Atencion al Cliente

© o, +54 (0)810/ 555 2020

E-Mail: herramientas.bosch@ar.bosch.com

—

Peru

Autorex Peruana S.A.

Republica de Panama 4045,

Lima 34

@ e +51 (0)1/ 475-5453

E-Mail: vhe @ autorex.com.pe

Chile

EMASA S.A. _

Irarrazaval 259 — Nufioa

Santiago

@ e +56 (0)2 /520 3100
E-Mail: emasa@emasa.cl

C € Declaracion de conformidad

Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad
que este producto esta en conformidad con las
normas o documentos normalizados siguientes:
EN 60 745 de acuerdo con las regulaciones
89/336/CEE, 98/37/CE.
Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

oy %ﬁ%ﬁ«

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Reservado el derecho de modificaciones
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Dados técnicos do aparelho

Tupia

N° de encomenda

Poténcia nominal consumida* [W]
Poténcia util [W]
Rotacdes em vazio [min™]
Constant-Electronic

Pré-seleccao de numero de rotacao

Aspiragao de p6

Encabadouro [mm]
Curso do cesto de fresagem [mm]
Peso sem cabo de rede, aprox. [kal

Classe de proteccao

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0603 26A0.. 0603 26C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- °

) ®

) °

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O /1

Por favor observar o niumero de encomenda da sua maquina. A designacédo comercial de diversas maquinas pode variar.
* As indicacdes valem para tensdes nominais de [U] 230/240 V. Estas indicagbes podem variar no caso de tensdes mais

baixas e modelos especificos de paises.

Elementos do aparelho

A numeracao dos elementos do aparelho refere-
se a apresentacgao do aparelho na pagina de gra-
ficos.

1 Botéo giratdrio para ajuste fino da
profundidade de fresagem (POF 1300 ACE)

2 Escala de ajuste fino da profundidade de
fresagem (POF 1300 ACE)

3 Alavanca de aperto
Punho manual esquerdo

5 Escala de ajuste aproximado da
profundidade de fresagem

6 Esbarro de profundidade
7 Deslocador com marca de index

8 Parafuso de orelhas para esbarro de
profundidade

9 Guarnigao de proteccao

10 Alavanca de destravamento para bucha
copiadora

11 Esbarro nivelado

12 Placa de base

13 Placa de deslize

14 Fresa*

15 Protecgao contra aparas

16 Parafuso de fixagéo para barras de guia
17 Porca de capa com pinga de aperto

18 Tecla de travamento de veio

19 Punho manual direito
(com interuptor de ligar/desligar 23)

20 Bloqueio de ligagcao

=Y

21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

36
37

38

39
40
41

42

Parafusos para esbarro nivelado
(POF 1100 AE)

Rodela de ajuste do nimero de rotagdes
Interruptor de ligar/desligar

Marcacgéao para a equilibracao do ponto zero
Chave de forqueta

Parafuso serrilhado (2 x)

Adapatdor de aspiragao*

Mangueira de aspiragdo @ 35 mm*

Bucha copiadora*

Esbarro paralelo

Régua de guia (2 x)

Pino de centragem

Parafuso de orelhas para pino de centragem
Esbarro curvado™

Compasso de fresagem/adaptador de carril
de guia™*

Punho para circulo de fresagem**

Parafuso de fixagdo “Ajuste aproximado do
compasso de fresagem” (2 x)*

Parafuso de fixagcdo “Ajuste fino do
compasso de fresagem” (1 x)*

Ajuste fino para compasso de fresagem*
Parafuso de centragem™*

Placa distanciadora (contido no conjunto
“Compasso de fresagem 2 609 200 143”)**

Carril de guia™*

** Acessorio que s6 pode ser utilizado com esbarro paralelo
3 607 000 606 separado.

* Os acessorios ilustrados e descritos nas instrugées
de servico nem sempre sao abrangidos pelo conjunto
de fornecimento!
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Utilizacao de acordo com as
disposicoes

O aparelho é determinado para fresar, assim
como fresar copias em madeira, plastico e mate-
riais leves, ranhuras cantos, perfis e orificios
oblongos sobre uma base firme.

Com numero de rotacéo reduzido e com respec-
tivas fresas, podem ser trabalhados metais nao

ferrosos.

Um trabalho seguro com o apa-
N relho s6 é possivel apos ter lido
1 |] completamente as instrucoes de
servico e as indicacoes de segu-
ranca e apds observar rigorosa-
mente as indica¢oes nelas conti-
das. Adicionalmente devera seguir as indica-
coes gerais de seguranca que se encontram
no caderno em anexo. Uma instrugcao pratica

é vantajosa.

B Usar 6culos de proteccéo e protecgao para os
ouvidos.

B Usar sapatos firmes.

B Utilizar uma proteccao para cabelos no caso
de cabelos compridos. Trabalhar exclusiva-
mente com roupas justas.

B Caso o cabo de rede for danificado ou cortado
durante o trabalho, ndo toque no cabo. Tire
imediatamente a ficha da tomada. Jamais uti-
lizar o aparelho com um cabo danificado.

B Aparelhos utilizados ao ar livre devem ser co-
nectados através de um interruptor de protec-
¢ao contra corrente residual com uma corrente
de activagdo de no maximo 30 mA. Nao utili-
zar o aparelho na chuve ou em ambientes hu-
midos.

W Conduzir o cabo sempre por detrds da ma-
quina.

B Utilize aparelhos detectores apropriados
para detectar cabos de alimentacdao ou
peca apoio da sua firma de abastecimento.
O contacto com cabos eléctricos pode provo-
car incéndio e choque eléctrico. O dano de
uma linha de gas pode levar a uma explosao.
Uma perfuragéo de um tubo de agua provoca
um dano material ou pode provocar um cho-
que eléctrico.

Para sua seguranca

B Apenas segurar a ferramenta eléctrica pe-
las superficies de manuseio isoladas, caso
a ferramenta de utilizacao possa entrar em
contacto com uma tubulacao escondida no
muramento ou o préprio cabo eléctrico.
O contacto com um cabo que conduz tensao
eléctrica, colocara sob tensdo as partes de
metal expostas da ferramenta e pode levar a
um choque eléctrico.

B Ao trabalhar com o aparelho, segure-o sempre
com ambas as maos e mantenha uma posi¢ao
firme.

W Fixar a peca a ser trabalhada. Uma peca a
ser trabalhada fixa através de dispositivos de
fixag&@o ou torno de bancada esta mais fixo do
que quando segurado com a mao.

B S6 contactar a pega a ser trabalhada quando
o aparelho ja estiver ligado.

W Controlar a posicdo firme da ferramenta de
fresagem antes de colocar em funcionamento.

B Jamais fresar sobre objectos de metal, pregos
e parafusos.

B Mantenha as maos afastadas da fresa em ro-
tacdo.

B Apds encerrar o trabalho, devera recolocar o
aparelho na posicao inicial superior accio-
nando a alavanca de aperto e em seguida
desliga-lo.

B Sempre desligar o aparelho antes de depo-
sitd-la e aguardar até que o aparelho pare
completamente.

B Proteger as ferramentas contra golpes e pan-
cadas.

B Jamais devera permitir que criancas utilizem
este aparelho.

B A Bosch sé pode assegurar um funciona-
mento perfeito do aparelho, se para este apa-
relho foram utilizados acessérios originais pre-
vistos para tal.
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Introduzir ferramenta de
fresagem

Seleccéo da fresa

De acordo com o processamento e destino de
aplicacéo, estao a disposicao ferramentas de fre-
sagem dos diversos modelos e qualidades:

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

Ferramentas de fresagem com laminas de
metal duro (HM) sdo especialmente apropria-
das para materiais duros e abrasivos como p. ex.
madeira dura e aluminio.

Apenas utilizar ferramentas de fresa-
gem, com um numero de rotacdo admis-
sivel no minimo tao alto como o mais
alto nimero de rotacdo em vazio do
aparelho.

O diametro da haste da fresa deve coin-
cidir com o diametro indicado da admis-
sao da ferramenta (pinca de aperto).

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

Introduzir a fresa (veja figura [Y)

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

W E recomendéavel usar luvas de protecgdo ao
introduzir e substituir ferramentas.

Abaixar a protec¢ao contra aparas 15.

Premir e segurar a tecla de travamento do
veio 18. Se necessario, girar o veio manual-
mente, até o travamento engatar.

B Apenas accionar a tecla de bloqueio quando o
aparelho estiver parado.

Introduzir a fresa. A haste da fresa deve ser intro-
duzida no minimo 20 mm (comprimento da
haste).

Apertar a porca de capa 17 com a chave de for-
queta 25 (SW 19). Soltar a tecla de travamento
do veio 18.

Abrir a proteccdo contra aparas 15.

De modo algum devera apertar a pinca
de aperto com a porca, se nao estiver
introduzida nenhuma fresa.

—

Aspiracao de po/de aparas

M Durante o trabalho sao produzidos poés que

podem ser nocivos a saude, inflamaveis ou
explosivos. Sao necessarias medidas de pro-
teccdo adequadas.
Por exemplo: Alguns pds sdo considerados
cancerigenos. Utilize uma apropriada aspira-
¢ao de pd/aparas e use uma mascara de pro-
teccdo contra po.

B P6 de metal leve pode queimar ou explodir.
Sempre manter o local de trabalho limpo, pois
misturas de material sdo extremamente peri-
gosas.

Montar o adaptador de aspiracao
(veja figura E])

Pressionar a proteccédo contra aparas 15 no su-
porte da placa de base e retira-la.

Fixar o adaptador de aspiragdo 27 com ambos

os parafusos serrilhados 26 sobre a placa de

base 12 e conectar o aspirador com uma man-

gueira de aspiracao 28 (acessorio).

[ Ao montar o adaptador de aspiracéo,
devera observar a posicdo de monta-
gem correcta!

Para aspirar, é possivel ligar a mangueira de as-
piracdo de 35mm de O 28 directamente ao
adaptador de aspiracéo.

Para que seja sempre assegurada uma aspira-
¢ao optimizada do material de aparas, é neces-
sario limpar regularmente o adaptador de aspira-
céo 27.

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

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

Para aspirar pés extremamente nocivos a saude,
cancerigenos, pos secos, devera utilizar um as-
pirador especial.

Colocacao em funcionamento

Tenha em atencao a tensao de rede: A tensédo
da fonte de corrente deve coincidir com as indi-
cacgodes no logotipo do aparelho. Aparelhos com
a indicagcéo de 230 V também podem ser opera-
dos com 220 V.
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Ligar e desligar

Para colocar em funcionamento o aparelho,
deveria primeiramente accionar o bloqueio de li-
gacéo 20, e em seguida pressionar o interruptor
de ligar/desligar 23 e manté-lo pressionado.
POF 1300 ACE: Acende-se uma luz na area de
fresagem.

Para desligar o aparelho, devera soltar o inter-
ruptor de ligar/desligar 23.
POF 1300 ACE: A luz apaga-se lentamente.

Pré-seleccao de numero de rotacao

Com a roda de ajuste 22 é possivel pré-seleccio-
nar o numero de rotagbes necessario (mesmo
durante o funcionamento).

1—-2 = baixo numero de rotagao
3—4 = médio numero de rotagao
5-6 = alto numero de rotacao

P |

O numero de rotagdes necessario, depende do
material e pode ser determinado através de en-
saios praticos.

Apos trabalhar por tempo prolongado com um
nimero de rotagdes reduzido, devera permitir
gue a maquina funcione durante aproximada-
mente 3 minutos com maximo ndmero de rota-
¢cOes, para que possa arrefecer.

Tabela de numeros de rotacao

Material @ da fresa Niveis de nume-
ros de rotacao

Madeira dura 4-10mm 5-6

(Faia) 12-20mm 3-4
22—-40mm 1-2

Madeira macia 4-10mm 5-6

(Pinheiro) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3

Placa de

aglomerado de

madeira 4-10mm 3-6
12-20mm 2-4
22-40mm 1-3

Plasticos 4-15mm 2-3
16—-40mm 1-2

Aluminio 4-15mm 1-2
16-40 mm 1

Os valores apresentados na tabela sao valores
tedricos. O numero de rotagdo necessario de-
pende do material e das condi¢des de trabalho e
pode ser averiguada através de um ensaio pra-
tico.

—

Constant-Electronic (POF 1300 ACE)

A Constant-Electronic mantém o nimero de rota-
¢des quase que constantes durante a marcha em
vazio e sob carga e assegura uma poténcia de
trabalho uniforme.

Ajustar a profundidade de
fresagem

A profundidade de fresagem pode ser pré-ajus-
tada em varios niveis, dependendo do processa-
mento.
O ajuste da profundidade de fresagem
s6 deve ser realizado com o aparelho
desligado.

Ajuste aproximado da profundidade de
fresagem

— Colocar o aparelho sobre a peca a ser traba-
Ihada.

POF 1300 ACE: Colocar o caminho de ajuste
centralmente com o ajuste fino 1; para isto de-
vera girar o botéo giratério do ajuste fino, até as
marcacgdes 24 no lado posterior do aparelho
coincidirem como indicado.

Em seguida girar a escala 2 para a posi¢éo “0”

(veja figura [).

Colocar o esbarro nivelado 11 no nivel mais

baixo, o esbarro engata perceptivelmente.

POF 1100 AE: Atarraxar ou desatarraxar os pa-

rafusos para o esbarro nivelado 21 pela metade.

Colocar o esbarro nivelado 11 no nivel mais

baixo, o esbarro engata perceptivelmente. Se de-

sejar efectuar o ajuste fino da profundidade de
fresagem, devera seleccionar um dos 3 niveis

equipados com o parafuso 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Soltar o parafuso de orelhas 8, de modo que o
esbarro de profundidade 6 possa ser movi-
mentado livremente.

— Soltar a alavanca de aperto 3 girando no sen-
tido dos ponteiros do relégio e pressionar o
aparelho lentamente para baixo, até a fresa
entrar em contacto com a superficie da peca a
ser trabalhada. Travar o aparelho girando a
alavanca de aperto 3 no sentido contrario dos
ponteiros do relégio.

— Premir o esbarro de profundidade 6 para
baixo, até que este esteja apoiado sobre o es-
barro nivelado 11. Premir o deslocador 7 para
baixo e colocar na posicéo “0”.

— Ajustar o esbarro de profundidade 6 na profun-
didade de fresagem desejada e apertar o para-
fuso de orelhas 8. Importante é que em seguida
o deslocador 7 ndo seja mais desajustado.
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— Soltar a alavanca de aperto 3 e reconduzir o
aparelho para cima.

O efectuado ajuste aproximado da profundidade
de fresagem deveria ser controlado por um en-
saio pratico e se necessario deveria ser corri-
gido.

Ajuste aproximado da profundidade de
fresagem (POF 1300 ACE)

Apds uma fresagem de ensaio, é possivel reajus-
tar girando respectivamente o ajuste fino 1
(1 traco parcial = 0,1 mm/1 rotagcédo = 2,0 mm).
O méx. caminho de ajuste é de no total
aprox. +/—8 mm.

Exemplo: Conduzir o aparelho para cima e me-
dir a profundidade de ranhura fresada (nominal =
10,0 mm; real = 9,8 mm).

— Elevar o aparelho e colocar a placa de des-
lize 13 de modo, que seja possivel abaixar li-
vremente o aparelho sem que a fresa toque na
peca a ser trabalhada.

Premir a maquina novamente para baixo até
que o esbarro de profundidade 6 esteja apoi-
ado sobre o esbarro nivelado 11.

— Em seguida, caso ainda nado tenha sido feito,
devera girar a escala 2 para a posigao “0”.

— Soltar o parafuso de orelhas 8.

— Com o ajuste fino 1 é possivel ajustar a pro-
fundidade de fresagem por 0,2 mm/2 marca-
¢oes parciais (= diferenca entre o valor teo-
rico e valor real) girando no sentido dos pon-
teiros do relégio.

— Apertar novamente o parafuso de orelhas 8.

— Conduzir o aparelho de volta para cima e con-
trolar a profundidade de fresagem através de
um outro ensaio.

Apods o ajuste da profundidade de fresagem, a
posi¢cdo da marca de indice 7 ndo deveria mais
ser alterada no esbarro de profundidade, de
modo que na escala 5 possa sempre ser lida a
profundidade de fresagem momentaneamente
ajustada.

Ajuste aproximado da profundidade de
fresagem (POF 1100 AE)

Com o esbarro nivelado 11 podem ser pré-ajus-
tadas até trés diferentes profundidades de fresa-
gem. O ajuste é realizado de acordo com o pro-
cedimento descrito anteriormente, com a dife-
renga, que girando os parafusos para o esbarro
nivelado 21 a diferenga de altura dos esbarros
entre si pode ser alterada.

—

Utilizacao do esbarro nivelado
a) Divisdo em varios passos de trabalho

No caso de maiores profundidades de fresagem
é recomendavel efectuar varios processos de
trabalho com a respectivamente mais baixa re-
mocgao de aparas. Com auxilio do esbarro nive-
lado 11 é possivel dividir o processo de fresagem
em varios niveis.

Ajustar a profundidade de fresagem desejada
com o nivel mais baixo do esbarro de profundi-
dade. Em seguida serdo seleccionados os niveis
mais altos para os primeiros processos de traba-
lho.

b) Pré-ajuste de diversas profundidades de
fresagem

Se forem necessarias diversas profundidades de
fresagem ao trabalhar uma pecga a ser traba-
Ihada, também sera possivel préajusta-las com
auxilio do esbarro nivelado 11.

Instrucoes para o trabalho

Sentido de fresagem

Sempre deve ser

Vo fresado no sentido
— ) | ‘55 contrario da rotacao
da fresa (contra-ro-

tacao).

Ao fresar no sentido
da rotagdo (sincro-

7
{A -—) nismo), é possivel
\’ que a tupia seja ar-

K rancada das maos

do operador.
Processo de fresagem

Ajustar a profundidade de fresagem da mesma
forma como ja descrito anteriormente.

Colocar o aparelho sobre a peca a ser trabalhada
e liga-lo.

Soltar a alavanca de aperto 3 girando no sentido
dos ponteiros do reldgio e pressionar lentamente
o aparelho para baixo, até o apoio do esbarro de
profundidade 6. Travar o aparelho girando a ala-
vanca de aperto 3 no sentido contrario dos pon-
teiros do reldgio. Executar o processo de fresa-
gem com avancgo uniforme.

Apds terminar o processo de fresagem, devera
conduzir o aparelho para cima e desliga-lo.
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Fresar com bucha copiadora

Com auxilio da bucha copiadora 29 é possivel
transferir contornos de modelos ou matrizes para
pecas a serem trabalhadas.

Introduzir a bucha copiadora 29

(veja figura [}])

Introduzir a bucha copiadora 29 no lado inferior
da placa de deslize 13 accionando a alavanca de
travamento 10. Os ressaltos de codificagdo de-
vem travar perceptivelmente nos entalhes da bu-
cha copiadora.

Processo de fresagem (veja figura E)

Seleccionar o @ da fresa inferior ao @
interno da bucha copiadora.

Encostar o aparelho com a bucha copiadora 29
na matriz. Soltar a alavanca de aperto 3 girando
no sentido dos ponteiros do reldgio e abaixar o
aparelho lentamente até a peca a ser trabalhada,
até ser alcancada a profundidade de fresagem.

Conduzir o aparelho com a bucha copiadora so-
bressalente ao longo da matriz com uma leve
presséo lateral.

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

Fresar com régua de esbarro

(veja figura @)

Fixar a régua de esbarro apropriada com um res-
pectivo dispositivo de aperto (sargento) a pega a
ser trabalhada.

Conduzir o lado plano da placa de deslize ao
longo da barra de esbarro.

Observar o sentido de avanco:

Para evitar que o aparelho “escape” pelo
lado da régua deesbarro, é importante que
o aparelho seja conduzido como indicado.

Fresar cantos e formas

Para fresar cantos ou formas sem o esbarro pa-
ralelo, é necessario que a ferramenta de fresar
seja equipada com um batoque de guia ou com
um rolamento de esferas.

Conduzir o aparelho pela frente do aparelho e
fresar, até que o batoque de guia ou o rolamento
de esferas da ferramenta de fresar esteja apoi-
ada sobre o canto a ser trabalhado da ferra-
menta. Conduzir o aparelho com ambas as maos
ao longo do canto da ferramenta a ser traba-
Ihada, sendo que devera observar a posi¢éo an-
gular. Uma pressao demasiada pode danificar os
cantos da ferramenta a ser trabalhada.

—

Fresar com esbarro paralelo
(Acessério—veja as figuras [+[])
Introduzir o esbarro paralelo 30 com as réguas
de guia 31 na placa de base 12 e apertar com os

parafusos de orelhas 16 de acordo com a me-
dida necessaria.

Conduzir o aparelho com avango uniforme e
pressao lateral sobre o esbarro paralelo 30 ao
longo do canto da peca a ser trabalhada.

Fresar arcos (veja as figuras [[]+I[d)

Virar o esbarro paralelo 30 (as superficies de es-
barro mostram para cima) e introduzir com bar-
ras de guia na placa de base 12. Introduzir o pino
de centragem 32 com o parafuso de orelhas 33
pelo orificio no esbarro paralelo.

Perfurar o pino de centragem no ponto central
marcado do arco e conduzir o aparelho com
avancgo uniforme sobre a superficie da pecga do
aparelho.

Fresar com o esbarro curvado

(veja as figuras [M+[])

Introduzir o esbarro paralelo 30 com as réguas
de guia 31 na placa de base 12. Fixar o esbarro
curvado com rolo de guia montado 34 no esbarro
paralelo 30.

Conduzir o aparelho com leve pressao lateral ao
longo do canto da peca a ser trabalhada.

Fresar com compasso de fresagem
(Acessério—veja figura [[])
Para trabalhos de fresagem redondos, deve ser

utilizado o compasso de fresagem/adaptador de
carris de guia 35 (acessorio).

Montar o compasso de fresagem de acordo com
a figura.

Atarraxar o parafuso 40 na rosca. Introduzir a
ponta do parafuso no centro do raio a ser fresado
e observar que esta engate na superficie da peca
a ser trabalhada.

Ajustar aproximadamente o raio desejado, deslo-
cando o compasso de fresagem e apertando os
parafusos de fixagcao 37 e 38.

Com o ajuste fino 39 é possivel ajustar o com-
passo apo6s soltar o parafuso de orelhas 37
(1 traco parcial = 0,1 mm/1 rotacédo = 2,0 mm).
Conduzir o aparelho com o punho direito do apa-
relho 19 e punho adicional 36 sobre a peca a ser
trabalhada.
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Fresar com carril de guia
(Acessoério—veja figura [)

Para o trabalho com o carril de guia 42 devera
sempre trabalhar com o adaptador de guia 35
(acessorio).

Com auxilio do carril de guia 42 (acessorio), é

possivel executar processos de fresagem em
linha recta.

Para isto devera sempre utilizar a placa de dis-
tanciamento 41 (acessério) para equilibrar a dife-
renca de altura.

Montar o adaptador de carril de guia 35 com a ré-
gua de guia 31.

Colocar o carril de guia sobre a peca a ser traba-
Ihada e montar com o dispositivo de aperto apro-
priado (p. ex. sargentos).

Colocar o aparelho com o adaptador de carril de
guia 35 sobre o carril de guia.

Manutencao e conservacao

H Tirar a ficha da tomada antes do todos os
trabalhos no aparelho.

H Sempre manter o aparelho e as aberturas
de ventilacao limpas, para trabalhar bem e
de forma segura.

Caso o aparelho venha a apresentar falhas, ape-
sar de cuidadosos processos de fabricagédo e de
controlo de qualidade, deve ser reparado em um
servigo técnico autorizado para aparelhos eléctri-
cos Bosch.

No caso de informagdes e encomendas de aces-
sorios, indique por favor sem falta o nimero de
encomenda de 10 algarismos do aparelho!

Proteccao do meio-ambiente

Reciclagem de matérias primas em vez de
eliminacéao de lixo

Recomenda-se sujeitar o aparelho, os acesso-
rios e a embalagem a uma reutilizagéo ecoldgica.

Estas instrugbes foram manufacturadas com pa-
pel reciclavel isento de cloro.

Para efeitos de uma reciclagem especifica, as
pecas de plastico dispdem de uma respectiva
marcacgao.

—

Informacoes sobre ruido e
vibracoes

Valores de medida de acordo com EN 60 745.

O nivel de ruido avaliado como A do aparelho é
de tipicamente: nivel de pressdo acustica
95 dB (A); nivel de poténcia acustica 106 dB (A).
Incerteza de medicéo K = 3 dB.

Usar proteccéao auricular!

A vibragéo do brago e da méao é tipicamente infe-
rior a 2,5 m/s?.

Servico

Desenhos e informacdes a respeito das
pecas sobressalentes encontram-se em:
www.bosch-pt.com

Portugal

Robert Bosch LDA
Avenida Infante D. Henrique

Lotes 2E-3E

1800 Lisboa

(5 R +35121/850 00 00
(222N S +35121/851 10 96
Brasil

Robert Bosch Ltda.

Caixa postal 1195

13065-900 Campinas

@ e 0800 / 70 45446

E-Mail: sac@bosch-sac.com.br

C € Declaracao de conformidade

Declaramos sob nossa exclusiva responsabili-
dade que este produto cumpre as seguintes nor-
mas ou documentos normativos: EN 60 745 con-
forme as disposi¢des das directivas 89/336/CEE,
98/37/CE.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

Wé./%g/g/ SV %ﬁ%&u

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Reservado o direito a modificacoes
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—

Fresatrice verticale POF 1100 AE POF 1300 ACE
Codice di ordinazione 0603 26A 0.. 0603 26C 7..
Potenza nominale assorbita* [W] 1100 1 300
Potenza resa [W] 550 650
Numero di giri a vuoto [g/min] 11 000—28 000 11 000—28 000
Constant-Electronic - [
Preselezione numero di giri () ()
Aspirazione polvere [ ] [ ]
Attacco utensile [mm] 6/8 6/8
1/4" 1/4"
Corsa della fresa [mm] 55 55
Peso senza cavo di rete, ca. [kg] 3,0 3,0
Classe protezione O/ O]/

Si prega di tenere sempre in considerazione il codice d’ordine della Vostra macchina. Le descrizioni commereciali di singole

macchine possono variare.

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

Elementi della macchina

21 Viti per battuta per fresatura graduale
(POF 1100 AE)

La numerazione degli elementi della macchina si 22
riferisce alla rappresentazione dello stesso che si 23
trova sulla pagina con la rappresentazione gra- 24

Rotellina di selezione numero giri
Interruttore di avvio/arresto
Marcatura per compensazione del punto

fica.
1

9
10

11
12
13
14
15
16
17
18
19

20

Manopola per aggiustaggio di precisione
della profondita di fresatura
(POF 1300 ACE)

Scala regolazione di precisione per la
profondita di fresatura (POF 1300 ACE)

Levetta di fissaggio
Impugnatura sinistra

Scala regolazione approssimativa per la
profondita di fresatura

Asta di profondita

Regolatore scorrevole con marcatura di
posizionamento

Vite ad alette per arresto di profondita
Guarnizione di protezione

Levetta di sblocco per boccola di
riproduzione

Battuta a gradi

Pattino

Piastra di scorrimento

Fresa*

Paratrucioli

Vite di fissaggio per barre di guida
Dado con pinza di serraggio
Tasto di bloccaggio dell’alberino
Impugnatura destra

(con interruttore avvio/arresto 23)
Blocco di avviamento

neutro
25 Chiave a bocca
26 Vite a testa zigrinata (2 x)
27 Adattatore per I'aspirazione”
28 Tubo di aspirazione @ 35 mm*
29 Boccola di riproduzione*
30 Guida parallela
31 Barra di guida (2 x)
32 Spina di centraggio
33 Vite ad alette per spina di centraggio
34 Guida per la curve*

35 Compasso/Adattatore per binari di guida**

36 Impugnatura per compasso**

37 Vite di fissaggio «regolazione grossolana

compasso fresatrice» (2 x)*

38 Vite di fissaggio «regolazione di precisione

compasso fresatrice» (1 x)*

39 Regolazione di precisione per il compasso

della fresatrice ™
40 Vite di centraggio™

41 Piastra distanziatrice (compresa nel set

«compasso 2 609 200 143»)**
42 Binario di guida™*

** Accessorio opzionale, utilizzabile soltanto con guida

parallela separata 3 607 000 606.

* Gli accessori illustrati o descritti nelle istruzioni per
I'uso non sono sempre compresi nella fornitura!
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Uso conforme alle norme

In caso di appoggi fissi, la macchina & idonea per
la fresatura di scanalature, bordi, profili e fori lon-
gitudinali nel legname, nel materiale artificiale ed
in leggeri materiali da costruzione. Essa € idonea
anche per fresature sagomate.

In caso di velocita ridotte ed utilizzando rispettive
frese € possibile lavorare anche metallo non fer-

roso.
E possibile lavorare con la mac-
e ]| china senza incorrere in pericoli
|| soltanto dopo aver letto comple-
tamente le istruzioni per 'uso e
I’opuscolo avvertenze per la si-
curezza e seguendo rigorosa-
mente le istruzioni in essi contenute. Inoltre
vanno rispettate anche le generali istruzioni
di sicurezza riportate nell’opuscolo allegato.
Fatevi istruire praticamente prima di passare
all’operazione pratica.

H Portare occhiali e cuffie di protezione.
B Indossare calzatura robusta.

Ml In caso di capelli lunghi & necessario portare
un’adatta protezione per i capelli. Lavorare
soltanto con abiti adatti ed aderenti al corpo.

B Se durante un’operazione di lavoro viene dan-
neggiato oppure troncato il cavo dell’alimenta-
zione di rete, non toccare il cavo ma estrarre
immediatamente la spina dalla presa. Mai uti-
lizzare la macchina con un cavo danneggiato.

B Collegare le macchine che vengono utilizzate
allesterno attraverso un interruttore di sicu-
rezza per correnti di guasto (FI) con una cor-
rente di disinnesto di massimo 30 mA. La mac-
china non puo essere utilizzata né in caso di
pioggia né in caso di ambiente bagnato.

B Far passare sempre il cavo sul lato posteriore
della macchina.

Bl Al fine di rilevare linee di alimentazione na-

scoste, utilizzare adatte apparecchiature di
ricerca oppure rivolgersi alla locale societa
erogatrice.
Un contatto con linee elettriche pud provocare
lo sviluppo di incendi e di scosse elettriche.
Danneggiando linee del gas si pud creare |l
pericolo di esplosioni. Penetrando una tuba-
zione dell’acqua si provocano seri danni mate-
riali oppure vi € il pericolo di provocare una
scossa elettrica.

Per la Vostra sicurezza

B Quando vi ¢ il pericolo che I'utensile ad in-

nesto possa incontrare una linea nascosta
oppure anche il proprio cavo di rete, affer-
rare Ielettroutensile tenendolo esclusiva-
mente con le mani sulle impugnature iso-
late.
Un contatto con una linea portatrice di ten-
sione pud mettere sotto tensione le parti in me-
tallo della macchina e provocare quindi una
scossa elettrica.

B Durante le operazioni di lavoro & necessario
tenere la macchina sempre con entrambe le
mani ed adottare una posizione di lavoro si-
cura.

B Assicurare il pezzo in lavorazione. Un
pezzo in lavorazione pud essere bloccato con
sicurezza in posizione solo utilizzando un ap-
posito dispositivo di serraggio oppure una
morsa a vite e non tenendolo con la semplice
mano.

B La macchina va applicata sul pezzo in lavora-
zione soltanto quando & in funzionamento.

B Prima di iniziare con 'operazione di lavoro, ac-
certarsi che l'utensile per fresatrice sia stato
montato correttamente.

B Mai eseguire operazioni di fresatura su oggetti
metallici, né su chiodi, né su viti.

B Mai avvicinare le mani alla fresa mentre si
trova in rotazione.

M Una volta terminato il lavoro, attivando la le-
vetta di fissaggio portare la macchina alla po-
sizione originaria superiore e spegnerla.

B Prima di poggiare la macchina, & necessario
spegnerla ed attendere fino a quando la mac-
china si sara fermata completamente.

B Proteggere gli utensili da colpi ed urti.
B Mai permettere a bambini di utilizzare la mac-
china.

B La Bosch pud garantire un perfetto funziona-
mento della macchina soltanto se vengono uti-
lizzati accessori originali specificatamente pre-
visti per questa macchina.
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Applicazione dell’utensile per
fresatrice

Selezione dell’utensile per fresatrice

A seconda del tipo di lavoro che si vuole eseguire
e del campo di applicazione sono disponibili
utensili per fresatrice dai tipi piu svariati e con di-
versi livelli di qualita:

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

Utensili per fresatrice in acciaio duro (HM)
sono adatti in modo particolare per la lavorazione
di materiali duri ed abrasivi come p. es. legname
duro e I'alluminio.

Utilizzare esclusivamente utensili per
fresatrici il cui numero massimo di giri
corrisponda almeno al massimo dei nu-
meri di giri della macchina.

Il diametro del gambo della fresa deve
corrispondere al diametro indicato per
I'attacco degli utensili per fresatrice
(pinza di serraggio).
Gli utensili per fresatrice compresi nella vasta
gamma del programma per accessori della
Bosch sono disponibili presso il Vostro rivendi-
tore specializzato.

Applicazione della fresa
(vedere figura [Y)

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

B Per eseguire operazioni di applicazione o di
sostituzione della fresa si raccomanda di met-
tere guanti di protezione.

Ribaltare verso il basso il paratrucioli 15.

Premere il tasto di bloccaggio dell’alberino 18 e
mantenere saldamente. Eventualmente, ruotare
a mano il mandrino fino a far incastrare in posi-
zione l'arresto.

M Attivare il pulsante d’arresto soltanto quando
la macchina e ferma.

Applicare la fresa. Il gambo della fresa deve es-
sere inserito per alimeno 20 mm (lunghezza del
gambo).

Avvitare il dado 17 con la chiave a bocca 25 (mi-
sura 19). Rilasciare il tasto di bloccaggio dell'al-
berino 18.

Ribaltare verso l'alto il paratrucioli 15.

Mai avvitare a fondo forte la pinza di ser-
raggio stringendo il dado quando non vi
si trovi applicata nessuna fresa.

—

Aspirazione polvere/
aspirazione trucioli

B Le polveri che si producono durante le opera-

zioni di lavoro possono essere dannose alla
salute, infammabili oppure esplosive. E ne-
cessario prendere adeguate misure di prote-
zione.
Per esempio: Alcune polveri sono considerate
cancerogene. Utilizzare sempre un’adatta
aspirazione polvere/aspirazione trucioli e por-
tare la maschera di protezione contro la pol-
vere.

B La polvere da metallo leggero pud prendere
fiamma oppure esplodere. Tenere la stazione
di lavoro sempre pulita perché diversi materiali
mischiati insieme possono rivelarsi particolar-
mente pericolosi.

Montaggio dell’adattatore
per I’aspirazione polvere
(vedere figura )

Schiacciare il paratrucioli 15 sui lati del supporto
della piastra di base e rimuoverlo.

Fissare sul pattino 12 I'adattatore per I'aspira-
zione polvere 27 con le due viti a testa zigri-
nata 26 e collegarvi I'aspirapolvere utilizzando il
tubo di aspirazione 28 (accessorio opzionale).

> Eseguendo il montaggio dell’adattatore
per I’aspirazione polvere, accertarsi che
la posizione di montaggio sia corretta!

Per eseguire I'operazione di aspirazione & possi-
bile collegare il rispettivo tubo da 35 mm & 28 di-
rettamente all’adattatore per 'aspirazione.

Per poter garantire costantemente ottimali risul-
tati di aspirazione dei trucioli prodotti &€ necessa-
rio pulire regolarmente I'adattatore per I'aspira-
zione 27.

La macchina pud essere collegata direttamente
ad un aspiratore multiuso della Bosch munito di
dispositivo automatico di teleinserimento. Questo
entra automaticamente in azione al momento in
cui si avvia la macchina.

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

In caso di polveri particolarmente dannose per la
salute, cancerogene ed asciutte, utilizzare aspi-
ratori professionali speciali.
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Messa in servizio

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

Avvio/arresto

Per la messa in esercizio della macchina pre-
mere prima il blocco di avviamento 20 e poi I'in-
terruttore avvio/arresto 23 e tenerlo premuto.
POF 1300 ACE: Una lampadina illumina il
campo di fresatura.

Per arrestare la macchina, rilasciare linterrut-
tore avvio/arresto 23.

POF 1300 ACE: L’illuminazione del punto di fre-
satura si spegne lentamente.

Preselezione numero di giri

Attraverso la rotellina di selezione 22 & possibile
preselezionare il numero di giri necessario (an-
che mentre la macchina & in azione).

1-2 = velocita bassa
3—4 = velocita media
5-6 = velocita alta

P |

Il numero di giri necessario dipende dal materiale
in lavorazione e pud essere determinato ese-
guendo delle prove pratiche.

Dopo lunghe operazioni di lavoro a basso nu-
mero di giri, lasciar raffreddare la macchina per
circa 3 minuti facendola girare a vuoto con il mas-
simo numero di giri.

—

Tabella delle velocita

Materiale Fresacon @ Livelli di
velocita
Legno duro 4—-10 mm 5-6
(Faggio) 12—-20 mm 3-4
22—-40 mm 1-2
Legno tenero 4-10 mm 5-6
(Pino) 12-20 mm 3-6
22—-40 mm 1-3
Pannelli di
masonite 4—-10 mm 3-6
12—-20 mm 2-4
22—-40 mm 1-3
Materiali artificiali 4—-15 mm 2-3
16—40 mm 1-2
Alluminio 4—-15mm 1-2
16—-40 mm 1

| dati riportati nella tabella hanno puro valore in-
dicativo. La velocita necessaria dipende dal tipo
di materiale in lavorazione e dalle specifiche con-
dizioni operative e pud essere dunque determi-
nata a seconda del caso eseguendo delle prove
pratiche.

Constant-Electronic (POF 1300 ACE)

La Constant-Electronic mantiene pressoché co-
stante il numero di giri sia in caso di corsa a vuoto
che in caso di carico permettendo buoni risultati
di lavorazione.
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Regolazione della profondita di
fresatura

A seconda della lavorazione, la profondita di pas-
sata puo essere regolata su diversi livelli.

La regolazione della profondita di fresa-
tura pud avvenire esclusivamente
quando la macchina é spenta.

Regolazione approssimativa della fresa

— Applicare la macchina sul pezzo che si vuole
sottoporre a lavorazione.

POF 1300 ACE: Posizionare centralmente il per-
corso di regolazione di precisione tramite la rego-
lazione di precisione 1; a tal fine, ruotare la ma-
nopola della regolazione di precisione fino a
quando le marcature 24 sulla parte posteriore
della macchina arriveranno a corrispondere
come rappresentato dalla figura.

Quindi, ruotare la scala 2 e regolarla sullo «0»
(vedere figura [g).

Regolare la battuta a gradi 11 sul livello minimo;
la battuta si incastra in posizione in modo percet-
tibile.

POF 1100 AE: Avvitare oppure svitare fino alla
meta le viti per battuta a gradi 21.

Regolare la battuta a gradi 11 sul livello minimo;
la battuta si incastra in posizione in modo percet-
tibile. In caso di necessita di una regolazione di
precisione della profondita di fresatura, scegliere
uno dei tre livelli 3 provvisto della vite 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Allentare la vite ad alette 8 in modo che I'asta
di profondita 6 possa muoversi liberamente.

— Allentare la levetta di fissaggio 3 girandola in
senso orario e premere la macchina lenta-
mente verso il basso fino a quando la fresa ar-
rivera a toccare la superficie del pezzo in lavo-
razione. Bloccare la macchina girando la le-
vetta di fissaggio 3 in senso antiorario.

— Premere verso il basso l'asta di profondita 6
fino a farla poggiare sulla battuta a gradi 11.
Premere verso il basso il regolatore scorre-
vole 7 e metterlo sullo «0».

— Registrare I'asta di profondita 6 sulla profon-
dita di fresatura che si desidera ed avvitare
forte la vite ad alette 8. Cosi facendo & impor-
tante che in seguito il regolatore scorrevole 7
non venga piu spostato.

— Allentare la levetta di fissaggio 3 e portare la
macchina indietro alla posizione di partenza.
La regolazione eseguita sulla macchina do-
vrebbe essere controllata eseguendo una prova

pratica e, se il caso, correggerla.

Regolazione di precisione
della profondita di fresatura
(POF 1300 ACE)

Dopo una fresatura di prova & possibile eseguire
delle correzioni operando rispettivamente con la
regolazione di precisione 1 (1 linea = 0,1 mm/
1 giro = 2,0 mm). |l percorso massimo di regola-
zione & al massimo di ca. +/-8 mm.

Esempio: Riportare la macchina alla sua posi-

zione superiore e misurare la scanalatura fresata

(nominale = 10,0 mm; reale = 9,8 mm).

— Sollevare la macchina ed applicare spessori
sotto la piastra di scorrimento 13 in modo che
la macchina possa abbassarsi liberamente e
la fresa non tocchi il pezzo in lavorazione.
Premere dunque di nuovo la macchina fino a
quando l'asta di profondita 6 arriva a poggiare
sulla battuta a gradi 11.

— Quindi, se non dovesse essere gia stato fatto,
ruotare la scala 2 sullo «0».

— Allentare la vite ad alette 8.

— Operando con la regolazione di precisione 1,
regolare la profondita di fresatura di 0,2 mm/
2 trattini (= differenza tra il valore nominale e
quello reale) ruotandola in senso orario.

— Riavvitare di nuovo la vite ad alette 8.

— Riportare la macchina alla posizione superiore
e controllare la profondita di fresatura ese-
guendo un ulteriore tentativo.

Una volta regolata la profondita di fresatura, non
modificare piu la posizione della marcatura di po-
sizionamento 7 sull’asta battuta di profondita in
modo da rendere sempre possibile la lettura della
profondita di fresatura momentaneamente regi-
strata sulla scala 5.

Regolazione di precisione della
profondita di fresatura (POF 1100 AE)

Con la battuta a gradi 11 si ha la possibilita di re-
gistrare fino a tre diverse profondita di passata.
La regolazione avviene seguendo i passi prece-
dentemente descritti con la differenza, che gi-
rando le viti per la battuta a gradi 21 & ulterior-
mente possibile modificare reciprocamente la dif-
ferenza di altezza delle battute.
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Uso della battuta a gradi
a) Ripartizione su diversi fasi di lavoro

In caso di profondita maggiori di fresatura, si rac-
comanda di eseguire diversi passaggi di fresa-
tura con rispettiva asportazione minore di trucioli.
Operando con la battuta a gradi 11 & possibile di-
stribuire la completa fresatura su diverse opera-
zioni minori di fresatura.

Regolare la profondita di fresatura che si desi-
dera operando sul livello piu basso dell’asta di
profondita. In un secondo tempo, si scelgono i li-
velli piu alti per eseguire le prime operazioni di la-
vorazione.

b) Preimpostazione di diverse profondita di
fresatura

In caso che in un processo di lavorazione di un
pezzo dovessero essere necessarie diverse pro-
fondita di fresatura, € possibile eseguire relative
regolazioni ricorrendo all’ausilio della battuta a
gradi 11.

Istruzioni per il lavoro

Direzione di fresatura

La fresatura avviene
sempre nel senso di

’

— 2’ hgs rotazione contrario a
quello della fresa
(fresatura bidirezio-

nale).

In caso di fresatura
nel senso di rota-
—) zione (fresatura con-

/
;E\’ corde) la fresatrice
K verticale puo essere

sbalzata dalla mano.
Operazione di fresatura

Regolare la profondita di fresatura seguendo i
passi precedentemente descritti.

Posare la macchina sul pezzo in lavorazione ed
avviarla.

Sbloccare la levetta di fissaggio 3 girandola in
senso orario e premere la macchina lentamente
verso il basso fino a far posare la battuta di pro-
fondita 6. Bloccare la macchina girando la levetta
di fissaggio 3 in senso antiorario. Eseguire I'ope-
razione di fresatura operando con un avanza-
mento uniforme.

Una volta conclusa 'operazione di fresatura, ri-
portare la macchina alla posizione superiore di
partenza e spegnerla.

Fresature eseguite con boccola di
riproduzione

Impiegando la boccola di riproduzione 29 € pos-
sibile trasmettere sul pezzo in lavorazione profili
di modelli oppure di dime a disposizione.

Applicare la boccola di riproduzione 29
(vedere figura [i])

Operando con la levetta di bloccaggio 10, appli-
care la boccola di riproduzione 29 nella parte in-
feriore della piastra di scorrimento 13. Cosi fa-
cendo, le camme codificatrici devono incastrarsi
in modo percettibile nelle rispettive rientranze
della boccola di riproduzione.

Operazione di fresatura (vedere figura E)

Selezionare diametro di fresa che sia
minore del @ intermo della boccola di ri-
produzione.

Appoggiare la macchina con la boccola di ripro-
duzione 29 sulla dima. Sbloccare la levetta di fis-
saggio 3 girandola in senso orario ed abbassare
la macchina lentamente verso il pezzo in lavora-
zione fino a raggiungere la profondita di passata
regolata.

Esercitando una leggera pressione laterale, gui-
dare lungo la dima la macchina con la boccola di
riproduzione sporgente.

Nota bene: Per via dell’altezza sporgente della

boccola di riproduzione, la dima deve avere uno
spessore di almeno 8 mm.

Fresature eseguite con la battuta di

arresto (vedere figura @)

Utilizzando rispettivi dispositivi di fissaggio (mor-

setti), fissare una battuta d’arresto che sia adatta

al pezzo in lavorazione.

Spostare la parte piana della piastra di scorri-

mento lungo la battuta d’arresto.

Attenzione alla direzione dell’avanzamento:
Per evitare che la macchina possa «allon-
tanarsi» dalla battuta di arresto, & impor-

tante operare con la macchina tenendola
come rappresentato nellillustrazione.
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Fresatura di bordi o di forme

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

Applicare la macchina lateralmente sul pezzo in
lavorazione ed eseguire I'operazione di fresatura
fino a quando il perno di guida oppure il cusci-
netto a sfere sara arrivato a poggiare sul bordo
del pezzo in lavorazione. Operare tenendo la
macchina con entrambe le mani e guidandola sul
bordo del pezzo in lavorazione. Cosi facendo,
fare sempre attenzione a mantenere la corretta
posizione angolare. Esercitando una pressione
troppo forte vi € il pericolo di danneggiare il bordo
del pezzo in lavorazione.

Fresature eseguite con la guida
parallela (Accessorio—
vedere illustrazioni [+E])

Inserire la guida parallela 30 con le barre di
guida 31 nel pattino 12 ed avvitare bene con le
viti ad alette 16 rispettivamente alla misura ne-
cessaria.

Esercitando una pressione uniforme ed una pres-
sione laterale sulla guida parallela 30, guidare la
macchina lungo il bordo di un pezzo in lavora-
zione.

Fresatura di radiali
(vedere illustrazioni []+IJ)

Girare la guida parallela 30 (superfici di battuta
indicano verso l'alto) ed inserire con le aste di
guida nel pattino 12. Avvitare la spina di centrag-
gio 32 con la vite ad alette 33 attraverso il foro
alla guida parallela.

Inserire la spina di centraggio nel punto centrale
contrassegnato del cerchio ed operare spin-
gendo la macchina con una pressione uniforme
sulla superficie del pezzo in lavorazione.

Fresatura con la battuta per curve
(vedere illustrazioni [M+[1])

Inserire la guida parallela 30 con le barre di
guida 31 nella piastra di base 12. Fissare alla
guida parallela 30 la guida per la curve 34 con le
rotelle di guida montate.

Esercitando una leggera pressione, operare con
la macchina spingendola lungo il bordo di un
pezzo in lavorazione.

—

Fresature eseguite con il compasso
(Accessorio—vedere figura [l])

Per la realizzazione di fresature circolari & neces-
sario utilizzare il compasso/adattatore per binari
di guida 35 (accessorio opzionale).

Montare il compasso come illustrato nella figura.

Avvitare la vite 40 nella rispettiva filettatura. Ap-
plicare la punta della vite nel centro del cerchio
che si vuole fresare ed accertarsi che faccia
presa nel pezzo in lavorazione.

Regolare grossolanamente il raggio desiderato
spostando il compasso della fresatrice ed avvi-
tando le viti di fissaggio 37 e 38.

Operando con la regolazione di precisione 39,
una volta allentata la vite ad alette 37 & possibile
correggere la regolazione della guida parallela
(1 linea = 0,1 mm/1 giro = 2,0 mm).

Operare spostando la macchina tenendola all'im-
pugnatura destra 19 ed all'impugnatura supple-
mentare 36.

Fresature eseguite con il telaio di
guida (Accessorio—vedere figura [g)

Per poter lavorare con il binario di guida 42 & in
linea di massima necessario utilizzare sempre
'adattatore della guida 35 (accessorio opzio-
nale).

Utilizzando il telaio di guida 42 (accessorio opzio-
nale) & possibile realizzare operazioni di fresa-
tura diritte.

A tal fine, per compensare la differenza di al-
tezza, e indispensabile utilizzare sempre la pia-
stra distanziatrice 41 (accessorio opzionale).

Montare I'adattatore per binari di guida 35 con le
barre di guida 31.

Poggiare il binario di guida sul pezzo in lavora-
zione e montarlo utilizzando rispettivi dispositivi
di fissaggio (morsetti).

Applicare sul telaio di guida la macchina con
I'adattatore per binari di guida 35.
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Manutenzione e pulizia

B Prima di qualunque intervento alla mac-
china, estrarre la spina dalla presa di rete.

B Per poter garantire buone e sicure opera-
zioni di lavoro, tenere sempre pulite la mac-
china e le fessure di ventilazione.

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

Comunicare sempre il codice di ordinazione a
10 cifre dell’elettroutensile in caso di richieste o di
ordinazione di pezzi di ricambio!

Misure ecologiche

Recupero di materie prime, piuttosto che
smaltimento di rifiuti

Macchina, accessori ed imballaggio dovrebbero
essere inviati ad una riutilizzazione ecologica.

Queste istruzioni sono stampate su carta riciclata
sbiancata senza cloro.

| componenti in plastica sono contrassegnati per
il riciclaggio selezionato.

Informazioni sulla rumorosita e
sulla vibrazione

Valori misurati conformemente alla norma

EN 60 745.

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

Le vibrazioni sul’elemento mano-braccio di solito
sono inferiori a 2,5 m/s2.

—

Servizio post-vendita

Per prendere visione dei disegni in vista
esplosa e delle informazioni relative ai pezzi
di ricambio consultare il sito:
www.bosch-pt.com

Italia

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

20156 Milano
(3 R +39 02 / 36 96 26 63
|- 0 O +39 02/ 36 96 26 62

@ Filo diretto con Bosch:. +39 02 / 36 96 23 14
www.Bosch.it

Svizzera
© Servizio......ooe. +41(0)1/847 16 16
FaX.ooooooesee, +41 (0)1/847 16 57

@ Consulente per la clientela.... 0 800 55 11 55

C € Dichiarazione di conformita

Assumendone la piena responsabilita, dichia-
riamo che il prodotto & conforme alle seguenti
normative ed ai relativi documenti: EN 60 745 in
base alle prescrizioni delle direttive CEE 89/336,
CE 98/37.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

Wé./%g/g/ SV %ﬁ%&u

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Con riserva di modifiche
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Technische gegevens

—

Bovenfrees

Bestelnummer

Opgenomen vermogen* [W]
Afgegeven vermogen [W]
Onbelast toerental [min’"]
Constant-electronic

Vooraf instelbaar toerental

Stofafzuiging

Gereedschapopname [mm]
Freeshouderslag [mm]
Gewicht zonder netsnoer, ca. [kg]

Veiligheidsklasse
Let op het bestelnummer van de machine. De handelsbenamingen van sommige machines kunnen afwijken.

* Gegevens gelden voor nominale spanningen [U] 230/240 V. Bij lagere spanningen en bij per land verschillende

uitvo

eringen kunnen deze gegevens afwijken.

Onderdelen van de machine

De onderdelen van de machine zijn genummerd
zoals op de afbeelding van de machine op de pa-

gina
1

2

© 0O NO O~ W

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

20
21
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met afbeeldingen.

Draaiknop voor fijninstelling freesdiepte
(POF 1300 ACE)

Schaalverdeling fijninstelling freesdiepte
(POF 1300 ACE)

Spanhendel

Handgreep links

Schaalverdeling grofinstelling freesdiepte
Diepteaanslag

Schuif met indexmarkering
Vleugelschroef voor diepteaanslag
Beschermingsmanchet
Ontgrendelingshendel voor kopieerhuls
Standenaanslag

Voetplaat

Glijplaat

Frees™*

Spaanbescherming

Vastzetschroef voor geleidestangen
Wartelmoer met spantang
Blokkeerknop uitgaande as

Handgreep rechts
(met aan/uit-schakelaar 23)

Inschakelblokkering

Schroeven voor standenaanslag
(POF 1100 AE)

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

) )

) ()

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O /1

22 Stelwiel vooraf instelbaar toerental

23 Aan/uit-schakelaar

24 Markering voor nulpuntcompensatie

25 Steeksleutel

26 Kartelschroef (2 x)

27 Afzuigadapter*

28 Afzuigslang @ 35 mm*

29 Kopieerhuls*

30 Parallelgeleider

31 Geleidestang (2 x)

32 Centreerpen

33 Vleugelschroef voor centreerpen

34 Bochtengeleider*

35 Freescirkel/geleiderailadapter**

36 Greep voor freescirkel**

37 Vastzetschroef ,grofinstelling freescirkel”
(2x)*

38 Vastzetschroef ,fijninstelling freescirkel”
(1x)”

39 Fijninstelling voor freescirkel

40 Centreerschroef**

41 Afstandplaat (meegeleverd met de set
~Freescirkel 2 609 200 143“)**

42 Geleiderail**

** Toebehoren, alleen te gebruiken met de apart verkrijg-
bare parallelgeleider 3 607 000 606.

* In de gebruiksaanwijzing afgebeeld en beschreven

toebehoren wordt niet altijd standaard meegeleverd.
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Gebruik volgens bestemming

De machine is bestemd voor het met vaste steun
frezen van groeven, randen, profielen en langga-
ten in hout, kunststof en lichte bouwmaterialen en
voor het kopieerfrezen.

Bij een gereduceerd toerental en met geschikte
frezen kunnen ook non-ferrometalen worden be-

werkt.
°
1
dig leest en u zich strikt aan de
gegeven aanwijzingen houdt.

Houd u bovendien aan de algemene veilig-

heidsvoorschriften in de bijgevoegde bro-

chure. Laat u voor het eerste gebruik prak-
tisch instrueren.

W Draag een veiligheidsbril en gehoorbescher-
ming.

B Draag stevige schoenen.

B Draag bij lang haar een haarbescherming.
Werk alleen met nauw sluitende kleding.

B Raak de stroomkabel niet aan indien deze tij-
dens de werkzaamheden wordt beschadigd of
doorgesneden, maar trek onmiddellijk de stek-
ker uit het stopcontact. Gebruik de machine
nooit met een beschadigde kabel.

B Sluit gereedschap dat buitenshuis wordt ge-
bruikt aan via een aardlekschakelaar met een
inschakelstroom van maximaal 30 mA. Ge-
bruik het gereedschap niet in de regen of in
een vochtige omgeving.

B Voer de kabel altijd achterwaarts van de ma-
chine weg.

B Gebruik een geschikt detectieapparaat om

verborgen stroom-, gas- of waterleidingen
op te sporen of raadpleeg het plaatselijke
energie- of waterleidingbedrijf.
Contact met elektrische leidingen kan tot
brand of een elektrische schok leiden. Bescha-
diging van een gasleiding kan tot een explosie
leiden. Breuk van een waterleiding veroor-
zaakt materiéle schade en kan een elektrische
schok veroorzaken.

B Pak het elektrische gereedschap alleen
vast aan een geisoleerd handvat wanneer
het inzetgereedschap een verborgen lei-
ding of het eigen netsnoer kan raken.
Contact met een onder spanning staande leiding
kan metalen delen van de machine onder span-
ning zetten en tot een elektrische schok leiden.

Voor uw veiligheid

Met de machine kan uitsluitend
veilig worden gewerkt, wanneer
u de gebruiksaanwijzing en de
veiligheidsvoorschriften volle-

—

B Houd de machine tijdens de werkzaamheden
altijd stevig met beide handen vast en zorg er-
voor dat u stevig staat.

B Zet het werkstuk vast. Een met spanvoorzie-
ningen of een bankschroef vastgehouden
werkstuk wordt beter vastgehouden dan u met
uw hand kunt doen.

B Beweeg de machine alleen ingeschakeld naar
het werkstuk.

H Controleer voor de ingebruikneming of het
freesgereedschap stevig vast zit.

B Frees nooit over metalen voorwerpen, spijkers
of schroeven.

B Handen uit de buurt van de ronddraaiende
frees.

B Beweeg de machine na het einde van de werk-
zaamheden terug naar de beginstand boven-
aan door de spanhendel te bedienen en scha-
kel de machine uit.

B Schakel de machine voor het neerleggen altijd
uit en wacht tot deze tot stilstand is gekomen.

B Bescherm gereedschappen tegen schokken
en slagen.

B Laat kinderen de machine nooit gebruiken.

W Bosch kan een juiste werking van de machine
uitsluitend waarborgen wanneer voor deze
machine bedoeld origineel toebehoren wordt
gebruikt.

Freesgereedschap inzetten

Keuze van frezen

Afhankelijk van de bewerking en het gebruiks-
doel zijn freesgereedschappen in een groot aan-
tal uitvoeringen en kwaliteiten beschikbaar:

Freesgereedschappen van hogecapaciteit-
snelstaal (HSS) zijn geschikt voor de bewerking
van zachte materialen als zachthout en kunststof.

Freesgereedschappen met hardmetalen snij-
kanten (HM) zijn bij uitstek geschikt voor harde en
abrasieve materialen als hardhout en aluminium.

Gebruik alleen freesgereedschappen
met een toegestaan toerental dat min-
stens even hoog is als het hoogste on-
belaste toerental van de machine.

De schachtdiameter van de frees moet
overeenkomen met de aangegeven dia-
meter van de gereedschapopname
(spantang).
Oorspronkelijke freesgereedschappen uit het uit-
gebreide Bosch-toebehorenprogramma zijn ver-
krijgbaar bij uw vakhandel.
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Frees inzetten (zie afbeelding [[Y)

B Trek altijd voor werkzaamheden aan de ma-
chine de stekker uit het stopcontact.

B Voor het inzetten en wisselen van freesge-
reedschappen wordt het dragen van werk-
handschoenen geadviseerd.

Klap de spaanbescherming 15 naar beneden.

Druk op de blokkeerknop voor de uitgaande
as 18 en houd deze vast. Draai de as eventueel
met de hand tot de blokkering vastklikt.

B Bedien de blokkeerknop alleen bij stilstand.

Breng de frees aan. De freesschacht moet min-
stens 20 mm (schachtlengte) naar binnen ge-
schoven worden.

Draai de wartelmoer 17 met de steeksleutel 25
(SW 19) vast. Laat de asblokkeerknop 18 los.

Klap de spaanbescherming 15 omhoog.

Draai in geen geval de spantang met de
moer vast wanneer geen frees is aange-
bracht.

Afzuiging van stof en spanen

B Stof dat tijdens de werkzaamheden ontstaat,

kan schadelijk voor de gezondheid, brandbaar
of explosief zijn. Geschikte beschermings-
maatregelen zijn noodzakelijk.
Bijvoorbeeld: Sommige soorten stof worden
beschouwd als kankerverwekkend. Gebruik
een geschikte afzuiging voor stof en spanen
en draag een stofmasker.

B Stof van lichte metalen kan ontvlammen of ex-
ploderen. Houd de werkomgeving altijd
schoon omdat materiaalmengsels bijzonder
gevaarlijk zijn.

Afzuigadapter monteren
(zie afbeelding )

Duw de spaanbescherming 15 aan de houder
van de voetplaats samen en verwijder deze.

Bevestig de afzuigadapter 27 met de beide kar-
telschroeven 26 op de voetplaat 12 en sluit de
stofzuiger aan met de afzuigslang 28 (toebeho-
ren).

> Let bij de montage van de afzuigadapter

op de juiste inbouwpositie.

Voor het afzuigen kan de 35mm @ afzuigs-
lang 28 rechtstreeks op de afzuigadapter worden
aangesloten.

Reinig de afzuigadapter 27 regelmatig om altijd

een optimale afzuiging van het spaanmateriaal te
waarborgen.

—

De machine kan rechtstreeks worden aangeslo-
ten op het stopcontact van een Bosch-allround-
zuiger met afstandsbediening. Deze wordt bij het
inschakelen van de machine automatisch ge-
start.

De stofzuiger moet geschikt zijn voor het te be-
werken materiaal.

Gebruik bij het afzuigen van bijzonder gevaarlijk,
kankerverwerkend, droog stof een speciale zui-
ger.

Ingebruikneming

Let op de netspanning: De spanning van de
stroombron moet overeenkomen met de gege-
vens op het typeplaatje. Met 230 V aangeduide
machines kunnen ook worden gebruikt met een
spanning van 220 V.

In- en uitschakelen

Als u de machine wilt inschakelen, bedient u
eerst de inschakelblokkering 20 en drukt u ver-
volgens de aan/uit-schakelaar 23 in en houdt u
deze ingedrukt.

POF 1300 ACE: Een lamp verlicht de freesom-
geving.

Als u de machine wilt uitschakelen, laat u de
aan/uit-schakelaar 23 los.

POF 1300 ACE: De lamp gaat langzaam uit.

Vooraf instelbaar toerental

Met het stelwiel 22 kan het vereiste toerental
(ook terwijl de machine loopt) vooraf worden in-
gesteld.

1-2 = laag toerental
3-4 = gemiddeld toerental
5-6 = hoog toerental

P |

Het vereiste toerental is afhankelijk van het mate-
riaal en kan proefondervindelijk worden vastge-
steld.

Laat na langdurige werkzaamheden met een
laag toerental de machine afkoelen door deze ca.
3 minuten met maximumtoerental onbelast te la-
ten lopen.
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Toerentaltabel

Materiaal Frees-O Toerental-
standen
Hardhout 4—-10 mm 5-6
(beukenhout) 12—-20 mm 3-4
22-40 mm 1-2
Zachthout 4—10 mm 5-6
(grenen) 12-20 mm 3-6
22-40 mm 1-3
Spaanplaat 4-10 mm 3-6
12—-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Kunststof 4—-15mm 2-3
16—-40 mm 1-2
Aluminium 4—15 mm 1-2
16-40 mm 1

De in de tabel vermelde waarden zijn richtwaar-
den. Het vereiste toerental is afhankelijk van het
materiaal en van de werkomstandigheden en kan
proefsgewijs worden bepaald.

Constant-electronic (POF 1300 ACE)

De constant-electronic houdt het toerental bij on-
belast en belast lopen vrijwel constant en waar-
borgt een gelijkmatige arbeidscapaciteit.

Freesdiepte instellen

De freesdiepte kan afhankelijk van de bewerking

in een aantal standen vooraf worden ingesteld.
De freesdiepte mag alleen worden inge-
steld wanneer de machine uitgescha-
keld is.

Freesdiepte grof instellen

— Plaats de machine op het te bewerken werk-
stuk.

POF 1300 ACE: Stel de fijninstelweg met de fij-

ninstelling 1 in het midden. Draai hiervoor de

draaiknop van de fijninstelling zo lang tot de mar-

keringen 24 aan de achterzijde van de machine

zoals weergegeven overeenkomen.

Draai vervolgens de schaalverdeling2 op ,0”

(zie afbeelding [).

Zet de standenaanslag 11 in de laagste stand.

De geleider klikt merkbaar vast.

POF 1100 AE: Draai de schroeven voor de stan-

denaanslag 21 voor de helft naar binnen of naar

buiten.

Zet de standenaanslag 11 in de laagste stand.

De geleider klikt merkbaar vast. Als een fijninstel-

ling van de freesdiepte is gewenst, kiest u een

van de drie standen die met de schroef 21 is

voorzien.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Draai de vleugelschroef 8 los tot de diepteaan-
slag 6 vrij kan worden bewogen.

— Draai de spanhendel 3 met de wijzers van de
klok los en duw de machine langzaam omlaag
tot de frees het werkstukoppervlak raakt. Ver-
grendel de machine door de spanhendel 3 te-
gen de wijzers van de klok te draaien.

— Duw de diepteaanslag 6 naar beneden tot
deze de standenaanslag 11 raakt. Duw de
schuif 7 naar beneden en zet deze op ,,0”.

— Stel de diepteaanslag 6 in op de gewenste
freesdiepte en draai de vleugelschroef 8 vast.
Belangrijk hierbij is dat de schuif 7 daarna niet
meer wordt versteld.

— Draai de spanhendel 3 los en breng de ma-
chine weer omhoog.

De voorgenomen grofinstelling van de frees-
diepte moet proefsgewijs worden gecontroleerd
en eventueel worden gecorrigeerd.

Fijninstelling van de freesdiepte
(POF 1300 ACE)

Na een proeffrezing kunt u de freesdiepte bijstel-
len door aan de fijninstelling1 (1 verdeel-
streep = 0,1 mm, 1 omwenteling = 2,0 mm) te
draaien. De maximale verstelweg bedraagt in to-
taal ca. +/-8 mm.

Voorbeeld: Breng de machine terug naar boven
en meet de gefreesde groefdiepte (gewenst=
10,0 mm, werkelijk = 9,8 mm).

— Breng de machine omhoog en leg de glij-
plaat 13 er zo onder dat vrij neerdalen van de
machine mogelijk is en de frees het werkstuk
niet aanraakt.

Duw de machine weer naar beneden tot de
diepteaanslag 6 de standenaanslag 11 raakt.

— Draai vervolgens, indien dit nog niet gebeurd
is, de schaalverdeling 2 op ,,0”.

— Draai de vleugelschroef 8 los.

— Stel met de fijninstelling 1 de freesdiepte bij
met 0,2 mm resp. twee verdeelstrepen (het
verschil van de gewenste en de werkelijke
waarde). Doe dit met de wijzers van de klok
mee.

— Draai de vleugelschroef 8 weer vast.

— Breng de machine terug naar boven en contro-
leer de freesdiepte opnieuw proefsgewijs.

Na de instelling van de freesdiepte mag de stand
van de indexmarkering 7 op de diepteaanslag
niet meer worden gewijzigd, zodat altijd de mo-
menteel ingestelde freesdiepte op de schaalver-
deling 5 kan worden afgelezen.
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Fijninstelling van de freesdiepte
(POF 1100 AE)

Met de standenaanslag 11 kunt u maximaal drie
verschillende freesdiepten vooraf instellen. De in-
stelling vindt plaats volgens de eerder beschre-
ven werkwijze, met het verschil dat door het ver-
draaien van de schroeven voor de standenaan-
slag 21 het hoogteverschil van de aanslagen ten
opzichte van elkaar kan worden veranderd.

Gebruik van de standenaanslag

a) Verdeling in verschillende bewerkings-
stappen

Bij grote freesdiepten wordt aangeraden om een
aantal bewerkingsstappen met telkens een
kleine spaanafname uit te voeren. Met behulp
van de standenaanslag 11 kan de freesbewer-
king in verschillende standen worden verdeeld.

Stel de gewenste freesdiepte in met de laagste
stand van de standengeleider. Daarna worden
voor de eerste bewerkingsstappen de hogere
standen gekozen.

b) Voorinstelling van verschillende frees-
diepten

Wanneer een aantal verschillende freesdiepten
bij de bewerking van een werkstuk nodig zijn,
kunt u deze eveneens met behulp van de stan-
denaanslag 11 vooraf instellen.

Tips voor de werkzaamheden

Freesrichting

Frees altijd tegen de
Vo draairichting van de
o 9

—@ frees (tegenlopend).

Wanneer u met de
draairichting mee

/
{A o freest (gelijklopend)
\/ kan de bovenfrees

K uit uw hand worden

getrokken.

Freesbewerking

Stel de freesdiepte in zoals eerder beschreven.
Plaats de machine op het werkstuk en schakel in.

Draai de spanhendel 3 met de wijzers van de
klok los en duw de machine langzaam omlaag tot
deze de diepteaanslag 6 raakt. Vergrendel de
machine door de spanhendel 3 tegen de wijzers
van de klok te draaien. Voer de freeswerkzaam-
heden uit met een gelijkmatige voorwaartse be-
weging.

Breng de machine na het einde van de freesbe-
werking naar boven en schakel deze uit.

Frezen met kopieerhuls

Met de kopieerhuls 29 kunt u omtrekken van mo-
dellen of sjablonen op werkstukken overbrengen.

Kopieerhuls 29 inzetten (zie afbeelding E)

Zet de kopieerhuls 29 in de onderzijde van de
glijplaat 13 door de blokkeerhendel 10 te bedie-
nen. De codeernokken moeten daarbij merkbaar
in de uitsparingen van de kopieerhuls vastklik-
ken.

Freesbewerking (zie afbeelding &)

Kies een kleinere freesdiameter dan de
binnendiameter van de kopieerhuls.

Plaats de machine met de kopieerhuls 29 tegen
de sjabloon. Draai de spanhendel 3 met de wij-
zers van de klok mee los en laat de machine
langzaam naar het werkstuk dalen tot de inge-
stelde freesdiepte is bereikt.

Geleid de machine met uitstekende kopieerhuls
en lichte zijwaartse druk langs de sjabloon.

Opmerking: Vanwege de uitstekende hoogte
van de kopieerhuls moet de sjabloon een mini-
mumdikte van 8 mm bezitten.

Frezen met aanslaglijst
(zie afbeelding @)

Bevestig een geschikte aanslaglijst met een bij-
behorende spanvoorziening (lijmklem) aan het
werkstuk.

Beweeg de afgeplatte zijde van de glijplaat langs
de geleidingslijst.
Let op de voedingsrichting:
Ter voorkoming van het weglopen van de
machine van de aanslaglijst is het belang-

rijik dat de machine wordt geleid zoals
weergegeven.
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Kanten- en vormfrezen

Bij het kanten- en vormfrezen zonder parallelge-
leider moet het freesgereedschap zijn voorzien
van een pen of lager.

Breng de machine van de zijkant naar het werk-
stuk en begin te frezen tot de pen of het lager van
het freesgereedschap tegen de te bewerken
werkstukrand ligt. Geleid de machine met beide
handen langs de werkstukrand. Let er daarbij op
dat de machine haaks ligt. Te sterke druk kan de
rand van het werkstuk beschadigen.

Frezen met parallelgeleider
(toebehoren —zie afbeeldingen [ +[l)

Duw de parallelgeleider 30 met de geleidestan-
gen 31 in de voetplaat 12 en draai deze vast met
de vleugelschroeven 16 op de vereiste maat.

Geleid de machine met gelijkmatige voorwaartse
beweging en zijwaartse druk op de parallelgelei-
der 30 langs de werkstukrand.

Frezen van cirkelbogen
(zie afbeeldingen [+[d)

Keer de parallelgeleider 30 om (geleidingsvlak-
ken wijzen naar boven) en schuif deze met de ge-
leidingsstangen in de voetplaat 12. Draai de cen-
treerpen 32 met de vleugelschroef 33 door het
boorgat van de parallelgeleider.

Steek de centreerpen in het aangetekende mid-
delpunt van de cirkelboog en geleid de machine
met een gelijkmatige voorwaartse beweging over
het oppervlak van het werkstuk.

Frezen met de bochtengeleider
(zie afbeeldingen [M+[0)

Schuif de parallelgeleider 30 met de geleidestan-
gen 31 in de voetplaat 12. Bevestig de bochten-
geleider met het gemonteerde steunwiel 34 op
de parallelgeleider 30.

Geleid de machine met lichte zijwaartse druk
langs de rand van het werkstuk.

—

Frezen met freescirkel
(toebehoren —zie afbeelding M)

Gebruik voor ronde freeswerkzaamheden de
freescirkel/geleiderailadapter 35 (toebehoren).

Monteer de freescirkel volgens de afbeelding.

Draai de schroef 40 in de schroefdraad. Plaats
de schroefpunt in het middelpunt van de te frezen
cirkelboog en let erop dat deze in het oppervlak
van het werkstuk grijpt.

Stel de gewenste radia grof in door de freescirkel
te verschuiven en draai de fixeerschroeven 37
en 38 vast.

Met de fijninstelling 39 kunt u na het losdraaien
van de vleugelschroef 37 de freescirkel bijstellen
(1 verdeelstreep = 0,1 mm, 1 omwenteling =
2,0 mm).

Geleid de machine met de rechterhandgreep 19
en de extra handgreep 36 over het werkstuk.

Frezen met geleiderail
(toebehoren —zie afbeelding [g)

Voor werkzaamheden met de geleiderail 42 is de
geleideadapter 35 (toebehoren) vereist.

Met de geleiderail 42 (toebehoren) kunt u rechtlij-
nige freesbewerkingen uitvoeren.

Daarvoor moet u ter compensatie van het hoog-
teverschil altijd de afstandplaat 41 (toebehoren)
gebruiken.

Monteer de geleiderailadapter 35 met de gelei-
destangen 31.
Plaats de geleiderail op het werkstuk en monteer

deze met een geschikte spanvoorziening (bij-
voorbeeld lijmklemmen).

Plaats de machine met de geleiderailadapter 35
op de geleiderail.
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Onderhoud en reiniging

B Trek altijd voor werkzaamheden aan de ma-
chine de stekker uit het stopcontact.

B Houd de machine en de ventilatieopenin-
gen altijd schoon om goed en veilig te wer-
ken.

Mocht de machine ondanks zeer zorgvuldige fa-
bricage- en testmethoden toch defect raken,
dient de reparatie door een erkende reparatieser-
vice voor Bosch elektrisch gereedschap te wor-
den uitgevoerd.

Vermeld bij vragen en bestellingen van vervan-

gingsonderdelen altijd het bestelnummer van
10 cijfers van de machine.

Milieubescherming

Terugwinnen van grondstoffen in plaats van
het weggooien van afval

Machine, toebehoren en verpakking moeten op
een voor het milieu verantwoorde manier worden
hergebruikt.

Deze gebruiksaanwijzing is vervaardigd van
chloorvrij gebleekt kringlooppapier.

De kunststof delen zijn gekenmerkt om ze per
soort te kunnen recyclen.

Informatie over geluid en
trillingen

Meetwaarden vastgesteld volgens EN 60 745.

Het A-gewaardeerde geluidsniveau van de ma-
chine bedraagt kenmerkend: geluidsdrukniveau
95 dB (A); geluidsvermogenniveau 106 dB (A).
Meetonzekerheid K = 3 dB.

Draag een gehoorbescherming.

Kenmerkend is dat de trillingen van hand en arm
geringer zijn dan 2,5 m/s?.

—

Technische dienst en
klantenservice

Explosietekeningen en informatie over ver-
vangingsonderdelen vindt u op:
www.bosch-pt.com

Nederland
. +31(0)23 /56 56 613
(= 3 O +31 (0)23 / 56 56 621

Belgié
@ e +32 (0)2/525 51 43
3 +32 (0)2 /525 54 20

E-mail: Outillage.Gereedschappen@be.bosch.com

C € Conformiteitsverklaring

Wij verklaren op eigen verantwoording dat dit
product voldoet aan de volgende normen en
normatieve documenten: EN 60 745 volgens de
bepalingen van de richtlijnen 89/336/EEG en
98/37/EG.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

. Y Y %ﬁ%ﬁ«

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Wijzigingen voorbehouden
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Tekniske data

Overfraeser
Bestillingsnummer
Nominel optagen effekt*
Afgiven effekt
Omdrejningstal, ubelastet
Konstant-elektronik
Indstilling af omdrejningstal
Stevopsugning
Veerktajsholder

Slagleengde
Veaegt uden netkabel, ca.
Isolationsklasse

%I% % 1 609 929 F23 - Buch Seite I Montag, 19. April 2004 8:27 08

W]
(W]
[/min]

[mm]

[mm]
[ka]

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

) )

) ()

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O /1

Veer opmaerksom pa din maskines bestillingsnummer. Handelsbetegnelserne for de enkelte maskiner kan variere.
* Angivelser geelder for nominelle spaendinger pa [U] 230/240 V. Ved lavere spzendinger og i leengdespecifikke modeller

kan disse angivelser variere.

Maskinelementer

Nummereringen af maskinens enkelte dele refe-
rerer til illustrationen pa illustrationssiden.

1 Drejehoved til finindstilling af freesedybde

(POF 1300 ACE)

2 Skala til finindstilling af freesedybde

(POF 1300 ACE)
Speendegreb
Venstrehandgreb

Dybdeanslag

Skyder med indeksmaerke
Vingeskrue til dybdeanslag
Beskyttelsesmanchet

10 Abningshandtag til kopiring
11 Trinstop

12 Grundplade

13 Glideplade

14 Fraeser”

15 Spanbeskyttelse

16 Vingeskrue til foringsskinner
17 Muffe med spsendetang

18 Spindellas

© 0O N O O AW

Skala til grovindstilling af fraeesedybde

19 Hgjrehandgreb (med start-stop-kontakt 23)

20 Kontaktspeerre

21 Skruer til trinstop (POF 1100 AE)
22 Indstillingshjul omdrejningstal
23 Start-stop-kontakt

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

38

39
40
41

42

Markering til nulpunktudligning
Gaffelnggle

Fingerskrue (2 x)
Opsugningsadapter*
Opsugningsslange @ 35 mm*
Kopiring*

Parallelanslag

Faringsstang (2 x)
Centreringsdorn

Vingeskrue til centreringsdorn
Kurveanslag*
Fraesecirkel/adapter til foringsskinne**
Greb til freesecirkel**

Vingeskrue ,,Grovindstilling fraesecirkel”
2x)*

Vingeskrue ,Finiwndstilling fraesecirkel”
(1x)*

Finindstilling til freesecirkel*
Centreringsskrue **

Afstandsplade (findes i seettet ,Fraesecirkel

2 609 200 143“)**
Faringsskinne**

**Tilbeher, kan kun bruges med separat parallelanslag
3607 000 606.

* Tilbehor, som er illustreret og beskrevet i brugsvejled-
ningen, er ikke altid indeholdt i leveringen!
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Beregnet anvendelsesomrade

Veerktojet er beregnet til, pa fast underlag, at
fraese noter, kanter, profiler og lange huller i tree,
kunststof og lette byggematerialer og at ko-
pifraese.

Med reduceret omdrejningstal og tilsvarende frae-
seveerktgj er det ogsa muligt at bearbejde ikke-
jernholdige metaller.

For din egen sikkerheds
skyld

Sikkert arbejde med maskinen

E:ﬂ forudszetter, at brugsvejlednin-

1 || gen og sikkerhedsforskrifterne

laeses helt igennem og anvisnin-

gerne overholdes, for den tages i

brug. Desuden skal de generelle

sikkerhedsforskrifter i vedlagte hezefte over-

holdes. Fa en sagkyndig person til at vise dis,

hvordan maskinen fungerer, for den benyttes
forste gang.

B Brug beskyttelsesbriller og hareveern.
B Beer fastsiddende fodtg;j.

Bl Beskyt langt har under et harnet. Arbejd kun
med taetsiddende tgj.

B Hvis stromkablet beskadiges eller skeeres
over under arbejdet, ma kablet ikke berares.
Traek straks netstikket ud. Benyt aldrig maski-
nen, hvis kablet er beskadiget.

B Maskiner, som benyttes ude i det fri, tilsluttes
via et HFl-rele med max. 30 mA udlgs-
ningstream. Brug ikke maskinen, nar det reg-
ner.

M Ledningen skal altid feres bagud fra maskinen.

B Anvend egnede sggeinstrumenter til at
finde frem til skjulte forsyningsledninger,
eller kontakt det lokale forsyningsselskab.
Kontakt med elektriske ledninger kan fore til
brand og elektrisk stod. Beskadigelse af en
gasledning kan fare til eksplosion. Brud pa et
vandrgr kan fore til materiel skade eller elek-
trisk sted.

M Hold altid el-veerktoj med isolerede hand-
greb, hvis der udfores arbejde, hvor ind-
satsvaerktojet kan komme til at ramme en
skjult ledning eller veerktojets eget kabel.
Kontakt med en spezendingsfarende ledning
kan seette maskinens metaldele under spaen-
ding, hvilket kan fare til elektrisk stad.

H Hold altid maskinen fast med begge heender
og serg for at sta sikkert under arbejdet.

—

B Sikre emnet. Et emne holdes bedre fast med
spaendeanordninger eller skruestik end med
handen.

B Maskinen skal altid veere teendt, nar den fares
hen til pladen.

B Fraeseveerktojet skal kontrolleres for korrekt
montering, for det tages i brug.

B Fraes aldrig hen over metalgenstande, som og
skruer.

M Hold haenderne veek fra den roterende fraeser.

B Efter afsluttet arbejde fores veerkigjet tilbage i
den gverste udgangsposition ved at aktivere
spaendearmen, for det slukkes.

B Sluk altid for maskinen og vent til maskinen
star helt stille, for den lsegges fra.

B Beskyt veerktej mod sted og slag.
B Lad aldrig bern anvende denne maskine.

M Bosch kan kun sikre en korrekt funktion, hvis
der benyttes originalt tilbehgr.

Isztning af fraesevaerktoj

Valg af fraeser

Freeseveerktgj findes i forskellige udfgrelser og
kvaliteter, som skal veelges afheengigt af bear-
bejdning og formal:

Fraesevarktoj af ,highspeed“-stal (HSS) er
egnet til freesning af blede materialer som f.eks.
blgdt tree og kunststof.

Freeseveerktgj af hardmetal (HM) er iseer veleg-
net til harde og porgse materialer som f.eks.
hardt tree og aluminium.

Der ma kun benyttes fraesevaerktoj, hvis
godkendte omdrejningstal er mindst sa
hgjt som vaerktojets max. omdrejnings-
tal i ubelastet tilstand.

Fraeserens skaftdiameter skal stemme
overens med den angivne diameter for
veerktojsholderen (spaendetang).

Originalt freeseveerktoj fra det omfangsrige
Bosch-tilbehgrsprogram kan kebes hos din for-
handler.

Iszetning af fraeser (se billede [[Y)
B Treek stikket ud, for der arbejdes pa maskinen.

B Det anbefales at bruge beskyttelseshandsker,
nar freeseveerktoj skal saettes i og skiftes.

Klap spanbeskyttelsen 15 ned.
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Tryk pa spindellasen 18 og hold den fast. Drej
evt. spindlen med handen, til lasen falder i hak.

W Tryk kun pa lasen, nar veerktgjet star stille.

Iseet freeseren. Freeserskaftet skal skubbes
mindst 20 mm (skaftleengde) ind.

Speend muffen 17 med gaffelngglen 25 (SW 19).
Slip spindellasen 18.

Klap spanbeskyttelsen 15 op.

Speaend under ingen omstandigheder
spandetangen med motrikken, hvis der
ikke er sat nogen fraeser i.

Stov-/spanopsugning

W Stov, der opstar under arbejdet, kan veere
sundhedsfarligt, braendbart eller eksplosivt.
Det er forskrift at bruge egnet beskyttelses-
veern.

For eksempel: Nogle stovarter kan veere
kreeftfremkaldende. Brug egnet stgv-/spanop-
sugning og beer stavbeskyttelsesmaske.

B Letmetalstov kan breende eller eksplodere.
Serg for at arbejdspladsen altid er ren, da en
blanding af forskellige materialer er seerlig far-
lig.

Montering af adapter til stovopsugning
(se billede 1)

Tryk spanebeskyttelsen 15 pa grundpladens hol-
der sammen og tag den af.

Fastger adapteren til stovopsugning 27 péa
grundpladen 12 med begge fingerskruer 26 og
tilslut stevsugeren med opsugningsslangen 28
(tilbehar).

> Kontrollér at adapteren til stevopsug-
ning monteres rigtigt!

Til opsugning kan den 35-mm-J-opsugnings-

slange 28 tilsluttes direkte til adapteren.

Renger udsugningsadapteren 27 med regel-

maessige mellemrum. Det sikrer en optimal ud-

sugning af spdnmaterialet.

Maskinen kan tilsluttes direkte til stikdasen pa en
Bosch-universalsuger med fjernstart. Sugeren
gar automatisk i gang, nar der teendes for maski-
nen.

Stovsugeren skal veere egnet til det materiale,
som skal opsuges.

Benyt altid en specialsuger til opsugning af seerlig
sundhedsfarligt, kraeftfremkaldende og tort stov.

—

Ibrugtagning

Kontrollér  netspzendingen:  Stremkildens
spaending skal svare til angivelserne pa maski-
nens typeskilt. Maskinen til 230 V kan ogsa til-
sluttes 220 V.

Start og stop

Maskinen tages i brug ved forst at aktivere kon-
taktspaerren 20 og derefter trykke pa start-stop-
kontakten 23 og holde den nede.

POF 1300 ACE: En lampe belyser freeseomradet.
Maskinen slukkes ved at slippe start-stop-kon-
takten 23.

POF 1300 ACE: Lampen slukker langsomt.

Indstilling af omdrejningstal

Indstillingshjulet 22 bruges til at indstille den nad-
vendige hastighed (ogsa nar maskinen er i gang).

1-2 = lavt omdrejningstal
3—-4 = middelt omdrejningstal
5-6 = hgjt omdrejnigstal

P |

Den ngdvendige hastighed afhaenger af materia-
let og fastlaegges bedst ved at prove sig frem.
Efter laengere tids arbejde ved lav hastighed skal
maskinen arbejde med maks. hastighed i tomgang
i ca. 3 minutter, sa afkaling af motoren sikres.

Tabel over omdrejningstal

Materiale Fraeser-d Omdrejningstal-trin
Hardt tree 4-10mm 5-6
(Bag) 12-20mm 3-4
22-40mm 1-2
Blgdt tree 4-10mm 5-6
(Fyrretre) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3
Spanplader 4-10mm 3-6
12-20mm 2-4
22-40mm 1-38
Kunststof 4-15mm 2-3
16-40mm 1-2
Aluminium 4-15mm 1-2
16-40 mm 1

Veerdierne i tabellen skal betragtes som vejle-
dende. Det ngdvendige omdrejningstal afhaenger
af materialet og de pageeldende arbejdsbetingel-
ser og fastleegges bedst ved at prgve sig frem.

Konstant-elektronik (POF 1300 ACE)

Konstant-electronik holder det indstillede omdrej-
ningstal mellem ubelastet og belastet tilstand
naesten konstant.
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Indstilling af fraesedybde

Fraesedybden kan forindstilles i flere trin afheen-
gigt af bearbejdningen.

Fraesedybden ma kun indstilles, nar ma-
skinen er slukket.

Indstil freesedybden groft

— Stil veerktgjet pa det emne, som der skal free-
ses i.

POF 1300 ACE: Stil finindstillingsvejen i midten
med finindstillingen 1; dette gores ved at dreje pa
drejeknappen pa finindstillingen, indtil markerin-
gerne 24 pa bagsiden af veerktojet stemmer
overens som vist.

Drej herefter skalaen 2 hen pa ,,0“ (se billede ).

Stil trinstoppet 11 pa laveste trin; anslaget falder
meerkbart i hak.

POF 1100 AE: Drej skruerne til trinstoppet 21
halvt ind eller ud.

Stil trinstoppet 11 pa laveste trin; anslaget falder
maerkbart i hak. @nskes en finindstilling af freese-
dybden, veelges en af de 3 trin, der er forsynet
med skruen 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Losne vingeskruen 8, sa dybdeanslaget 6 kan
beveege sig frit.

— Spaendearmen 3 lgsnes ved at dreje den mod
hgjre og trykke maskinen langsomt nedad, til
fraeseren bergrer emnets overflade. Maskinen
fastlases ved at dreje speendearmen 3 mod
venstre.

— Tryk dybdeanslaget 6 ned, indtil det sidder pa
trinstoppet 11. Tryk skyderen 7 ned og stil den
pa ,0“

— Indstil dybdeanslaget 6 pa den gnskede frae-
sedybde og spaend vingeskruen 8. Her er det
vigtigt, at skyderen 7 herefter ikke justeres
mere.

— Losne spaendearmen 3 og for maskinen opad.

Den grove indstilling af freesedybden bgr kontrol-
leres i et praktisk forsgg og korrigeres efter be-
hov.

—

Finindstilling af freesedybden
(POF 1300 ACE)

Efter en provefreesning kan finindstillingen 1
(1 delstreg = 0,1 mm/1 omdrejning = 2,0 mm)
justeres ved at dreje den. Den maks. indstillings-
vejerialtca. +/—8 mm.

Eksempel: For veerktajet op og mél den fraesede
notdybde (indstillet = 10,0 mm; faktisk = 9,8 mm).
— Loft veerktgjet et stykke og laeg glidepladen 13
ind under veerktojet saledes, at det er muligt at
sa&enke veerktojet ned og freeseren ikke bergrer
emnet.
Tryk maskinen ned igen, indtil dybdeansla-
get 6 star pa trinstoppet 11.

— Drej herefter skalaen 2 hen pa ,0% hvis dette
ikke er gjort endnu.

— Lasne vingeskruen 8.

— Indstil freesedybden 0,2 mm/2 delstreger
(= forskel mellem indstillet og faktisk veerdi)
mod hgjre med finindstillingen 1.

— Speend vingeskruen 8 fast igen.

— For veerktgjet op og kontrollér freesedybden i
et nyt forsgg.

Nar freesedybden er indstillet, bar indeksmeer-
kets 7 position ikke mere eendres pa dybdeansla-
get, sa den aktuelt indstillede fraesedybde altid
kan afleeses péa skalaen 5.

Finindstilling af freesedybden
(POF 1100 AE)

Med trinstoppet 11 er det muligt at indstille op til
tre forskellige freesedybder. Indstillingen gen-
nemfares i henhold til ovenstaende forklaring,
dog med den forskel, at hgjdeforskellen mellem
de enkelte anslag kan aendres ved at dreje pa
skruerne til trinstoppet 21.

Brug af trinstop
a) Opdeling i flere arbejdsskridt

Ved storre freesedybder anbefales det at udfere
flere bearbejdningsprocesser med sma spanaf-
tag. Ved hjeelp af trinstoppet 11 kan freesepro-
cessen opdeles i flere trin.

Indstil den gnskede freesedybde med trinstop-
pets laveste trin. Herefter vaelges de hgjeste trin
til de farste fraeseprocesser.

b) Forindstilling af forskellig fraeesedybde

Hvis man har brug for forskellige freesedybder til
freesning af et emne, kan disse ligeledes indstil-
les ved hjeelp af trinstoppet 11.
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Arbejdshenvisninger
Freeseretning

Freesearbejdet skal

Vo altid  gennemfares
—h@ mod fraeserens om-
lobsretning  (mod-

leb).

Nar der freeses med
omlgbsretningen (li-

Ve
{é —) gelab), kan overfree-
\’ seren rives ud af

K handen pa bruge-
ren.

Fraesning
Indstil freesedybden iht. ovenstdende forklaring.
Stil veerktojet pa emnet og teend vaerktojet.

Spaendearmen 3 lgsnes ved at dreje den mod
hgjre og maskinen trykkes langsomt ned, til dyb-
deanslaget 6 hviler p4 emnet. Maskinen fastla-
ses ved at dreje spaendearmen 3 mod venstre.
Udfar freesearbejdet med jeevn fremforing.

Nar freesearbejdet er feerdigt, fores veerktajet op,
for det slukkes.

Freesning med kopiring

Kopiringen 29 benyttes til at overfore konturer fra
mgnstre og skabeloner til emnet.

Isaet kopiringen 29 (se billede i)

Anbring kopiringen 29 pa undersiden af glidepla-
den 13 ved at aktivere lasegrebet 10. Kodela-
sene skal falde tydeligt i hak i kopiringen.

Fraesning (se billede )

Veaelg en fraeser-J, som er mindre end

den indvendige @ pa kopiringen.
Maskinen med kopihylsteret 29 laegges op ad
skablonen. Speendearmen 3 lgsnes ved at dreje
den mod hgjre og maskinen saenkes langsomt
ned mod emnet, til den indstillede freesedybde er
naet.

For veerktojet med udragende kopiring langs
med skabelonen, samtidigt med at det udsaettes
for et let tryk fra siden.

Bemaerk: Da kopiringen har en udragende
hgjde, skal skabelonen vaere mindst 8 mm tyk.

—

Freesning med anslagsliste
(se billede )

Fastgor en egnet anslagsliste med passende
spaendeanordning (skruetvinge) pa emnet.

For den flade side pa glidepladen langs med an-
slagslisten.

Overhold fremforingsretningen:

For at undga at veerkigjet ,laber veek” fra
anslagslisten, er det vigtigt at veerktgjet fo-
res som vist pa illustrationen.

Kant- eller formfraesning

Ved kant- eller formfraesning uden parallelanslag
skal freeseveerkigjet veere udstyret med en styre-
tap eller et kugleleje.

For veerktajet hen til emnet fra siden og fraes ned
i emnet, indtil styretapperne eller kuglelejerne pa
freeseveerkigjet ligger langs med emnets kant.
For vaerktojet med begge haender langs med em-
nets kant. Det er vigtigt, at veerktajet ligger vinkel-
ret pa emnet. Et for stort tryk kan beskadige kan-
ten pa emnet.

Freesning med parallelanslag
(tilbehor —se billede [+E)

Skub parallelanslaget 30 ind i grundpladen 12
med fgringsstaengerne 31 og spaend det med
vingeskruerne 16 iht. det gnskede mal.

For veerktgjet langs med emnets kant og udfer
freesearbejdet med jeevn fremfering, samtidigt
med at parallelanslaget 30 udseettes for et let tryk
fra siden.

Fraesning af cirkler (se billede I1+Id)

Vend parallelanslaget 30 om (anslagsfladerne
peger opad) og skub styresteengerne ind i grund-
pladen 12. Fgr centreringsstiften 32 gennem bo-
ringen og skru den fast til parallelanslaget med
vingeskruen 33.

Stik centreringsstiften ind i det markerede midter-
punkt pa cirklen og for veerktajet med jeevn frem-
faring hen over emnets overflade.

Freesning med cirkelanslag
(se billede [M+[0)

Skub parallelanslaget 30 ind i grundpladen 12
med fgringsstaengerne 31. Fastger kurveansla-
get med monteret foringsrulle 34 pa paralle-
lanslaget 30.

For veerktgjet langs med emnets kant, samtidigt
med at vaerkigjet udsaettes for et let tryk fra siden.
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Fraesning med fraesecirkel
(tilbehor —se billede [)

Cirkelrundt freesearbejde gennemfgres med
freesecirklen/fgringsskinne-adapteren 35 (tilbe-
har).

Montér freesecirklen iht. illustrationen.

Skru skruen 40 ind i gevindet. Anbring skruespid-
sen i midtpunktet pa den cirkelbue, som skal frae-
ses. Kontrollér at denne griber ind i emnets over-
flade.

Den gnskede radius indstilles ved at forskyde
freesecirklen groft og spaende vingeskruerne 37
og 38.

Freesecirklen indstilles med finindstillingen 39,
efter at vingeskruen 37 er lgsnet (1 delstreg =
0,1 mm/1 omdrejning = 2,0 mm).

For veerktgjet hen over emnet med hgjrehand-
grebet 19 og grebet 36.

Fraesning med foringsskinne
(tilbehor —se billede [)

Til arbejde med styreskinnen 42 skal der altid be-
nyttes en styre-adapter 35 (tilbehgr).

Lige freeseprocesser gennemfares med forings-
skinnen 42 (tilbehor).

Hojdeforskellen udlignes altid med afstandspla-
den 41 (tilbehgar).

Montér faringsskinne-adapteren 35 med forings-
steengerne 31.

Leeg foringsskinnen pa4 emnet og montér den
med en egnet spaendeanordning (f.eks. skrue-
tvinger).

Anbring veerkigjet med fgringsskinne-adapte-
ren 35 pa foringsskinnen.

Vedligeholdelse og renggring

B Treek stikket ud, for der arbejdes pa maski-
nen.

B Maskine og ventilationshuller skal altid
holdes rene for at sikre et godt og sikkert
arbejde.

Skulle maskinen trods omhyggelig fabrikation og
kontrol engang holde op med at fungere, skal re-
parationen udferes af et autoriseret servicevaerk-
sted for Bosch elektroveerktgj.

Det 10-cifrede bestill.nr. pd maskinen skal altid
angives ved forespgargsler og bestilling af reser-
vedele!

—

Miljobeskyttelse

Genbrug af rastoffer i stedet for
bortskaffelse af affald

Maskine, tilbehgr og emballage
skal genbruges pa en miljgvenlig
made.

Denne vejledning er skrevet pa klorfrit genbrugs-
papir.

Kunststofdele er markeret for at garantere en
rensorteret recycling.

Stoj-/vibrationsinformation

Malevaerdier beregnes iht. EN 60 745.

Veerktojets A-vaegtede stojniveau er typisk: Lyd-
trykniveau 95 dB (A); lydeffektniveau 106 dB (A).
Maleusikkerhed K = 3 dB.

Brug horevaern!

Hand-arm-vibrationsniveauet er typisk under
2,5 m/s2.

Service og kunderadgiver

Reservedelstegninger og informationer om
reservedele findes under:
www.bosch-pt.com

Bosch Service Center for el-veerkigj
Telegrafvej 3
2750 Ballerup

© Service: ... +45 44 89 88 55
[ +45 44 89 87 55
© Teknisk vejledning: ... +45 44 89 88 56
@ Den direkte linje: ... +45 44 68 35 60

ce Overensstemmelses-
erklzring

Vi erkleerer under almindeligt ansvar, at dette
produkt er i overensstemmelse med folgende
standarder eller normative  dokumenter:
EN 60 745 i henhold til bestemmelserne i direkti-
verne 89/336/EJF og 98/37/EF.

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

. - iV, %ﬁ%ﬁu

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Ret til &@ndringer forbeholdes
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Tekniska data

Overfras
Artikelnummer
Upptagen markeffekt*
Avgiven effekt
Tomgangsvarvtal
Konstantelektronik
Varvtalsférval
Dammutsugning
Verktygsfaste

Fraskorgslag
Vikt utan natsladd, ca.
Skyddsklass

(W]
(W]
[r/min]

[mm]

[mm]
(ka]

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- °

) °

() )

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O] /1

Kontrollera din maskins artikelnummer. Handelsbeteckningarna fér enskilda maskiner kan variera.

* Data géller for markspanningar [U] 230/240 V. Vid lagre spanning och i landsspecifika utféranden kan dessa data avvika.

Maskinens komponenter

Numreringen av komponenterna hénvisar till

illustration pa grafiksida.

1 Ratt for fininstéllning av frasdjup

(POF 1300 ACE)

2 Skala fininstallning frasdjup

(POF 1300 ACE)
Spénnarm
Handtag vénster

Djupanslag
Slid med indexmarke

© 0O N G~ ®

Skyddsmanschett

Skala grovinstélining frasdjup

Vingskruv foér djupanslag

10 Upplasningsarm for kopierhylsan

11 Steganslag
12 Bottenplatta
13 Glidplatta
14 Fras*

15 Spénskydd

16 Lasskruv for styrstdngerna
17 Kapselmutter med spanntang

18 Spindellasknapp
19 Handtag héger

(med stromstallare Till/Fran 23)

20 Inkopplingsspérr

21 Skruvar for steganslag (POF 1100 AE)

22 Stallratt varvtalsforval
23 Stromstallare Till/Fran

24 Markering for nollpunktsanpassning
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25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

42

U-nyckel

Rafflad skruv (2 x)

Utsugningsadapter™

Sugslang @ 35 mm*

Kopierhylsa*

Parallellanslag

Styrstang (2 x)

Centrerdorn

Vingskruv fér centrerdorn

Kurvanslag*
Frascirkel/styrskeneadapter**

Grepp for frascirkel**

Lasskruv "Grovinstéallning frascirkel” (2 x)*
Lasskruv "Fininstallning frascirkel” (1 x)*
Fininstallning av frascirkel™
Centrerskruv**

Distansplatta (ingar i sats "Frascirkel
2 609 200 143")**

Styrskena**

** Tillbehor, anvandbart endast med separat parallellanslag
3607 000 606.

* | bruksanvisningen avbildat och beskrivet tillbehor
ingar inte alltid i leveransen!

Andamalsenlig anvindning

Maskinen ar avsedd for frasning av spar, kanter,
profiler och ovala hal i tra, plast och latta bygg-
nadsmaterial samt for kopierfrasning med arbets-
stycken pa fast underlag.

Med reducerat varvtal och respektive frasar kan
aven icke-jarnmetaller bearbetas.

Svenska - 1
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A

Sakerhetsatgarder

For att riskfritt kunna anvédnda
maskinen bér du noggrant ldsa
igenom bruksanvisningen och
exakt félja de instruktioner som
lamnas i sékerhetsanvisning-
arna. Dessutom ska allménna
sédkerhetsanvisningarna i bifogat hifte féljas.
Lat en fackman instruera dig i maskinens
anvéandning.

B Anvand skyddsglaségon och hérselskydd.
B Anvand kraftiga skor.

B Har du langt har, anvédnd harnat. Anvéand
endast atsittande klader under arbetet.

B Skadas eller kapas natsladden under arbetet,
rér inte vid sladden utan dra genast ut stick-
proppen. Maskinen far absolut inte anvandas
med defekt sladd.

W Elverktyg som anvénds utomhus ska anslutas
via jordfelsbrytare (FI) med max. 30 mA utlds-
ningsstrom. Elverktyget far inte anvandas vid
regn eller véata.

M Dra alltid kabeln bakéat fran maskinen.

B Anvéind lampliga detektorer fér lokalise-
ring av dolda férsérjningsledningar eller
konsultera lokalt distributionsféretag.
Kontakt med elledningar kan férorsaka brand
och elektriskt slag. En skadad gasledning kan
leda till explosion. Borrning i vattenledning kan
fororsaka sakskador eller elektriskt slag.

W Hall tag i elverktyget endast i isolerade
grepp nédr arbeten utfors pa platser dar
verktyget kan komma i kontakt med dolda
ledningar eller skada egen néatsladd.
Kontakt med en spénningsférande ledning kan
satta maskinens metalldelar under spanning
som sedan kan leda till elektriskt slag.

W Hall i maskinen med bada h&nderna under
arbetet och se till att du star stadigt.

B Sékra arbetsstycket. Ett arbetsstycke som &r
fastspant i en uppspéanningsanordning eller ett
skruvstycke hélls sékrare &n med handen.

B Maskinen ska vara tillslagen nar den férs mot
arbetsstycket.

B Innan maskinen startas kontrollera att fras-
verktyget sitter stadigt.

W Fras aldrig 6ver metallféremal, spikar eller
skruvar.

W Hall handerna pa betryggande avstand fran
frasen.

—

B Lossa spannarmen efter avslutat arbete och
aterfér maskinen till évre utgangslaget for att
sedan frankoppla den.

W Innan maskinen laggs bort ska den vara fran-
kopplad och ha stannat helt.

W Skydda verktygen mot stétar och slag.

W L&t aldrig barn hantera héaftapparaten.

B Bosch kan endast garantera att maskinen

fungerar felfritt om fér maskinen avsedda
originaltillbehér anvénds.

Insattning av frasverktyg

Val av fras

Frasverktyg finns att tillga i olika utféranden och
kvaliteter som anpassats till aktuell bearbetning
och anvandning:

Frasverktyg av hogeffektsnabbstal (HSS) ar

lampliga for bearbetning av mjuka material som

t. ex. mjukt tra och plast.

Frasverktyg med hardmetallskar (HM) é&r

speciellt lAmpliga fér harda och nétande material

som t. ex. hart tréd och aluminium.
Anvdnd endast frasverktyg vilkas
tillatna varvtal atminstone motsvarar
maskinens hogsta tomgangsvarvtal.
Frasens skaftdiameter maste 6verens-
stdmma med angiven diameter for verk-
tygshallaren (spanntangen).

Din fackhandlare kan offerera original frasverktyg

ur Boschs rikhaltiga tillbehérsprogram.

Inséttning av fras (se bild [Y)

W Dra ut stickproppen innan atgarder utférs pa
maskinen.

B Vi rekommenderar att skyddshandskar
anvéands vid inséttning och byte av frasverktyg.

Fall ned spanskyddet 15.

Tryck ned spindelns lasknapp 18 och hall den
nedtryckt. Om sa behdvs, vrid spindeln f6r hand
tills spérren griper in.
W Lasknappen far

avstangd maskin.
Inséttning av fras. Frasens skaft maste skjutas in
minst 20 mm (skaftlangd).

Dra fast kapselmuttern 17 med fast skruv-
nyckel 25 (NV 19). Slapp spindellasknappen 18.

Fall upp spanskyddet 15.

Dra aldrig fast spanntangen med
kapselmuttern om fras inte finns insatt.

tryckas ned endast pa
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Damm-/spanutsugning

B Damm som uppstar under arbetet kan vara
halsovadligt, brénnbart eller explosivt. Darfér
ska lampliga skyddsatgéarder vidtas.

Till exempel: Ett flertal damm anses kunna
framkalla cancer. Anvand lamplig damm-/
spanutsugning och dammfiltermask.

B Lattmetalldamm kan brinna eller explodera.
Hall alltid arbetsplatsen ren da materialbland-
ningar &r sarskilt farliga.

Montering av utsugningsadapter
(se bild 1)

Tryck ihop spéanskyddet 15 pa bottenplattans
hallare och ta bort det.

Féast utsugningsadaptern 27 med bada rafflade
skruvarna 26 pa bottenplattan 12 och anslut
dammsugare med utsugningsslang 28 (tillbehor).

Vid montering av utsugningsadaptern
kontrollera korrekt placering!

Foér utsugning kan 35-mm @ utsugnings-
slangen 28 anslutas direkt till utsugningsadap-
tern.

For att kunna garantera optimal utsugning av
spanmaterialet ska utsugningsadaptern 27 regel-
bundet rengoéras.

Maskinen kan anslutas direkt till apparatuttaget
pa en Bosch universaldammsugare. Damm-
sugaren startas automatiskt nar maskinen slas
pa.

Dammsugaren maste anpassas till bearbetat
material.

For utsugning av halsovadligt, cancerframkal-
lande, torrt damm ska specialsugare anvéndas.

Start

Kontrollera néatspéanningen: Kontrollera att
stromkéllans spanning 6verensstimmer med
uppgifterna pa maskinens typskylt. Maskiner
markta med 230 V kan &ven anslutas till 220 V.

In-/urkoppling

For start av maskinen tryck férst pa inkopplings-
sparren 20 och darefter pa stromstallaren Till/
Fran 23 och hall den nedtryckt.

POF 1300 ACE: En lampa belyser frasomradet.

For frankoppling av maskinen slapp strom-
stallaren Till/Fran 23.
POF 1300 ACE: Lampan slocknar langsamt.

Varvtalsforval

Med ratten 22 kan 6nskat varvtal férvaljas (aven
under drift).

1-2 =lagt varvtal
3—4 = medelhdgt varvtal
5—-6 = hogt varvtal

P |

Erforderligt varvtal ar beroende av materialet och
du maste prova dig fram till ratt varvtal.

Efter langre drift med lagt varvtal ska maskinen
fér avkylning kdras ca. 3 minuter med hdogsta
tomgangsvarvtal.

Varvtalstabell

Material Fras-0 Varvtalssteg
Hart tra 4-10 mm 5-6
(Bok) 12-20 mm 3-4
22—-40 mm 1-2
Mjukt tra 4—10 mm 5-6
(Tall) 12—-20 mm 3-6
22—-40 mm 1-3
Spanplatta 4-10 mm 3-6
12—20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Plast 4-15mm 2-3
16—40 mm 1-2
Aluminium 4—15 mm 1-2
16—-40 mm 1

| tabellen anges riktvarden. Erforderligt varvtal ar
beroende av material och arbetsvillkor; idealiskt
varvtal kan man endast prova sig fram till genom
praktiska forsok.

Konstantelektronik (POF 1300 ACE)

Den inbyggda elektroniken haller maskinens
varvtal i det nédrmaste konstant &ven under
belastning och garanterar salunda en jamn
arbetseffekt.
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Installning av frasdjup

Frasdjupet kan forinstallas i flera steg for aktuell
bearbetning.

Frasdjupet far stéllas in endast pa fran-
kopplad maskin.

Grovinstallning av frasdjup
— Lagg upp maskinen pa arbetsstycket.

POF 1300 ACE: Centrera fininstallningsrérelsen
med fininstélining 1; vrid fininstéliningsratten tills
markeringarna 24 pa maskinens baksida over-
ensstdmmer enligt figur.

Vrid sedan skalan 2 till laget "0” (se bild ).

Stéll in steganslaget 11 i lagsta laget, anslaget
laser tydligt i laget.

POF 1100 AE: Skruva till halften in eller ur skru-
varna pa steganslaget 21.

Stéll in steganslaget 11 i lagsta laget, anslaget
laser tydligt i Iaget. Om en fininstallning av fras-
djupet onskas, valj ett av de 3 steg som finns
markta pa skruven 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Lossa vingskruven 8 sa att djupanslaget 6 ar
fritt rorligt.

— Lossa spénnarmen 3 genom att vrida den
medurs och tryck maskinen langsamt nedat
tills frdsen berér arbetsstyckets yta. Spann fast
maskinen genom att vrida sp&nnarmen 3
moturs.

— Tryck djupanslaget 6 nedat tills det ligger mot
steganslaget 11. Tryck sliden 7 nedat och stall
i lage "0”.

— Stall in djupanslaget 6 pa dnskat frasdjup och
dra fast vingskruven 8. Observera att sliden 7
héarefter inte langre justeras.

— Lossa spannarmen 3 och aterfér maskinen
uppat.

Kontrollera utférd grovinstélining av fréasdjupet

genom praktiskt forsdk och korrigera vid behov.

—

Fininstéallning av frasdjup
(POF 1300 ACE)

Efter provfrasning kan justering ske genom att
vrida fininstéllningsratten 1 (1 skalstreck =
0,1 mm/1 varv = 2,0 mm). Maximalt justerings-
omréde &r ca. +/—8 mm.

Exempel: Skjut maskinen tillbaka uppat och mat
uppfrasta spardjupet (b6ér = 10,0 mm; &ar =
9,8 mm).

— Lyft upp maskinen och placera glidplattan 13
sd att maskinen fritt kan sadnkas ned varvid
frasen inte ska berdra arbetsstycket.

Tryck maskinen ater ned tills djupanslaget 6
ligger mot steganslaget 11.

— Vrid nu, om detta inte redan skett, skalan 2 till
lage "0”.
— Lossa vingskruven 8.

— Justera med fininstéliningen 1 frasdjupet med
0,2 mm/2 skalstreck (= differensen mellan
boér- och é&rvéardet) genom att vrida ratten
medurs.

— Dra ater fast vingskruven 8.

— Skjut ater upp maskinen och kontrollera fras-
djupet med upprepad provfrasning.

Efter instéllning av frasdjupet ska laget fér index-

market 7 pa djupanslaget inte langre andras for

att aktuellt installt frasdjup ska kunna avlasas pa

skalan 5.

Fininstallning av frasdjup
(POF 1100 AE)

Med steganslaget 11 kan upp till tre olika frasdjup
férinstéllas. Instaliningen sker enligt ovan
beskrivet tillvadgagangssatt med den atskillnad att
anslagens hojddifferens sinsemellan férédndras
nér skruvarna fér steganslaget 21 vrids.

Anvéandning av steganslag
a) Utfor arbetet i flera moment

For stora frasdjup rekommenderas flera bearbet-
ningsférlopp med mindre spanavskilining vid
varie enskild frdsning. Med hjadlp av
steganslaget 11 kan frasningen delas upp pa
flera steg.

Stall in 6nskat frdsdjup med steganslagets
djupaste lage. Darefter véljs for de forsta fras-
ningsférloppen de hégre stegen.

b) Férinstéllning av olika frasdjup

Om flera olika frasdjup behdvs vid bearbetning av
ett arbetsstycke kan dessa aven férinstallas med
hjalp av steganslaget 11.
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Arbetsanvisningar

Frésriktning

Frasning ska alltid
utféras mot frasens
rotationsriktning
(mot  matningsrikt-
ning).

=13
=

Vid frésning i rota-
tionsriktning

Ve
@ —) (i matningsriktning)
\’ finns risk fr att dver-

K frasen slits ur anvén-

darens hand.
Frésning

Stall in frésdjupet enligt beskrivning ovan.

Lagg upp maskinen pa arbetsstycket och koppla
pa den.

Lossa spé&nnarmen 3 genom att vrida den
medurs och tryck maskinen langsamt nedat tills
djupanslaget 6 ligger an. Spann fast maskinen
genom att vrida spannarmen 3 moturs. Fras med
j&dmn frammatning.

Efter avslutad frasning skjut maskinen uppat och
frankoppla den.

Frésning med kopierhylsa

Med hjélp av kopierhylsan 29 kan konturer fran
mallar resp schabloner Overforas till arbets-
stycket.

Insittning av kopierhylsa 29 (se bild [B])

Séatt in kopierhylsan 29 pa undre sidan i glid-
plattan 13 sedan lasarmen 10 tryckis ned.
Kodnockarna méste héarvid kannbart lasa i
kopierhylsans urtag.

Frasning (se bild &)

Vilj en frds-@ som &r mindre &n kopier-
hylsans inre Q.

Lagg upp maskinen med kopierhylsan 29 mot
schablonen. Lossa spannarmen 3 genom att
vrida den medurs och sank langsamt ned
maskinen mot arbetsstycket tills installt frasdjup
uppnatts.

Maskin med utskjutande kopierhylsa ska féras
langs schablonen med Iatt tryck fran sidan.

Anvisning: Pga av kopierhylsans utskjutande
hojd maste schablonen ha en tjocklek pa minst
8 mm.

—

Frasning med anslagslist (se bild [d)

Fast en lamplig anslagslist p& arbetsstycket med
en spannanordning (skruvtving).

For glidplattans avplanade sida langs anslags-
listen.

Beakta matningsriktningen:

For att undvika att maskinen "koért bort” fran
anslagslisten ar det viktigt att maskinen
styrs enligt bild.

Kant- eller formfréasning

Vid kant- och formfrasning utan parallellanslag
maste frasverktyget vara forsett med styrtapp
eller kullager.

For maskinen fran sidan mot arbetsstycket och
fras in tills frasverktygets styrtapp eller kullager
ligger an mot den kant pa arbetsstycket som ska
bearbetas. Fér maskinen med bada hénderna
langs arbetsstyckets kant och kontrollera att
verktyget ligger an i ratt vinkel. For kraftigt tryck
kan skada kanten pd arbetsstycket.

Frasning med parallellanslag
(Tillbeh6r —se bilder [ +)

Skjut in parallellanslaget 30 med styrsténg-
erna 31 i bottenplattan 12 och skruva fast dem
med vingskruvarna 16 i 6nskat lage.

Styr maskinen med jdmn matningshastighet och
latt tryck fran sidan mot parallellanslaget 30 langs
arbetsstyckets kant.

Frasning av cirkelbagar

(se bilder [1+IQ)

Vand parallellanslaget 30 (anliggningsytan ar
vand uppat) och skjut med styrstédngerna in i
basplattan 12. Skruva in centrerdornen 32 med
vingskruven 33 genom parallellanslagets
borrhal.

Stick in centrerdornen i centrum pa& uppritad
cirkelbage och fér maskinen med jAmn matnings-
hastighet 6ver arbetsstyckets yta.

Frésning med kurvanslag
(se bilder [1+[0)

Skjut in parallellanslaget 30 med styrstédng-
erna 31 i bottenplattan 12. Fast kurvanslaget
med monterad styrrulle 34 pa parallellan-
slaget 30.

Styr maskinen med latt tryck frdn sidan langs
arbetsstyckets kant.
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Frésning med frascirkel
(Tillbehor —se bild 1)

For cirkelrund frasning ska frascirkel/styrskene-
adapter 35 (tillbehdr) anvéndas.

Montera frascirkeln enligt bild.

Skruva in skruven 40 i gédngan. Sétt in skruv-
spetsen i medelpunkten pa den cirkel som ska
frdsas och kontrollera att spetsen griper in i
arbetsstyckets yta.

Stall in énskad radie genom att grovt férskjuta
frascirkeln och dra fast lasskruvarna 37 och 38.

Sedan vingskruven 37 lossats kan frascirkeln
justeras med fininstéliningen 39 (1 skalstreck =
0,1 mm/1 varv = 2,0 mm).

Mandévrera maskinen med héger handtag 19 och
stédhandtag 36 6ver arbetsstycket.

Frasning med styrskena
(Tillbehor —se bild [)

Vid arbeten med styrskenan 42 ska principiellt
styradaptern 35 (tillbehér) anvéndas.

Med hjélp av styrskenan 42 (tillbehér) kan fras-
ning utféras i ratlinjig riktning.

Detta arbete kraver alltid en distansplatta 41 (till-
behor) fér kompensation av héjdskillnaden.

Montera styrskeneadaptern 35 med styrstang-
erna 31.

Lagg upp styrskenan pa arbetsstycket och
montera med lampliga spanndon (t. ex. skruv-
tvingar).

Lagg upp maskinen med styrskeneadapter 35 pa
styrskenan.

Underhall och rengéring

M Dra ut stickproppen innan atgérder utfors
pa maskinen.

W Hall maskinen och ventilations6ppning-
arna rena for bra och sékert arbete.

Om i produkten trots exakt tillverkning och stréng
kontroll stérning skulle uppsta, bér reparation
utféras av auktoriserad serviceverkstad for
Bosch elverktyg.

Var vanlig ange vid férfrdgningar och reservdels-
bestéliningar produktens artikelnummer som
bestar av 10 siffror.

Miljohansyn

Atervinning i stillet fér avfallshantering
Maskin, tillbehdr och férpackning kan atervinnas.
Denna bruksanvisning ar tryckt pa klorfritt retur-
papper.

For att underlatta sortering vid atervinning ar
plastdelarna markerade.

Ljud-/vibrationsdata

Matvardena har tagits fram baserande pa
EN 60 745.

Maskinens A-vagda ljudniva uppnar i typiska fall:
Ljudtrycksniva 95 dB (A); ljudeffektniva
106 dB (A). Matonoggrannhet K = 3 dB.
Anvand hoérselskydd!

Vibration i hand/arm &r lagre &n 2,5 m/s2.

Service och kundtjanst

En sprangskiss och informationer om reserv-
delar ldmnas under:
www.bosch-pt.com

@ et +46 (0)20 41 44 55
FAX e +46 (0)11 18 76 91

ce Forsakran om
overensstammelse

Vi forsékrar harmed under exklusivt ansvar att
denna produkt 6verensstdmmer med féljande
normer och harmoniserade  standarder:
EN 60 745 enligt bestimmelserna i direktiven
89/336/EEG, 98/37/EG.
Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

oy %ﬁ%&u

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Andringar férbehalles
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Tekniske data

Overfres

Bestillingsnummer

Opptatt effekt* [W]
Avgitt effekt W]
Tomgangsturtall [min™]
Konstant-elektronikk

Turtallforvalg

Stevavsug

Verktoyfeste [mm]
Fresekurvslag [mm]
Vekt uten ledning, ca. [kal

Beskyttelsesklasse

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

® ®

() °

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O/ A1

Legg merke til bestillingsnummeret for din maskin. Handelsbetegnelsene for de enkelte maskinene kan variere.
* Dataene gjelder for nominelle spenninger [U] 230/240 V. Ved lavere spenninger og spesielle modeller for visse land kan

disse dataene variere noe.

Maskinelementer

Nummereringen av maskinelementene gjelder
for bildet av maskinen pa illustrasjonssiden.

1 Dreieknapp for fininnstilling av fresedybden
(POF 1300 ACE)

2 Skala fresedybde-fininnstilling
(POF 1300 ACE)

3 Spennarm
4 Venstre handtak

5 Skala fresedybde-grovinnstilling

6 Dybdeanlegg

7 Skyver med indeksmerke

8 Vingeskrue for dybdeanlegg

9 Beskyttelsesmansjett

10 Lasespak for kopieringshylsen

11 Trinnvist anlegg

12 Grunnplate

13 Glideplate

14 Fres”

15 Sponbeskyttelse

16 Laseskrue for faringsstenger

17 Mutter med spenntange

18 Spindel-lasetast

19 Hoyre handtak (med pa-/av-bryter 23)
20 Innkoblingssperre

21 Skruer for trinnanlegg (POF 1100 AE)
22 Turtallsregulator

23 Pa-/av-bryter

24 Markering for nullpunktinnstilling
25 Fastnokkel

26 Fingerskrue (2 x)

27 Avsugadapter*

28 Avsugslange @ 35 mm*

29 Kopieringshylse*

30 Parallellanlegg

31 Faringsstang (2 x)

32 Sentreringsspiss

33 Vingeskrue for sentreringsspissen

34 Kurveanlegg™®

35 Fresesirkel/faringsskinneadapter**

36 Handtak for fresesirkel **

37 Laseskrue til grovinnstilling av fresesirkelen
(2x)*

38 Laseskrue til fininnstilling av fresesirkelen
(1x)*

39 Fininnstilling for fresesirkelen*

40 Sentreringsskrue**

41 Avstandsplate (inngér i settet «Fresesirkel
2 609 200 143»)**

42 Fogringsskinne™*

** Tilbehor, kan kun brukes med separat parallellanlegg
3607 000 606.

* Tilbehor som er beskrevet og illustrert i
bruksanvisningen inngar ikke alltid i leveransen!

Formalsmessig bruk

Maskinen er beregnet til & frese noter, kanter,
profiler og langhull i tre, kunststoff og lette byg-
ningsmaterialer samt til kopieringsfresing nar den
ligger godt pa.

Ved redusert turtall og med tilsvarende freser kan
ogsa ikke jernholdige metaller bearbeides.
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A

For din sikkerhet

Det er kun mulig a arbeide fare-
fritt med maskinen hvis du leser
bruksanvisningen og sikkerhets-
henvisningene komplett pa for-
hand og folger anvisningene
noye. | tillegg ma de generelle
sikkerhetsinformasjonene i vedlagt hefte fol-
ges. Sorg for a fa demonstrert maskinen for
forstegangs bruk.

B Bruk vernebriller og hgrselvern.
B Bruk solide sko.

H Ved langt hdr ma man bruke harnett. Arbeid
kun med tettsittende kleer.

B Hvis stramkabelen skades eller kappes under
arbeid ma kabelen ikke bergres, men stram-
stopselet straks trekkes ut. Bruk aldri maski-
nen med skadet kabel.

B Maskiner som brukes utendgrs ma tilkobles
via en jordfeilbryter med maksimal 30 mA ut-
lasningsstrom. Ikke bruk maskinen i regn eller
fuktig veer.

H Ledningen fares alltid bakover bort fra maski-
nen.

B Bruk egnede sokeapparater til a finne
skjulte strom-/gass-/vannledninger, eller
spor hos det lokale el-/gass-/vannverket.
Kontakt med elektriske ledninger kan medfare
brann og elektriske stat. Skader pa en gass-
ledning kan fare til eksplosjon. Inntrengning i
en vannledning forarsaker materielle skader
og kan medfgre elektriske stot.

B Ta kun tak i el-verktoyet pa isolerte grep,
hvis innsatsverktoyet kan treffe pa en
skjult ledning eller sin egen nettkabel.
Kontakt med en spenningsferende ledning
kan sette maskinens metalldeler under spen-
ning og fore til elektriske stot.

M | Igpet av arbeidet ma du alltid holde maskinen
godt fast med begge hendene og serge for a
sta stedig.

B Sikre arbeidsstykket. Et arbeidsstykke som
holdes fast med spenninnretninger eller en
skrustikke, holdes sikrere enn med handen.

B Maskinen ma kun fares bort til arbeidsstykket i
innkoblet tilstand.

W For start ma det kontrolleres om freseverk-
toyet sitter godt fast.

B Fres aldri over metallgjenstander, spikre og
skruer.

M Hold hendene unna roterende freser.

—

H Etter avsluttet arbeid fares maskinen tilbake til
gvre utgangsstiling ved & benytte spennar-
men og slas av.

B Sl maskinen alltid av fgr den legges ned og
vent til maskinen er stanset helt.

W Beskytt verktayene mot stot og slag.
B La aldri barn bruke denne maskinen.

W Bosch kan kun garantere en feilfri funksjon av
maskinen nar det brukes original-tilbehgr.

Innsetting av freseverktoy

Fresutvalg

Alt etter bearbeidelse og bruksformal finnes det
freseverktgy i forskjellige modeller og kvaliteter:
Freseverktoy av hgylegert hurtigskjserende
stal (HSS) er egnet til bearbeidelse av myke ma-
terialer som f. eks. mykt tre og kunststoff.
Freseverktoy med hardmetallskjaer (HM) er
spesielt egnet for harde og abrasive materialer
som f. eks. hardt tre og aluminium.
Bruk kun freseverktoy med et godkjent
turtall som er minst like hoyt som mas-
kinens hgyeste tomgangsturtall.
Skaftdiameteren til fresen ma stemme
overens med angitt diameter til verktoy-
festet (spenntange).
Original-freseverktoy fra det omfangsrike Bosch-
tilbehgrprogrammet kan kjgpes hos forhandle-
ren.

Innsetting av fresen (se bilde [[Y)

B For alle arbeider pd maskinen utfgres ma
stopselet trekkes ut.

B Til innsetting og utskifting av freseverktay an-
befales det & bruke vernehansker.

Sla ned sponbeskyttelsen 15.

Trykk spindel-lasetast 18 og hold den trykt inne.
Drei spindelen eventuelt med handen til Iasen gri-
per tak.

B Trykk lasetasten kun i stillstand.

Sett inn fresen. Fresskaftet ma skyves inn minst
20 mm (skaftlengde).

Trekk mutter 17 fast med fastngkkel 25 (SW 19).
Slipp spindel-lasetasten 18.

Sla opp sponbeskyttelsen 15.

Trekk aldri spenntangen fast med mut-
teren nar det ikke er satt inn en fres.
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Stov-/sponavsuging

B Stov som oppstar under arbeidet kan veere
helsefarlig, brennbart eller eksplosivt. Det er
ngdvendig med egnede beskyttelsestiltak.
For eksempel: Enkelte stovtyper kan veere
kreftfremkallende. Bruk egnet stov- og spon-
avsug og stovmaske.

B Lettmetallstev kan brenne eller eksplodere.
Hold arbeidsplassen alltid ren, fordi material-
blandinger er spesielt farlig.

Montering av avsugadapteren
(se bilde )

Sponbeskyttelsen 15 trykkes sammen pa holde-
ren til grunnplaten og tas av.

Fest avsugadapter 27 med de to fingerskru-

ene 26 pa grunnplaten 12 og tilslutt stovsugeren

med avsugslangen 28 (tilbehar).

<> Pass pariktig innbyggingsposisjon ved
montering av avsugadapteren!

Til avsuging kan den 35-mm-J-avsugslangen 28
kobles direkte til avsugadapteren.

For & sikre en konstant optimal avsuging av
sponmaterialet ma avsugadapter 27 rengjores
med jevne mellomrom.

Maskinen kan kobles direkte til stikkontakten pa
en Bosch-universalsuger med fijernstart. Denne
starter automatisk nar maskinen kobles inn.

Stovsugeren ma vaere egnet for det materialet
som skal bearbeides.

Under oppsuging av seerskilt helsefarlige, kreft-
fremkallende, tart stav ma det brukes en spesial-
suger.

Start

Vaer oppmerksom pa nettspenningen: Spen-
ningen til stramkilden ma stemme overens med
informasjonene p& maskinens typeskilt. Maski-
ner som er merket med 230 V kan ogsa brukes
pa 220 V.

Inn-/utkobling

Maskinen startes ved forst & trykke innkoblings-
sperren 20 og deretter pa-/av-bryteren 23 og
holde denne trykt inne.

POF 1300 ACE: En lampe belyser freseomradet.

Til utkobling av maskinen slippes pa-/av-bryte-
ren 23.
POF 1300 ACE: Lampen slokner langsomt.

Turtallforvalg

Med stillhjul 22 kan det ngdvendige turtallet for-
handsinnstilles (ogsa nar maskinen gar).

1-2 = lavt turtall
3—4 = middels turtall
5—-6 = hoyt turtall

P |

Det ngdvendige turtallet er avhengig av materia-
let og kan finnes frem til med praktiske forsgk.
Etter arbeid over lengre tid med lavt turtall ma du

la maskinen ga i ca. 3 minutter med maksimalt
turtall.

Turtalltabell
Material Fresdiameter Turtallstrinn
Hardt tre 4—-10 mm 5-6
(Bak) 12-20 mm 3-4
22—-40 mm 1-2
Lost tre 4-10 mm 5-6
(Furu) 12—-20 mm 3-6
22-40 mm 1-3
Sponplater 4—10 mm 3-6
12—-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Kunststoff 4—15 mm 2-3
16—40 mm 1-2
Aluminium 4—-15mm 1-2
16—-40 mm 1

Verdiene i tabellen er omtrentelige verdier. Det
ngdvendige turtallet er avhengig av material og
arbeidsvilkar og ma finnes frem til med praktiske
forsek.

Konstant-elektronikk (POF 1300 ACE)

Konstant-elektronikken holder turtallet nesten
konstant i tomgang og under belastning og sikrer
en jevn arbeidsytelse.
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Innstilling av fresedybden

Fresedybden kan avhengig av bearbeidelsen for-
handsinnstilles pa forskjellige trinn.

Innstilling av fresedybden ma kun utfo-
res nar maskinen er slatt av.

Grovinnstilling av fresedybden

— Sett maskinen pa arbeidsemnet som skal be-
arbeides.

POF 1300 ACE: Sett fininnstillingen i midten
med fininnstillingsknapp 1; drei hertil dreieknap-
pen til fininnstillingen helt til markeringene 24 pa
baksiden av maskinen stemmer overens som an-
vist.

Drei deretter skala 2 pa «0» (se bilde ).

Sett trinnvist anlegg 11 pa nederste trinn; anleg-
get smekker fglbart i las.

POF 1100 AE: Skruene for
dreies halvveis inn hhv. ut.

Sett trinnvist anlegg 11 pa nederste trinn; anleg-
get smekker falbart i 1s. Hvis det gnskes en fin-
innstilling av fresedybden, méa det velges ett av
de 3 trinnene som er utstyrt med skrue 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Los vingeskrue 8, slik at dybdeanlegg 6 er fritt
bevegelig.

— Los spennarmen 3 ved & dreie med urviserne,
press maskinen langsomt nedover til fresen
bergrer materialoverflaten. Las maskinen ved
a dreie spennarmen 3 mot urviserne.

— Trykk dybdeanlegg 6 nedover til det ligger pa
trinnvist anlegg 11. Trykk skyver 7 nedover og
sett den pa «0».

— Innstill dybdeanlegg 6 pa onsket fresedybde
og trekk til vingeskrue 8. Det er viktig at sky-
ver 7 ikke justeres senere.

— Los spennarmen 3 og for maskinen tilbake
oppover.
Den utfarte grovinnstillingen av fresedybden skal

kontrolleres med et praktisk forsgk og eventuelt
korrigeres.

trinnanlegget 21

—

Fininnstilling av fresedybden
(POF 1300 ACE)

Etter en provefresing kan det justeres ved & dreie
fininnstilling 1 (1 delstrek = 0,1 mm/1 omdrei-
ning = 2,0 mm). Det maksimale justeringsomra-
det er tilsammen ca. +/—8 mm.

Eksempel: Far maskinen tilbake oppover og mal
den freste notdybden (beregnet = 10,0 mm; fak-
tisk = 9,8 mm).

— Loft opp maskinen og legg glideplate 13 under
slik at maskinen kan senkes fritt ned og fresen
ikke bergrer arbeidsemnet.

Trykk maskinen ned igjen til dybdeanlegg 6
ligger pa trinnvist anlegg 11.

— Drei deretter skala 2 pa «0», hvis dette ikke al-
lerede er gjort.

— Los vingeskrue 8.

— Med fininnstilling 1 reduseres fresedybden
med 0,2 mm/2 delstreker (= differanse mel-
lom beregnet og faktisk verdi) i urviserens ret-
ning.

— Trekk vingeskrue 8 til igjen.

— Foar maskinen tilbake oppover igjen og kontrol-
ler fresedybden med et ytterligere forsgk.

Etter innstilling av fresedybden skal stillingen til
indeksmerke 7 pa dybdeanlegget ikke lenger for-
andres, slik at den aktuelt innstilte fresedybden
alltid kan avleses pa skala 5.

Fininnstilling av fresedybden
(POF 1100 AE)

Med trinnanlegget 11 kan det forhandsinnstilles
opp til tre forskjellige fresedybder. Innstillingen
utfores som beskrevet ovenfor med den forskjell
at hoydedifferansen mellom anleggene kan en-
dres ved & dreie skruene for trinnanlegget 21.

Bruk av trinnanlegget
a) Oppdeling i flere arbeidsskritt

Ved starre fresedybder anbefales det & bear-
beide flaten flere ganger med liten sponfjerning i
hver omgang. Ved hjelp av trinnvist anlegg 11
kan fresingen oppdeles pa flere trinn.

Den gnskede fresedybden innstilles med laveste
trinn til trinnvist anlegg. Deretter velges de hay-
ere trinnene for de forste bearbeidelsesrundene.

b) Forhandsinnstilling av forskjellige frese-
dybder

Hvis det er nadvendig med flere forskjellige fre-
sedybder til bearbeidelse av et arbeidsemne kan
disse ogsa forhandsinnstilles ved hjelp av trinn-
vist anlegg 11.
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Arbeidshenvisninger

Freseretning

Fresingen ma alltid

Vo utfares mot fresens
— ) | _gs rotasjonsretning
(motgéende beve-
gelse).

Ved fresing i rota-
7 sjonsretningen (syn-
@ —) kron bevegelse) kan

\’ overfresen rives ut

/< av handen til bruke-
ren.

Fresing
Innstill fresedybden som beskrevet ovenfor.
Sett maskinen pa arbeidsemnet og sla den pa.

Las spennarm 3 ved & dreie den med urviserne
og trykk maskinen langsomt nedover til den ligger
mot dybdeanlegg 6. Las maskinen ved & dreie
spennarmen 3 mot urviserne. Utfor fresingen
med jevn fremfaring.

Nar fresingen er ferdig utfert, forer du maskinen
oppover og slar den av.

Fresing med kopieringshylse

Med kopieringshylsen 29 kan konturer fra mgn-
ster hhv. sjabloner overfares til arbeidsemnet.

Innsetting av kopieringshylse 29
(se bilde [BY)

Sett kopieringshylse 29 inn pa undersiden av gli-
deplaten 13 ved a trykke lgsearm 10. Kodeknas-
tene ma da felbart ga i 1as i utsparingene til kopie-
ringshylsene.

Fresing (se bilde @)

Velg en fres-diameter mindre enn inn-
vendig diameter til kopieringshylsen.

Legg maskinen med kopieringshylsen 29 mot
malet. Las spennarmen 3 ved & dreie den med
urviserne, senk maskinen langsomt nedover mot
arbeidsemnet til innstilt fresedybde er nadd.

For maskinen med utstikkende kopieringshylse
med svakt sidetrykk langs sjablonen.

Merk: P& grunn av kopieringshylsens utstik-
kende hgyde ma sjablonen ha en minimumstyk-
kelse pa 8 mm.

—

Fresing med anleggslist (se bilde @)

Egnet anleggslist festes pa arbeidsemnet med til-
svarende spennanordning (skrutvinge).

Den flate siden til glideplaten fgres langs an-
leggslisten.

Ta hensyn til fremskyvingsretningen:

For & forhindre at maskinen «lgper bort»
fra anleggslisten er det viktig at maskinen
fores som anvist.

Kant- eller formfresing

Ved kant- eller formfresing uten parallellanlegg
ma freseverktoyet veere utstyrt med en styretapp
eller et kulelager.

Far maskinen fra siden inn mot arbeidsemnet og
fres inn til styretappene eller kulelageret til frese-
verktoyet ligger mot kanten pd arbeidsemnet
som skal bearbeides. For maskinen med begge
hender langs verktaykanten, pass samtidig pa en
vinkelrett posisjon. For sterkt trykk kan skade
kanten pa arbeidsemnet.

Fresing med parallellanlegg
(tilbehgr —se bildene [ +El)

Skyv parallellanlegget 30 med foringssten-
gene 31 inn i grunnplaten 12 og trekk til sa langt
som ngdvendig med vingeskruene 16.

Far maskinen med jevn fremfaring og sidetrykk
pa parallellanlegget 30 langs verktaykanten.

Fresing av radier (se bildene [[]+[d)

Snu parallellanlegget 30 (anleggsflatene peker
oppover) og skyv det med faringsstengene inn i
grunnplaten 12. Skru sentreringsstiften 32 med
vingeskruen 33 gjennom boringen pé parallellan-
legget.

Stikk sentreringsstiften inn i markert radius-midt-
punkt og skyv maskinen jevnt frem over arbeids-
stykkets overflate.

Fresing med kurveanlegg
(se bildene [M+[1)

Skyv parallellanlegget 30 med foringssten-
gene 31 innigrunnplaten 12. Fest kurveanlegget
med montert faringsrull 34 pa parallellanleg-
get 30.

Far maskinen med svakt sidetrykk langs arbeids-
stykkets kant.
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Fresing med fresesirkel
(tilbehor —se bilde [)

For sirkelrunde fresearbeider skal fresesirkelen/
faringsskinne-adapteren 35 (tilbehgr) brukes.

Monter fresesirkelen som vist pa bildet.

Skru skrue 40 inn i gjengene. Sett skruespissen
inn i midten av sirkelbuen som skal freses og
pass pa at denne griper inn i overflaten til ar-
beidsemnet.

Den @nskede radien grovinnstilles ved a forskyve
fresesirkelen og trekke til Iaseskruene 37 og 38.

Med fininnstilling 39 kan fresesirkelen justeres et-
ter lgsing av vingeskrue 37 (1 delstrek =
0,1 mm/1 omdreining = 2,0 mm).

For maskinen med hoyre handtak 19 og ekstra-
handtak 36 over arbeidsemnet.

Fresing med foringsskinne
(tilbehor —se bilde [)

For arbeid med faringsskinnen 42 er det prinsipi-
elt ngdvendig & bruke faringsadapteren 35 (tilbe-
hor).

Med faringsskinne 42 (tilbehar) kan rett fresing
utfores.

Bruk alltid avstandsplate 41 (tilbehgr) til utlikning
av hgydeforskjellen.

Monter fgringsskinne-adapteren 35 med fgrings-
stangen 31.

Legg faringsskinnen pa arbeidsemnet og monter
den med egnet spennanordning (f. eks. skru-
tvinge).

Sett maskinen med faringsskinne-adapteren 35
pa faringsskinnen.

Vedlikehold og rengjoring

M For alle arbeider p4 maskinen utfores ma
stopselet trekkes ut.

B Maskin og ventilasjonsspalter ma alltid
holdes rene for & kunne arbeide bra og sik-
kert.

Skulle maskinen svikte til tross for omhyggelige
produksjons- og kontrolimetoder, ma reparasjo-
nen utferes av et autorisert serviceverksted for
Bosch-elektroverktoy.

Ved alle foresparsler og reservedelsbestillinger
ma du absolutt oppgi maskinens 10-sifrede be-
stillingsnummer!

—

Miljoevern
Rastoffgjenvinning i stedet for
avfallsdeponering

Maskin, tilbehgr og forpakning bar
resirkuleres.

Denne bruksanvisningen er laget av klorfritt resir-
kulert papir.

For & kunne resirkulere pa en skikkelig mate, er
kunststoffdelene markerte.

Stoy-/vibrasjonsinformasjon

Maleverdier funnet i samsvar med EN 60 745.
Maskinens typiske A-bedemte stoyniva er: Lyd-
trykkniva 95 dB (A); lydeffektnivd 106 dB (A).
Maleusikkerhet K = 3 dB.

Bruk hgrselvern!

Den typiske hand-arm-vibrasjonen er lavere enn
2,5 m/s?.

Service og kundekonsulent

Eksplosjonstegninger og informasjoner om
reservedeler finner du under:
www.bosch-pt.com

Robert Bosch A/S

Trollaasveien 8

Postboks 10

1414 Trollaasen

@ Kundekonsulent:.......... +47 66 81 70 00

C € Samsvarserklaering

Vi overtar ansvaret for at dette produktet er i
overensstemmelse med folgende standarder el-
ler standard-dokumenter: EN 60 745 i samsvar
med bestemmelsene i direktivene 89/336/EQF,
98/37/EF.

Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

Wd_/%% SV %ﬁ}««

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Rett til endringer forbeholdes
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Tekniset tiedot

Ylajyrsin

Tilausnumero

Ottoteho* [W]
Antoteho [W]
Tyhjékayntikierrosluku [min™"]

Vaki

ioelektroniikka

Kierrosluvun esivalinta
Polynimu

Tybkalunpidin

Jyrsinkorin liikke

[mm]

[mm]

Paino ilman verkkojohtoa, n. [kal

Suo

jausluokka

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 060326C 7..
1100 1 300

550 650

11 000—28 000 11 000—28 000
- )

) )

) ()

6/8 6/8

1/4" 1/4"

55 55

3,0 3,0

O /1 O /1

Ota huomioon koneesi tilausnumero. Yksittaisten koneiden kauppanimitys saattaa vaihdella.

* Tiedot koskevat 230/240 V nimellisjannitetta [U]. Alemmalla jannitteelld ja maakohtaisissa versioissa saattavat tiedot
vaihdella.

Koneen osat

Laitteen osien numerointi viittaa grafiikkasivussa

olevaan laitteen kuvaan.

1

2

© 0O N O O AW

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19
20
21
22

Jyrsintdsyvyyden hienosaadén kiertonuppi

(POF 1300 ACE)

Jyrsintésyvyyden hienos&&don asteikko
(POF 1300 ACE)

Kiristysvipu

Kahva, vasen
Jyrsintdsyvyyden karkeasaadon asteikko
Syvyydenrajoitin

Liuku indeksimerkilla
Syvyydenrajoittimen siipiruuvi
Suojavaippa

Kopiohylsyn vapautusvipu
Porrasvaste

Pohjalevy

Liukutalla

Jyrsintera™

Lastunsuojus

Ohjaintankojen kiinnitysruuvi

Kiristysleukaistukalla varustettu
kytkinmutteri

Karan lukituspainike

Kahva, oikea (kaynnistyskytkimella 23)
Kaynnistysvarmistin

Porrasvasteen ruuvit (POF 1100 AE)
Kierrosluvun saatépyora

23 Kaynnistyskytkin

24 Nollapistetasauksen merkki
25 Kiintoavain

26 Pyalletyt ruuvit (2 x)

27 Imuadapteri*®

28 Imuletku @ 35 mm*

29 Kopiohylsy*

30 Suuntaisohjain

31 Ohjaintanko (2 x)

32 Keskitystappi

33 Keskitystapin siipiruuvi

34 Kaariohjain*

35 Ympyrajyrsin/ohjainkiskoadapteri**
36 Ympyréjyrsimen kahva**

37 Kiinnitysruuvi ”Ympyréajyrsimen
karkeasaatd” (2 x)*

38 Kiinnitysruuvi
"Ympyréjyrsimen hienosaaté” (1 x)*

39 Ympyrajyrsimen hienosaéaté™*
40 Keskitysruuvi*™*

41 Valilevy (kuuluu sarjaan "Ympyrajyrsin

2 609 200 143”)**
42 Ohjainkisko**

** Lisélaite, voidaan kayttaa vain erillisen suuntaisohjaimen

3 607 000 606 kanssa.

* Kayttoohjeissa kuvatut lisatarvikkeet eivat
valttamatta sisally toimitukseen!
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Asianmukainen kaytto

Laite on tarkoitettu urien, reunojen, profiilien ja
pitkittéisreikien jyrsintddn sekd kopiojyrsintdan
puuhun, muoviin ja kevytrakennusaineisiin tuke-
valla alustalla.

Alennetulla kierrosluvulla ja vastaavilla jyrsinte-
rilld voidaan tyostaé myos ei-rautametallia.

Vaaraton tydskentely laitteella
e ]|l on mahdollinen ainoastaan
1 || luettuasi huolellisesti kaytts- ja

turvaohjeet, seka seuraamalla
ohjeita tarkasti. Lisdksi tulee
noudattaa oheen liitetyn vihko-
sen yleisiad turvaohjeita. Ennen ensimmaista
kdyttéa sinun tulisi saada kdytannon opas-
tusta.

B Kayta suojalaseja ja kuulosuojaimia.
B Kayta tukevia jalkineita.

B Suojaa pitkat hiukset hiusverkolla. Tydsken-
tele vain hyvin istuvissa vaatteissa.

B Jos verkkojohto vahingoittuu tai katkeaa tyon
aikana ei johtoa saa koskettaa, vaan pisto-
tulppa on vélittdmasti irrotettava pistorasiasta.
Al4 koskaan kéayta laitetta, jos verkkojohto on
viallinen.

M Liita laitteet, joita kaytetaén ulkona, vikavirta-
suojakytkimen (Fl) kautta, jonka laukaisuvirta
on korkeintaan 30 mA. Al& kayta laitetta sa-
teessa tai kosteudessa.

M Tarkista aina, ettd verkkojohto kulkee ko-
neesta poispain.

B Kayta sopivia etsintalaitteita piilossa ole-
vien syéttojohtojen paikallistamiseksi, tai
kaanny paikallisen jakeluyhtion puoleen.
Kosketus sdhkojohtoon saattaa johtaa tulipa-
loon ja séhkdéiskuun. Kaasuputken vahingoit-
taminen saattaa johtaa rajahdykseen. Vesijoh-
toon tunkeutuminen aiheuttaa aineellista va-
hinkoa tai saattaa johtaa sdhkdiskuun.

B Tartu sahkoétydkaluun ainoastaan eriste-
tyistd kahvoista, jos tyokalu saattaa osua
piilossa olevaan johtoon tai omaan verkko-
johtoon.

Kosketus jannitteisen johdon kanssa saattaa
tehdéa koneen metalliosat jannitteisiksi ja ai-
kaansaada sahkoiskun.

B Pida tydskentelyn aikana aina konetta kaksin
kasin ja seiso tukevasti.

Tyoturvallisuus

—

B Varmista tydkappale. Kiinnityslaitteilla tai
ruuvipenkissa kiinnitetty tydkappale pysyy tu-
kevammin paikoillaan, kuin kddessé pidettyna.

B Vie vain kaynnissa oleva kone tytkappaletta
vasten.

B Tarkista ennen kéyttéonottoa, ettéd jyrsintyd-
kalu on tukevasti paikallaan.

W Ala koskaan jyrsi metalliesineitd, nauloja tai
ruuveja.

B Pida kadet loitolla pyodrivasta jyrsinterasta.

B Vie kone tyén paatyttya ylempéaan lahtéasen-
toon painamalla kiristysvipua ja pysayta se.

B Pysayté aina kone, ennen kuin asetat sen pois
kasistasi ja odota, ettéd koneen pydrinta lakkaa.

B Suojaa tydkalu iskuilta ja kolhuilta.

MW Ala koskaan anna lapsille lupaa kayttaa ko-
netta.

B Bosch takaa laitteen moitteettoman toiminnan
ainoastaan, jos kaytetaan télle laitteelle tarkoi-
tettuja alkuperaisia varaosia.

Jyrsintiatyokalun asennus

Jyrsinterén valinta

Eri ty6stdja ja kayttdtarkoituksia varten 16ytyy jyr-
sinterid mitd erilaisimmissa muodoissa ja laa-
duissa:

Suurtehopikaterdksesta (HSS) tehdyt jyrsinta-
tydkalut soveltuvat pehmeiden eineiden, kuten
havupuun ja muovin tydstén.

Jyrsintidtyokalut, joissa on kovametallileik-
kuuterat (HM) soveltuvat erityisesti koville ja hio-
ville aineille, kuten lehtipuu ja alumiini.
Kéytd vain jyrsinterid, joiden sallittu
kierrosluku on véhintdan yhtd suuri
kuin laitteen suurin tyhjakayntikierros-
luku.
Jyrsinteran varren halkaisijan tulee vas-
tata tyékalunpitimen (kiristysleukaistu-
kan) ilmoitettua halkaisijaa.
Saat kattavan Bosch-lisatarvikeohjelman alkupe-
raisia jyrsintatybkaluja alan liikkeistéa.

Jyrsinterdn asennus (katso kuvaa [Y)

B Irrota pistotulppa pistorasiasta ennen kaikkia
laitteeseen kohdistuvia t6ita.

B Suojakésineiden kayttd on suositeltavaa jyr-
sinterid asennettaessa ja vaihdettaessa.

Kéaéanna lastunsuojus 15 alas.
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Paina karan lukituspainiketta 18 ja pidéa se pai-
nettuna. Kierra tarvittaessa karaa kasin, kunnes
se lukkiutuu.

W Ké&ytad lukituspainiketta ainoastaan koneen
seistessé.

Aseta jyrsintera paikoilleen. Jyrsimen varsi taytyy
tydontda vahintddn 20 mm (varren pituus) piti-
meen.

Kiristé kytkinmutteri 17 kiintoavaimella 25 (avain-
vali 19). Paasta irti karan lukituspainike 18.

K&anna lastunsuojus 15 ylos.

Ald koskaan kirista kiristysleukaistuk-
kaa muttereineen, kun siina ei ole jyrsin-
teraa.

Polynimu ja lastunpoisto

W Tydssa syntyva pdly saattaa olla terveydelle
haitallinen, palava tai rajahdysaltis. Sopivat
suojatoimenpiteet ovat valttdmattomat.
Esimerkiksi: Monia polyja pidetdan karsino-
geenisina. Kaytd soveltuvaa polyn-/lastun-
imua ja pélynsuojanaamaria.

B Kevytmetallipdly voi syttyé palamaan tai rajah-
taa. Pida aina tyopaikka puhtaana, silla aine-
sekoitukset ovat erityisen vaarallisia.

Imuadapterin asennus
(katso kuvaa )

Paina yhteen lastunsuojus 15 pohjalevyn pidik-
keen kohdalla ja poista se.

Kiinnitd imuadapteri 27 molempia pyéllettyja ruu-
veja 26 kayttden pohjalevyyn 12 ja liita pdlyn-
imuri imuletkun 28 (lisatarvike) kautta.

> Kiinnitd imuadapterin asennuksessa
huomiota sen oikeaan asentoon!

35-mm-J-imuletku 28 voidaan liittd suoraan
imuadapteriin poistoimua varten.

Jotta aina voitaisiin taata paras mahdollinen las-
tujen poistoimu, tulee imuadapteri 27 puhdistaa
saanndllisesti.

Laite voidaan liittda suoraan kaukokaynnistimella
varustetun Bosch-yleisimurin pistorasiaan. P6-
lynimuri kynnistyy automaattisesti konetta kéyn-
nistettdessa.

Pélynimurin tulee soveltua tydstettavalle mate-
riaalille.

Kéaytéa erikoisimuria imemaan terveydelle poikke-
uksellisen vaarallista, sy6paa aiheuttavaa, kui-
vaa polya.

—

Kayttoonotto

Tarkista verkkojannite: Virtaldhteen jannitteen
taytyy olla sama, kuin mallikiipeen merkitty.
230 V-merkittyjé laitteita voidaan kayttdd myds
220 V verkoissa.

Kéynnistys ja pysaytys

Kéynnisté laite painamalla ensin kdynnistysvar-
mistinta 20 ja sen jalkeen kdynnistyskytkinta 23
ja pitdmalla se painettuna.

POF 1300 ACE: Lamppu valaisee jyrsintaalu-
etta.

Pysayta laite irrottamalla ote ké&ynnistyskytki-
mesta 23.
POF 1300 ACE: Lamppu sammuu hitaasti.

Kierrosluvun esivalinta

Voit asettaa tarvittavan kierrosluvun saétdpyo-
ralld 22 (myos kayton aikana).

1-2 = alhainen kierrosluku

3-—4 = keskisuuri kierrosluku

5—6 = suuri kierrosluku

e

Tarvittava kierrosluku on riippuvainen materiaa-
lista ja se voidaan parhaiten mééritella kokeile-
malla.

Jos kaytat konetta pitkdén pienellé kierrosluvulla,
tulee sinun valilla jdahdyttaa se kayttamalla sita
n. 3 minuuttia taydelléd kierrosluvulla kuormitta-
mattomana.

Kierroslukutaulukko

Materiaali Jyrsinterdn @ Kierrosluku-
portaat
Kova puu 4—-10 mm 5-6
(Pyokki) 12—-20 mm 3-4
22-40 mm 1-2
Pehmea puu 4—-10 mm 5-6
(Manty) 12—-20 mm 3-6
22—-40 mm 1-3
Lastulevyt 4-10 mm 3-6
12-20 mm 2-4
22-40 mm 1-3
Muovit 4—15 mm 2-3
16—-40 mm 1-2
Alumiini 4—-15 mm 1-2
16—-40 mm 1

Taulukossa olevat arvot ovat ohjearvoja. Tarvit-
tava kierrosluku on riippuvainen tyOstettédvéasta
materiaalista ja tydn asettamista ehdoista, se tu-
lee maarittda kdytanndn kokein.
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Vakioelektroniikka (POF 1300 ACE)

Vakioelektroniikka pitd& kierrosluvun lahes va-
kiona tyhjakaynnissa ja kuormalla ja takaa téaten
tasaisen tyétehon.

Jyrsintidsyvyyden asetus

Jyrsintasyvyyttd voidaan tydsta riippuen asettaa
suoritettavaksi useissa portaissa.

Jyrsintdsyvyyden asetus saadaan suo-
rittaa ainoastaan laitteen ollessa pois-
kytkettyna.

Jyrsintdsyvyyden karkeasaato
— Aseta kone tyostettavalle tydkappaleelle.

POF 1300 ACE: Aseta hienosaatévara keskelle
hienosaadolla 1, kiertamalla hienosaadon saato-
nuppia, kunnes koneen takana olevat merkit 24
asettuvat vastakkain osoitetulla tavalla.

Kierra  seuraavaksi asteikko2 arvoon ”0”
(katso kuvaa [g).

Aseta porrasvaste 11 pienimpaan portaaseen;
vaste lukkiutuu tuntuvasti.

POF 1100 AE: Kierrd porrasvasteen 21 ruuvit
puoliksi sisdan tai ulos.

Aseta porrasvaste 11 pienimpaan portaaseen;
vaste lukkiutuu tuntuvasti. Jos haluat hienosaéa-
taa jyrsintdsyvyytta, tulee sinun valita yksi kol-
mesta portaasta, joka on varustettu ruuvilla 21.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Avaa siipiruuvi 8 niin, ettd syvyydenrajoitin 6
likkuu vapaasti.

— Hollaa kiristysvipua 3, kiertamalla sitd myota-
paivaan, paina konetta hitaasti alaspéin, kun-
nes jyrsinterd koskettaa tyOkappaleen pintaa.
Lukitse laite kiertdmalla kiristysvipua 3 vasta-
paivaan.

— Paina syvyydenrajoitinta 6 alaspéin, kunnes
se koskettaa porrasvastetta 11. Paina liukua 7
alaspain ja aseta se nollaan ”0”.

— Aseta syvyydenrajoitin 6 halutulle jyrsintasy-
vyydelle ja kirista siipiruuvi 8. Tall6in on tar-
keé&a, etté liukua 7 ei endé saadeta.

— Hollaéa kiristysvipua 3 ja vi kone takaisin yla-
asentoon.

Jyrsintédsyvyyden suoritettu karkeasdatd tulisi

tarkistaa kaytannon kokeella ja tarvittaessa kor-

jata.

—

Jyrsintdsyvyyden hienoséaatod
(POF 1300 ACE)

Koejyrsinnén jélkeen voidaan hienosaété 1 (1 ja-
koviiva =0,1 mm/1 kierros = 2,0 mm) s&ataa li-
sda. Suurin mahdollinen saaté on yhtensa n. +/—
8 mm.

Esimerkki: Palauta kone yldasentoon ja mittaa
jyrsityn uran syvyys (nimellinen = 10 mm,; todelli-
nen 9,8 mm).

— Nosta konetta ja asenna liukutalla 13 alle niin,
ettd konetta voidaan laskea vapaasti alas jyr-
sinterén koskettamatta tydkappaletta.

Paina taas konetta alas, kunnes syvyydenra-
joitin 6 koskettaa porrasvastetta 11.

— Saada seuraavaksi asteikko 2 arvoon "0”, ellei
se jo ole siina.

— Avaa siipiruuvi 8.

— Saada jyrsintasyvyys hienosaadolla 1 0,2 mm/
2 jakoviivaa (= ohje- ja todellisen arvon ero)
myd&tapaivaan.

— Kirista siipiruuvi 8 uudelleen.

— Siirrd kone takaisin yla-asentoon ja tarkista
taas jyrsintasyvyys kokeilemalla uudelleen.

Jyrsintdsyvyyden asetuksen jalkeen ei syvyyden-
rajoittimessa sijaitsevaa indeksimerkkia 7 enda
tulisi muuttaa, jotta aina voitaisiin lukea kulloinkin
asetettu jyrsintdsyvyys asteikolta 5.

Jyrsintdsyvyyden hienoséaatod
(POF 1100 AE)

Porrasvasteella 11 voidaan asettaa jopa kolme
eri jyrsintasyvyytta. Asetus tehd&an edellé selos-
tetulla tavalla, silla poikkeuksella, etté porrasvas-
teen 21 ruuveja kiertimalla voidaan muuttaa
vasteiden vélinen korkeusero.

Porrasvasteen kaytté
a) Jakaminen useampaan tyévaiheisiin

Jyrsintésyvyyden ollessa suuri, on suositeltavaa
suorittaa jyrsintd useassa tydvaiheessa kayttaen
pienempéé lastunirrotusta. Porrasvasteen 11
avulla voidaan jyrsinta jakaa useampaan vaihee-
seen.

Aseta haluttu jyrsintdsyvyys porrasvasteen sy-
vimpaan portaaseen. Tdman jéalkeen valitaan en-
simmaisille jyrsinndille korkeammat portaat.

b) Erilaisten jyrsintdsyvyyksien asetus

Jos tybkappaleen tydstdssa tarvitaan useita eri-
laisia jyrsintédsyvyyksia, voidaan myds nama
asettaa porrasvasteen 11 avulla.
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Tyoskentelyohjeita

Jyrsintdsuunta

Jyrsinnén tulee aina

¢ 7 tapahtua jyrsinterén
—@ kiertosuuntaa vas-
ten (vastajyrsinta).

Jyrsittdessé jyrsinte-
ran  kiertosuuntaan

/
{g o (mystajyrsinta),
\’ saattaa ylajyrsin riis-

/< taytya Kayttdjan ka-

sisté.
Jyrsinta
Aseta jyrsintasyvyys edelld selostetulla tavalla.
Aseta kone tyOkappaleen pédalle ja kaynnista se.
Holla4 kiristysvipua 3 kiertamalla sitd myo6tapai-
vaan ja paina konetta hitaasti alaspain, kunnes
se tukee syvyydenrajoittimeen 6. Lukitse laite
kiertamalla kiristysvipua 3 vastapaivaan. Suorita
jyrsinta tasaista syott6a kayttaen.

Siirra jyrsinnan jalkeen kone yldasentoon ja py-
sayta se.

Jyrsinta kopiohylsyn kanssa

Kopiohylsyn 29 avulla voidaan siirtdd muotoja
piirustuksista tai mallineista tydkappaleeseen.
Kopiohylsyn 29 asennus (katso kuvaa [i])
Asenna kopiohylsy 29 liukutallan 13 alapuolelle
kayttamalla lukitusvipua 10. Ohjausnokkien tulee
talléin lukkiutua tuntuvasti kopiohylsyn aukkoihin.
Jyrsinti (katso kuvaa )
Valitse jyrsinterd, jonka @ on pienempi
kuin kopiohylsyn sisa-@.
Aseta laitteen kopiohylsy 29 mallinetta vasten.
Hollaa kiristysvipua 3, kiertamalla sitd myotapai-
vaan ja paina konetta hitaasti alaspéin, kunnes
asetettu jyrsintasyvyys on saavutettu.
Kuljeta kone kopiohylsyineen sivuttain kevyesti
painaen mallinetta pitkin.

Ohje: Kopiohylsyn ulkonevan korkeuden takia,
tulee mallineen olla vahintdan 8 mm paksu.

—

Jyrsinté ohjainlistaa kayttéden
(katso kuvaa [d)

Kiinnité sopiva ohjainlista kiinnityslaitteella (ruu-
vipuristimella) tydkappaleeseen.

Ohjaa liukutallan tasattu sivu ohjainlistaa pitkin.
Ota huomioon sy6ttésuunnan suhteen:

Jotta koneen “karkaaminen” ohjainlistasta
estettdisiin on tarkead, ettd kone ohjataan
osoitetulla tavalla.

Reuna- tai muotojyrsinta

Reuna- tai muotojyrsinndssa ilman suuntaisoh-
jainta tulee jyrsintatydkalu varustaa ohjaintapilla
tai kuulalaakerilla.

Kuljeta kone sivuttain tydkappaleeseen ja jyrsi,
kunnes jyrsintatydkalun ohjaintappi tai kuulalaa-
keri nojaa tydstettdvan kappaleen reunaan. Kul-
jeta konetta kaksin kasin pitkin tydkappaleen reu-
naa, huomioiden kohtisuoraa asentoa. Liian voi-
makas paine saattaa vaurioittaa tytkappaleen
reunaa.

Jyrsintd suuntaisohjainta kayttden
(Lisatarvikkeet —katso kuvat [ +E1)

Tydénnd suuntaisohjain 30 ohjaintankoineen 31
pohjalevyyn 12 ja kiristd se tarvittavaa mittaa
vastaavaan kohtaan siipiruuveilla 16.

Kuljeta kone tasaisella sy6télla ja suuntaisoh-
jainta 30 sivuttain painaen pitkin tydkappaleen
reunaa.

Ympyrékaarien jyrsinta
(katso kuvat [1+Id)

K&anna suuntaisohjain 30 (vastepinnat osoitta-
vat yl6spain) ja tydbnna se ohjaintankoineen poh-
jalevyyn 12. Kierréd keskitystappi 32 siipiruu-
villa 33 suuntaisohjaimen reién Iapi.

Paina keskitystappi ympyrdkaaren merkittyyn

keskipisteeseen ja kuljeta konetta tasaisesti syot-
taen tydkappaleen pinnassa.

Jyrsinta kaariohjaimella

(katso kuvat [H+[)

Tyénn& suuntaisohjain 30 ohjaintankoineen 31
pohjalevyyn 12. Kiinnita kaariohjain asennettuine
ohjainrullineen 34 suuntaisohjaimeen 30.

Kuljeta kone kevyesti sivuttain painaen pitkin ty6-
kappaleen reunaa.
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Jyrsintd ympyréjyrsimen kanssa
(Lisatarvikkeet —katso kuvaa [M)

Ympyranmuotoisiin jyrsintatéihin tulee kayttaa
ympyréjyrsintd/ohjainkiskoadapteria 35 (lisatar-
vike).

Asenna ympyrajyrsin kuvan osoittamalla tavalla.

Kierra ruuvi 40 kierteeseen. Aseta ruuvin karki
jyrsittdvan ympyrakaaren keskipisteeseen ja tar-
kista, etta se kiinnittyy tydkappaleen pintaan.

Aseta halutun kaaren sade karkeasti siirtdmalla
ympyrajyrsintd ja kiristamalla kiinnitysruuvit 37
ja 38.

Hienosdadolla 39 voidaan ympyrajyrsin jalkisdé-
tdd siipiruuvin 37 avaamisen jalkeen (1 jako-
vali = 0,1 mm/1 kierros = 2,0 mm).

Ohjaa konetta tydkappaleen yli oikeaa kahvaa 19
ja lisdkahvaa 36 kayttaen.

Jyrsinta ohjainkiskon kanssa
(Lisatarvikkeet —katso kuvaa [d)

Tydskenneltdessa ohjainkiskon 42 kanssa tarvi-
taan aina ohjainadapteria 35 (lisatarvike).

Ohjainkiskon 42 (lisatarvike) avulla voidaan suo-
rittaa suoraviivaisia jyrsintoja.

Talldin on aina kaytettava valilevya 41 (lisatar-
vike) korkeuseron tasoittamiseksi.

Asenne ohjainkiskoadapteri 35 ohjaintankoi-
neen 31.

Aseta ohjainkisko tytkappaleen péaalle ja kiinnita
se sopivin kiinnityslaittein (esim. ruuvipuristi-
milla).

Aseta kone ohjainkiskoadaptereineen 35 ohjain-
kiskolle.

Huolto ja puhdistus

H Irrota pistotulppa pistorasiasta ennen kaik-
kia laitteeseen kohdistuvia toita.

B Pidad aina laite ja tuuletusaukot puhtaina
voidaksesi tyéskennelld hyvin ja turvalli-
sesti.

Tama laite on suunniteltu, valmistettu ja testattu
erittéin huolellisesti. Mikali siina siitd huolimatta il-
menee jokin vika, anna vain Bosch-huoltoliikkeen
suorittaa tarvittavat korjaukset.

limoita ehdottomasti laitteen 10-numeroinen
tilausnumero kaikissa kyselyissa ja varaosatila-
uksissal

—

Ymparistonsuojelu

Raaka-aineen uusiokaytté jatehuollon ase-
masta

Laite, tarvikkeet ja pakkaus tulisi havittdd ympa-
ristdystavallisesti toimittamalla ne kierratykseen.

Nama kayttdohjeet on valmistettu kloorittomasti
valkaistusta uusiopaperista.

Lajipuhdasta kierrattdmista varten muoviosissa
on merkinnét.

Melu-/tarinatieto

Mitta-arvot mééaritetty EN 60 745 mukaan.

Laitteen tyypillinen A-painotettu &anen painetaso
on: Aédnen painetaso 95 dB (A); danen tehotaso
106 dB (A). Mittausepavarmuus K = 3 dB.

Kéyta kuulosuojaimia!

Tyypillisesti kasivarren tarina on alle 2,5 m/s®.

Huolto ja asiakasneuvonta

Réajahdyspiirustuksia ja tietoja varaosista 16y-
dét osoitteesta:
www.bosch-pt.com

Bosch-keskushuolto

Pakkalantie 21A

01510 Vantaa

@ e +358 (0)9 /43 59-91
FaKSi ..o +358 (0)9/8 7023 18

C € Yhdenmukaisuusvakuutus

Todistamme taten ja vastaamme yksin siita, etta
tdma tuote on alla lueteltujen standardien ja stan-
dardoimisasiakirjojen vaatimusten mukainen
EN 60 745 seuraavien direktiivien maaraysten
mukaisesti: 89/336/ETY, 98/37/EY.

Dr. Egbert Schneider Dr. Eckerhard Strétgen

Senior Vice President Head of Product
Engineering Certification

. ) Y %ﬁ}&u

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Pidatamme oikeuden muutoksiin
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TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA HNXOVAHATOG

KabeTn @ppéla

Kwd1KOG aplopog
OvouaoTikn loxUg*
Anod1d6uevn LoxUg

Ap1B. OTPOPWV XWPIG PpopTio

HAekTpovikr) otabeporoinon (Constant-Electronic)

Mpoemhoyn apldOuol oTPoPwV
Avappo@pnaon okovng
Yrodoxn epyaieiou

Aladpoun ocouatog ePelag
Bdapog Xwpic NAEKTPIKO KAA®WSL0, TIEP.
Movwon

—

POF 1100 AE POF 1300 ACE
0 603 26A 0.. 0603 26C 7..
[W] 1100 1 300
[W] 550 650
[min~'] 11 000—28 000 11 000—28 000
- °
) °
() °
[mm] 6/8 6/8
1/4" 1/4"
[mm] 55 55
[kgl 3,0 3,0
O /1 [EWAI

MapakaloUpe MPOCEETE TOV KWBLKO APLOUO TOU UNXAVIHATOG 0aG. O EUMOPIKOG XAPAKTNPLIOUOG OPLOPEVWV

HUNXavnuatwy Uropei va dlapepet.

* Ta otolxeia loxUoUV yld OVOUAOTIKEG Taoelg [U] 230/240 V. Ta oTolxeia autd propei dlagoporoinbouv oe
TMEPIMTWON XAUNAOTEPWV TACEWY, KABMG KAl O EKSOOEIG EIBIKEG YA SIAPOPEG XWPEG.

Méepn pnxavaparog

H aplBpodoTnon Twv HEPWV ToU
MNXavnuatog BacifeTal oTnVv ameilkovion Tou
UNXAVAUATOG OTn OeAIdA TwV oXediwv.

1 lMeplOTPEPOUEVO KOUWTTL YIa
MIKpOopUB IO Tou BABoug
ppelapiopatog (POF 1300 ACE)

2 KAigaka yla tn pikpopUB8uion tou BaBoug
ppelapiopatog (POF 1300 ACE)
MoxA\OG cUOQLENG
XelpoAapr| aptotepd
KAipaka yia Tnv nmpooeyyIoTIKY pUBuLon
Tou Baboug ppelapiouarog
6 Odnyocg Badoug
7 Apopéag pe deikn
8 Bida poxAoU yia odnyo Badoug
9
0

(3, I~ ]

MpooTaTEUTIKOG HavdUag
MoxAOg anaoc@Aaiiong yla dakTUALO
avTlypaeng
11 BaBudwTtdg 0dnyog
MAdka Baong
MAdka oAicbnong
dpela*
Mpogulaktnpag ypellov
Bida akivnTomoinong yla payeg-odnyoug
MNePIKOXALO UE ETIIKAAUUUA KAl TOOKAKL
MNANKTpO pavdaiwong aova
XelpoAapn dekla
(ue dtakorttn ON/OFF 23)
20 ATOKAelONOG aBEANTNG LeUENG
21 Bideg yia Babudwtd odnyo
(POF 1100 AE)

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

34
35

36
37
38
39
40

41

42

TpoxioKog MPOoETAOYNC apLd. oTPoOPwV
Atakorme ON/OFF

‘EvdelEn yia ™ pUBULON UNdevog
MEPUAVIKO KAELDI

Bida pe auhakwtn KePaAn (2 x)
MNpoocapuoaTIKO avappoenong*
SwAnvag avappognong @ 35 mm*
AAKTUALOG avTlypapng*

03dnyog maparAnAwv

PaBd0g-0dnyog (2 x)

MNipog KevTpapiopatog

Bida HE MOXAO Yla ToV Tipo
KEVTAPIoHATOg

OdnyoOg KAUTIUAWV *

AlaBnTng ppelapiopatog/
MpPooapPHUOOTIKO payag-odnyou**
AaBn yia dapntn epelapiopyatog**
Bida aklvntormoinong yia
«[pooeyyIOTIKY pUBUION SlapNTN
ppelapiopatog» (2 x)*

Bida akivntomnoinong yia «MikpopuBuion
RN ppelapiopatog» (1 x)*
MikpopUBuLon yia diapntn
ppelapiopatog*

Bida kevtpapiopaTtog**

MAAdka anooTtaong (MePLEXETAL OTO OET

«Alapng epelapionatoq
2609 200 143»)**

Paya-odnyog**

** EISIKO €£APTNHA, XPNOLLOoTIOLEITAL HOVO OE GUVOUAOHO
HE ToV EEXWPLOTO 08nYyO mapaAAnAwv 3 607 000 606.

* EEapTRHATA TTOU AMEIKOVI{oVTal Kal TIEPIYPAPOVTaI OTIG
0dnyieg Xpong d£v oUVOS£UOUV TTAVTOTE TO PnXavnua!
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Xpnon cUMPWVa ME TOV MPOOPICHO

To unxavnua npoopiletal, otnpllOUeVo Ot
oTepEN EMPAVELQ, YIa TO Pppeldplona
AUAGKMOOEWV, AKUWV, SIATOP®V KAl ETHHNKWV
onWV o€ EUAO Kal Og TIAAOTIKA Kal eAappd
SoMLKA UAIKA KaBwg Kat yia gppelapiopata
avTiypa®ng (aro natpov).

Me PELWHUEVO APLOO OTPOPWV KAl e
KATAAANAeG ppELleg UmopeiTe va
KATEPYAOTEITE EMIONG KAl £YXPWHA HETAAAQ.

0

1
unodei&eIg aoPAaAsiag Kai
€QAPUOLETE MAVTOTE AUOCTNPA

TIG 08NYiEG TTOU TTEPIEXOVTAI O’ AUTEG.
SUMTTANPWHATIKA TIPETEI VA THPOUVTAI KAl Ol
YEVIKEG U0 Ei§EIG aopaleiag Tou
MEPIEXOVTAI OTO CUUTIAPABISOPEVO
@UAAadio. Mpiv XpnoIYOTIOINCETE TO
MNXAavnpa yia mpwTn ¢opad {NnTHOTE va oag
EVNHEPWOOUV OTHV TIpAgN.

B ®opdTE MPOOTATEUTIKA YUAALA Kal
WTAOTIOEG.

W ®opdTe OTEPEA UTIODTUATA.

W Otav €XeTE HAKPLA HAAALG popaATE
TPOOTATEUTIKO HaAAl®V. EpyaleoBe nmavta
POPWVTAG EPAPHOOTA poUxa.

B Mnv ayyi&ete To KaAwdlo diKTUOU, OE
TMEPIMTWON TOU KATd TNV £pyacia UtooTel
BAABN 1 Korel TeAeiwg, aAAA ByAATe
AUECWG TO PIG and Tnv mpila. Mn
XPNOLUOTIOLEITE TTOTE TO UNXAVNHA HE
POapuUEVO KaAwdLo.

B SUOKEUEG KAl UNYavhuaTa rmou
XpnotuoroloUvTal oTo Unalbpo TpETMeL va
OUVOEOVTAL E TO SIKTUO HECW EVOG
TIPOOTATEUTIKOU dlakomntn dtappong (FI)
30 mA. Mn XPNOIUOTIOLEITE TO UNXAvVNHa/Tn
OUOKEUN OTN Bpoxn.

B AnopakpUVeTE TO KAAWSLO TIAVTOTE TIOW
ano To PUnxAavnua.

B XpnoIHomoINOTE KATAAANAEG OUOKEUEG
aviXveuong yia TOV EVTOTIOHO TUXOV
aQaveyv aywywv/ypapp®v mapoxng
EVEPYEIAG ] CUMBOUAEUTEITE OXETIKA TNV
avTioToIXn TOMIKNA £MIXEipnoN MAPOXNG
EVEPYEIAG.

Fa Tnv aopaleia oag

Akivduvn gpyaoia Je To
Mnxavnua givai yoévo duvarn, av
S1apaoceTe MPWTA KAAA OAEG TIG
odnyieg XpnNong Kai Tig

—

H eman e TIG NAEKTPIKES YPAUMUES
Mropel va 0dnyroelL o TIUpKayld Kl
nAekTpOMANn&ia. Znuid o’ Evav aywyo
QwTagpiou (ykallou) uropei va odnynoel
oe €kpnén. To TPUTMUA/KOYLUO EVOG
UdPOoCWANVaA MPoKaAel {NUIES OF
avTIKElUEVA Kal TPpAYHATA Kal PHropel va
TPOoKAAEael NAEKTPOTIANEIQ.

W OTav undpyel KivBUVOoG va «XTUTHOETE»
Hia TUXOV agavi NAEKTPIKNR YPAUKUA R TO
i310 TO NAEKTPIKO KAAWSIO TOU
HNXAVAHATOG, TMACTE TO NAEKTPIKO
HNXAvnua HOvo amo Td MOVWHEVA THRHATA
N TIG HOVWHEVEG AABEG Tou.

H emagn e Jia utto TAOT EUPLOKOMEVN
NAEKTPLKY) YPAUUN UMopel va BEoel Ta
METOAAALKA TUAMATA TOU UNXAVIHATOG
€Miong UTO TAON Kal va odnynoeL £T0L O€
nAekTpoAniia.

B Otav epydleoBe KPATATE TO UNXAVN A Kal
Me Ta dud oag XEPLa Kal pPoVTIZETE yia TNV
ao@palr BEon Tou CWPATOG 0ag.

B Ac@palioTe To UNIO KATEPYATIA TEPAXIO.
"Eva umo KaTePyaoia TEPAXLO TIOU
oTepewveTal e Tn Bonbela piag dSIATAENG
oUOPIENG N MG MEYKEVNC gival
OTEPEWMEVO Ue HeyallTepn acpAAela aro
£€va TIoU CUYKPATIETAL UE TO XEPL.

W Odnyeite TO unxAvnua oTo uto
KATEPYAOia TEPAXLO HOVO OTAV AUTO
Bploketal oe Aeltoupyia.

H MNpwv N 6€0n ot Aettoupyia eAEYETe,
av 1o epyaAeio gppelapiopaTtog eival
OTEPEWMUEVO KAAA.

B Mn @peldpeTe TOTE EMAVW AMO HETAAAIKA
avTikeipeva, kapela kat Bideg.

H Makpld Ta x€pla oag anod v
TMEPLOTPEPOUEVN PPEla.

B 'OTtav TEAEIWOETE TNV £pYAciag oag
EMAVAPEPTE TO UNXAVN A OTNV APXLIKN TOU
B8€on e MATNHA TOU HOXAOU GUOPIENG Kal
OTN OUuVEXela BEDTE TO EKTOG AelTOUPYIAG.

H MNplv arnoBeoeTte 1O PnXAvnua B€0Te TO
OTWOBNTIOTE EKTOG AElTOUPYIAg Kal
TIEPIMEVETE WOTIOU VA MAYEL EVIEADS va
Kiveltat.

H lMNpootateleTe Ta epyaleia ano
TIPOOKPOUOELG KAl XTUTNUATA.

B Mnv eTUTPEMETE TIOTE OE TALSLA TN XPN0N
TOU UNYAaviHaTog.

B H Bosch gyyudtal Tnv agoyn Asttoupyia
TOU UNXavnuatog Hovo oTav yla To
MNXAavnua autod xpnotyoroloUvTtal Ta
TpoBAenopeva yviola eEaptriuara.
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TomoB£Tnon Tou gpyalciou
ppelapiopyartoq

EmAoyn ¢pelag

AvaAoya [e TNV Katepyaoia Kal To OKoTo
XPNONG MPOoPEPOVTAL EpYAAeia
PpelaplopaTog OTIG IO BIAPOPETIKES
€KDOO0EIG KAL TIOLOTNTEG:

EpyaAsia ¢pelapioparog amo TaxuxaAupa
uPnARg KonTiknG amedoong (HSS) sivatl
KAaTAAANAa yla TNV Katepyaocia HoAaK®V
UALIKQV, T X. MaAakoU EUAOU Kal TAAOTIKQV.
EpyaAcia ¢pelapiogaTog pe aKMEG amo
okAnpopeTalAo (HM) cival £1d1ka kKatdAAnAa
yla OKANPA Kat eUBpUTTA UAIKQ, TI. X. OKANPO
EUAO Kal aloupivio.

XpnoiporolgiTe JOVO epyalcia Twv
oToiwV 0 UYPIOTOG EMTPENTOG APIOHOG
OTPOPWV £ival TOUAAXIOTOV TOGO
uPnAog, 600 o UYPIoTOG apiBuog
OTPOPWV XWPIG POPTio TOU
MNXavApaTog.
H d1apeTpOGg TOU oTEAEXOUG TNG PPETAG
TIPETEI VA TAUTICETAI ME TNV
avapepopevVn SIGUETPO TG UTTOSOXNG
€pyaAciou (TOU TOOKAKIOU).
Irvnola epyaAeia ppelapioparog amod to
EKTEVEQ TIPOYPAUHA eEapTnUATwY TNG Bosch
UTopeite va mpounBeuTeite OTOV EIOIKO
€UMopo 0ag.

TomoB&Tnon Tng ¢pelag
(BAéne sikova )

M Mplv amo KaBe gpyacia oto idlo To
HNnxavnua Byalete To QIg Anod tnv npila.

M MNa v TonoBETnoN Kal TNV
AVTLIKATAOTAON TWV EPYAAEIWV
¢pelaplodaTog 0ag CUVIOTOUE VA POPATE
TPOOTATEUTIKA YAVTLA.

KateBaote Tov mpo@uAakTrpa ypeliov 15.

MatrnoTe To KOUWT pavdalwong agova 18 kat

KPATAOTE TO matnueévo. Mupiote

evOEXOMEVWG TOV AEOVA [E TO XEPL HEXPL VA

«TIACEL» N ACPAAELQ.

M MieleTe TO MANKTPO AKLYNTOTOINONG HOVO
OTAV TO UnXavnua dev Kiveitat.

TomoBetnote ™ ¢pela. To OTEAEXOG TNG
PPETAG TIPEMEL VA EL0AXTEL TOUAAXLOTOV KATA
20 mm (UrKog OTEAEXOUG).

—

SpiETe TO MAEIMASL YE eTIKAAUWKA 17 pe TO
yYepHavikod KAeldi 25 (SW 19). Apnote
eAelUBepPO TO MANKTPO pavdalwong agova 18.

AvVaOonNK®OTE TOV TIPOPUAAKTHPA Ypellwv 15.
Mn o@i&eTe 0 KauIa MepIiNTWON TO
TOOKAKI ME TO MTEPIKOXAIO OTAV SEV £XEI
TomoBeTnOei Pppela.

Avappo@non oKovng/pokavidinv

B O1 okOveG Tou dnuloupyouvTal KATd TNV
epyaoia propel va eivat avluylelveg,
€UPAEKTEG 1) EKPNKTIKEG. [’ AUTO TIPEMEL
va Aappavovtal KataAAnAa petpa
npooTaociag.

MNa napadsiypa: Meplkeg oKOVEQ
OUYKATAAEYOVTAL OTIG KAPKLVOYOVEG.
XPNOIUOTIOLEITE TNV KATAAANAN
avappoenon okoOvNG/ypell®V/poKavidLwv
Kal popAaTe TMPOOoWida NMpoaTaciag anod
oKOvN.

W >kOvn arno eAappd HETAAAA Uropel va
avagAexTtei n va ekpayel. Alatnpeite To
XWPO TNG £pyaciag oag mavrote Kabapo
£Meldn) ol avapi&elg VALKV eival 1dlaitepa
ETUKIVOUVEG.

ZuvappoAoynon Tou eEApTAMATOG

npocappoyig anoppopnTiipa
(BAéme sikova )

SUMMIEOTE KAl AQALPEDTE TOV TIPOPUAAKTIPA

ypeliwv 15 and To cuyKpatnpa g MAAKAg

Baong.

STEPEWOTE TO EEAPTNHA TIPOCAPHOYNG

anoppoPNINEA OKOVNG 27 e TIG dUO Bideg

HE aUAOKWTN KEPAAT 26 0TV TAGKA

Baong 12 kat ouvdEDTE TOV ATMOPPOPN TN PA

OKOVNG HECW TOU GWANVa avappopnong 28

(e1O1KO €EAPTNMQ).

<> Kata Tn cuvappoAoynon Tou
€§apTNUATOG TPOCAPHOYAG
amoppoPnTAPA OKOVNG SWOTE MPOCOXH
OTO OWOTO TPOTOo TomoO£TNONG!

la v avappopnaon o cwAnvag

avappoenong @ 35 mm 28 uropsi va

ouvdeBel kaTeuBelav oTo EAPTNHA

TIPOCAPHOYNAG AvappOPnong.

la va dlatnpenBei n agoyn avappoPnon Tou

agatpoUpevou UAIKOU TO TIPOCAPHOCTIKO

avappoenong 27 npenel va kabapiletal

TAKTIKA.

84 « 1609 929 F23 » 04.04

%

EAANvika - 3

%

0



% é 1609 929 F23 - Buch Seite 4 Montag, 19. April 2004 8:27 08

To unxavnua priopei va ouvdeBei kateubeiav
0’ €vav peupaTodoTn (mpila) evog
aroppoPNTPa OKOVNG YEVIKNG XPTONG He
TNAEXELPLOUO TNG Bosch. AuTog

(o amoppopnTnPag) apxilel va Aettoupyei
auUTOMATA OTAV TO UNnXavnua tebel ot
Aettoupyia.

O anoppo@nTnPaAg OKOVNG TIPETIEL Va gival
KATAAANAOG Yia TO UTIO KATEPYAOIA UALKO.
Xpnoliporoleite €1d1koUG ATIOPPOPNTNPEG YIA
™V avappoenon 13laitepa avOuyLElVQY,
KAPKLVOYOVWYV, ENpwV €180V OKOVNG.

©&on oc AsiToupyia

A®OTE TPOCOXN OTNV TAON TOU SIKTUOU:
H taon ™g nmnyng peUPaTOG MPETMEL va
AVTIOTOLXEL MANPWG OTNV TACN TIOU
avaypageTal oTny mMvakida tou
KATOOKEUAOTN MAVW OTO UNXAVNHA.
Mnxavnuata pe avaypapuévn taon 230 V
AettoupyoUv emiong kat ota 220 V.

©£on oc AsiToupyia KAl EKTOG
AsiToupyiag

la va 8£oeTe TO unxAvnua og AeiToupyia
AMOMAVOAAWOTE MPWTA TOV ATIOKAELIOUO
aBeANTNG CeUENG 20, Kat aKoAoUBwWG MATNOTE
Kal KPATAOTE MATNUEVO TO dlakormtn ON/
OFF 23.

POF 1300 ACE: Mia Auxvia ¢wTilel TNV
neploxn ¢pelapiopatog.

lMa va 8£0eTe TO UNXAVNHA EKTOG
AeiToupyiag aprote To dlakormtn ON/OFF 23
eAelBepo.

POF 1300 ACE: H Auxvia oBnvel olya-olya.

MpoemiAoyn apiBpou oTpopwv

Me Tov TpoXioko pUBIong 22 propei va
emAeXOel (AKOUN KAL KATA TNV MEPLOTPOPT)) O
anattoUUEVOG ApLOOG OTPOPWYV.

1-2 = xaunAog aplBuog
OTPOPWV

3-4 = HETplog aplduog
OTPOPWV

5-6 = uYPnAoOGg aplOudg OTPOPWV
O anapaitnTog aplBuog oTpoPwV eEapTartal
aro TO UTIO KATEPYAaoia UALKO Kal propel

va eEaKPIBWOEL e TIPAKTIKY) SOKLUY (BAETE
TIVOKA EQAPHUOYDV).

MeTa amo pia oXeTIKA HEYAANG SLAPKELAG
epyacia apnoTe To Unxavnua va epyacbei
yla 3 mepinou AeTTd XwpIg opTIO Kal UE TO
HEYLOTO ApLlBUO OTPOPMV YIA VA KPUWOEL.

P |

—

Mivakag apiépol oTpoPpwVv

YAIko O ppélag Babuideg apifuou
OTPOPWV
ZKkANpPoO EUAO 4-10mm 5-6
(O&ua) 12-20 mm 3-4
22-40mm 1-2
MaAako EUAo0 4—-10mm 5-6
(MeUko) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3
Moplooavideg 4-10mm 3-6
12-20 mm 2-4
22-40mm 1-3
MAaoTika 4-15mm 2-3
16-40mm 1-2
Aloupivio 4-15mm 1-2
16-40 mm 1

OL TIEG TTOU arelkoviZovTal oToV Tivaka givat
TIHEG TIPpOOEYYIONG. O analtoUUeVog aplOPog
oTpOoPWYV €EAPTATAL ATIO TO UTIO KATEPYAOTia
UALKO Kal TIG OUVONKeEG epyaociag Kat uropei va
eEaKPIBWOEL e TIPAKTIKI SOKLUT).

HAekTpovikn oTabepormoinon
(Constant-Electronic) (POF 1300 ACE)

H nAektpovikn otabeponoinon (Constant-
electronic) dlatnpei Tov aplOUo oTPOPOV
KATa TN AelToupyia Xwpig Kal Uttd GpopTIo
oxedov auetaBAnto, eEacpaiifovrag €Taol
™V odoLldpop PN anddoon epyaciag.

PUOuion Baboucg ppelapiopaTod

To Babog ppelapionarog propei va
mpopubuLoTEl 08 TOAAEG BaBuideg, avaloya
Je TNV ekaotote enefepyaoia.
H pUBpIon Tou Baboug ppelapiopaTtoq
TipETEl va dIEEAYETAI HOVO OTAV N
OUOKEUN BpiokeTal EKTOG AgITOupyiag.

MpoosyyloTIKA pUBMION Tou BaBoug
ppelapiopyartoqg

— TomnoBeTNOTE TO UNXAVN A ETIAVW OTO UTIO
Katepyaoia Teuaxlo.

POF 1300 ACE: TomoBeTnoTe N
HIKpopUBUIoN 1 0N YEoN TNG Sladpoung
pUBULONG YU AUTO MEPLOTPEYTE TO
TIEPIOTPEPOUEVO KOUMTTL TNG HIKPOopUBUIoNG
WOTIoU ol evOeiEelg 24 0NV Miow MAEUPA TOU
UNXavhuaTog va Tapld€ouyv onwg gaiveTtatl
oTnVv €1KOva.

AkoAoUBwg yupioTe TNV KAiHaka 2 oto «0»
(BAETE elkOVa ).

TornoBeTtnoTe TO BABUIBWTO 0dnyo 11 otnv
KATWTATN B€0M 0 0dNYOG HavdaAwvel algnTad.
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POF 1100 AE: BidwoTte 1}, avaloya,
EeBIOWOTE HEXPL TN HEON TIG Bideg 21 yia
T0 BaBUBWTO 0dNYO.

TomoBeTtnote 1o BAOUIdWTO 0dnyo 11 oTnv
KAT®WTATn B€01M 0 0dNYOG HAVIAAWVEL
alolnTa. e mepintwon nou BeAeTe va
puBuioete pe akpifeta To BaBoC Kommg,
TOTE €TUAEETE e TN Bida 21 pia amo TIg
avTioTolxeg 3 BaBuideG.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— XaAapwaoTte N TN Bida pe HoXAO 8, woTe
0 0dnyog Baboug 6 va uropei va Kiveitat
ehelBepa.

— AUoTE TO HOXAO OUOQIENG 3 yupifovTdg
TOV HE WPOAOYIAKT] PpOoPA KAl TUECTE TO
MNXAvVNHa oyd-olyd mpog Ta KATw HEXPL va
AKOUUTIoEL ] PPETZA OTNV EMIPAVELA TOU
UTO Katepyaoia tepayiou. MavdaAwaoTe TO
MNXxavnua yupifovtag to JoxAo
oUOQIENG 3 avTiBETA TIPOG TNV WPOAOYIAKT)
popa.

- Migote Tov 0dNYO BABOUG 6 TIPOG Ta KATW
MEXPL VA «KaBioel» eMAVW OTOV BABUIdWTO
0dnyo 11. Migote 10 dpouéa 7 Tpog Ta
KATW KAl TOTIOOETNOTE TOV OTO «0».

— PuBuioTe Tov 0dnyo BaBoug 6 oTO
emBuunTo Babog ppelapionarog Kat
oQi&Te TOV HE TIG Bideg poxAoU 8.
SNUAVTIKO: 0 dpouEAg 7 deV EMUTPEMETAL
TA£0V va YETAKLVNOEL.

— AUOTE TO HOXAO CUOQIENG 3 Kal odnynaoTte
TAAL TO HNXAVNHA TIPOG TA ETIAVW.

H die&axbeioa mpooeyyloTIKn pUBULION Ba

TPEMEL va eAeyXOel ue DOKIMAOTIKO

Ppelaplopa Kal eVOEXOUEVWS va dlopBwoel.

MikpopU6uIon Tou Baboug
opelapioparog (POF 1300 ACE)

MeTa ano £va SOKIHMACTIKO ¢ppeldplona
MTOpPEL, e avaAoyn MepPLOTPOPY) TOU
KouproU pikpopUBuiong 1 (1 umodiaipson =
0,1 mm/1 nepioTpopn = 2,0 mm) va
ETIOKOAOUBNOEL 1 CUUMANPWHATIKY) pUBULON.
H peylotn dladpoun pUBULONG AVEPXETAL OE
OUVOALKA +/—8 mm Tepirou.

Napadeiyya: AvaonK®OoTE TO UnxXAavnua Kat
UeTPROTE TO BABOG TNG PPelAPLOUEVNC
AUAAKWONG (eTBUPNTO BABog = 10,0 mm;
TPAYMATIKO BAB0G = 9,8 mm).

—

— AVAOonNK®OTE TO HNXAvNUa Kat
TOTOOETNOTE ATIO KATW TNV MAAKA
oAloBnong 13 Katda TETOLO TPOTIO, WOTE
TO UNXAVNHA va UIopEel va XapnAwvel
eAelBepa, evw n @pela dev Ba gyyilel
TO UTIO KATEPYAOIA TEUAXLO.

MEOoTE MAAL TO UNXAVN A TIPOG TA KATW
MEXPL 0 0dNYOC BABoug 6 va «kabioet»
EMAVW OTO BABUIBWTO 0dNnyo 11.

— AkoAoUBwg, Kal av e Ba To EXETE AKOWUN
KAVEL, YUPLOTE TNV KAIHAKA 2 OTO «0».

— AUote T Bida e poxAo 8.

— PuBuioTe 1o BABOG Pppelapionatog KATA
0,2 mm/2 unodilaipEoeig (= dlapopd
METAEU OVOMAOCTIKNG KAl TIPAYMATIKNG
TIUNG) MEPLOTPEPOVTAG UE WPOAOYIAKT)
Popa To Kouuri AemttopUBuiong 1.

- Zavao@i&te TN Bida pe HOXAO 8.

— 0dnynote MAAL TO unxavnua mpog Ta
EMAVW Kal eAEYETE TO BABOG
@pelaployaTog UE EVA AKOUTN SOKLUAOTIKO
@pelaplopa.

MeTa ) pUB Lo Tou BABoug ppelapionatog

n 6€on Tou deiktn 7 oTtov 0dnyo Badoug dev

Ba mnpemnel MAEoV va YeTABANBEL, woTe £TOL

otnVv KAipaka 5 va pnopei va dtapaletat

TMAVTOTE TO EKACTOTE PUBUIOUEVO BABOG

ppelapiopatog.

MikpopUOpuion Tou Baboug
ppelapiopatog (POF 1100 AE)

Me 1o BaBudWTO 0dnyo 11 uropeite va
npopubuiceTe WG Tpia dlapopeTika Badn
ppelapiopatog. H pUuBuLoN dieEdyeTal Onwg
TEPLYPAPETAL TIPONYOUHEVWG LE TN dlapopd
oMW OTL YupifovTag TIg Bideg 21 yia To
BABUIBWTO 03NYO propei va PeTaBAnBein
d1apopd UPoug HETAEU TWV JAPOPWV TWV
odnywv.

Xpnon Tou BaduIdwToU aywyou

a) dpelapiopa oc aAAendAAnAeg aosig
‘Otav npokettal yia ppelapioyata peyaiou
BaBoug cuvioTatal n dleEaywyr MOAA®OV
AAEMAAMNAWY QPelAPLIOUATWY [E EKACTOTE
UIKPN agaipeon UAIKOU KaBe gpopd. Me
BonBela Tou BabudwTOU aywyou 11 To
@pelaplopa yropei va dieEaytei og MOAAES
AAAeMAAANAEG QACELS.

PuBuiote To emBupuntd Babog
PpelapiopaTog e TN XaunAotepn Baduida
Tou BaBudwTtoU odnyoU. STn CUVEXELQ, YA
TIG MPWTEG dladlkaoieg ppelapiopatog,
emAEyovTal ol uPnAoTEPEG BaBuideg.
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b) MpopUBHION PPeCAPICHATWV SIAPOPETIKOU
Baboug

S € TEPIMTWON ToU KATA TNV KaTtepyaoia evog
Tepayiou anattndouv gpelapioyata pe
SlaPOopPETIKO BABOG TO KaBEvVA, AUTA propolv
va dleEaxTouyv ermiong pe tn Bonbela Tou
BaBuIdwTOU 0dnyoU 11.

Ymod<i&eIg yia TRV EKTEAEON
EPYAcIOV

dopa eppselapioparoq

To @ppelaploupa

’ TPEMEL va
— 2 _55 dieEayetal
MAVTOTE e Popd

avTifen otn Popa
MEPLOTPOPNG TNG
Ppegag
(avTioTpopn
Popa).

Se nepintwon
ppelapionaTog pe

e/ !

{A —) popaidla W ekeivn
/7 v
N\ ™S epéag

/< (oUyxpovn ¢opd),
n KABetn Ppela
uropei va
KAOTOIOEL Kl va
EepUyel amo 1o
XEPL TOU XEIPLOTN.

AisEaywyn Tou ¢ppelapioparog
PuBuiote to BAB0g ppelapionatog Omnwg
TIEPLYPAPTNKE TIPONYOUUEV®G.

TomoBeTnOTE TO PNXAVNUA EMAVW OTO UTIO
Katepyaoia Tepdylo Kal O€ote 1O o€
Aettoupyia.

AUaTE TO HOXAO cUOQIENG 3 yupilovTdg Tov
ME WPOAOYLOKN POPA KAL TILECTE TO UNXAvVNHaA
olyd-otyd mpog Ta KATw, MEXPL Va «Kabiloel» o
0dnyog Baboug 6. MavdaA®woTe To unxavnua
yupifovtag To poxAO cUoPIENG 3 avTiBeTa
TPOG TNV WPOAOYIAKY ¢popd. AleEdyeTe TO
PPelAPIOUA AOKWVTAG OMOLOUOPPN
npowenon.

MeTa To mépag TG dladlkaciag Tou
PpelapioNATOG AVAONKWOTE TAAL TO
HNXavnua kat B€0Te TO EKTOG AElTOUPYIAG.

—

®pelapiopa pe dakTUAIO avTiypaPng
Me n BonBela Tou SaKTUAIOU avTlypa®png 29
propoUv va avtiypagoUyv aro matpov 1
MNTPEG OTA UTIO KATepyaoia Tepdaxla dilapopa
oxEdla.

TommoB8£Tnon Tou dakTuliou avTiypapng 29
(BAEme e1kOva E)

TomoBeTtnoTe TO SAKTUALO avTlypapng 29
OTNV KATw TMAEUPA TNG TAAKAG oAioBnong 13
Je TN BonBeta tou poxAoU pavdaiwong 10.
Ta KWOLKA EKKEVTPA TIPETIEL VA «TUACOUV»
alolnTaA OTIC AVTIOTOLXEG EYKOTIEG TOU
SaKTUAIOU avTlypagng.

AisEaywyn Tou ppelapioparog
(BAEme eIkOvVa E)

EmA£ETe pia peda pe diatoun ()

HIKPOTEPN ATIO TV EC0WTEPIKA

Siatopn (9) Tou SaKTUAIOU AVTIYPAPAG.
AKOUWTIOTE TO MNYXAvnua pe 1o daktUALlo
avTlypa@ng 29 otn unted. AUOTE TO HOXAO
oUOoPIENG 3 YupilovTAg TOV UE WPOAOYLOKN
POopPaA Kal XapunA®oTe olyd-olyd To pnxavnua
TIPOG TO UTIO KATEPYAODIA TEUAXLO MEXPL Va
emteuxBei To puUBUIOHEVO BABOG
ppelapiopatog.
O3dNynoTe TO UNXAVNUA LE TOV TIPOEEEXOVTA
SaKTUALO QVTLYPAPNG KATA UNKOG TNG MNTPAG
MECOVTAG TOV EAAPPA OTA TIAAYLA.
Ynodeign: EEattiag Tou mpoe&Exovta
SUKTUAIOU avTlypa®r|G 1 UNTea MPEMeL va
£XEL TIAX0C TOUAAXIOTOV 8 mm.

®pelapioha M€ AVACOTAATIKO 03NYyO
(BAeéme sikova )

STEPEWOTE TOV KATAAANAO QVACTAATIKO
0dnyo He Jia avaloyn dlAta&n cUoPIENG
(vTaBidu).

O3NYNOTE TN YWVIOOUEVN MAEUPA TNG TTAAKAG
oAloBNONGg KATA UNKOG TOU AVACOTAATIKOU
odnyou.

Mpocoxn oTn popa PppelapiocpaTog:
lMa va anopUyeTe TNV «AropAaKpuvon»
TOU UNXAVAMATOG aro Tov 0dnyo
avacoToAng eival anapaitnTo, To
MNxavnua va odnyeital onwg deixvetal
TNV €IKOva.
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dpelapiopa aKPwV Kal oXediwv

Ia 1o ppelAplOPa KUV Kal OXEDIWV XWPIg
0dnyo napaAAnAwv To epyaAeio
Ppelaplopatog MpeEMeL va dSLaBETEL pia
KATAAANAN MPOEEOXT N €vVA POUAEUAYV.
OnynoTe To UNXAavnua ano ta rmAdyla oTo urod
KATeEPYAoia TEUAXLO KAl DIEEAYETE HIA TOMN
UEXPL N TIPOoEEOXN N TO POUAEUAV va
OKOUWMTIIOEL OTNV KN TOU UTIO Katepyaaia
Tepayiou. OdNynoTE TO UNXAvN A Katd
UNKOG TNG aKUNG Tou utd KaTepyaoia
Tepaxiou, MPOOEXOVTAG TO UNXAVNHA vVa
OGKOUMTIAEL JE TNV KATAAANAN Ywvia. MoAU
loxupn Tieon uropel va nmpo&evroet BAARN
OTNV AKWI TOU UTIO KATEPYAOoia Teaxiou.

dpelapiopa e Tov 0dNyo
mapaAAnAwv (E1d1ko e§apTnpa—
BAene sikoveg [+ED)

Eloayete Tov 0dny0 apaAAnAwv 30 pe TIg
paRdoug-0dnyoug 31 oTnv MAdka Baong 12
Kal oQiETe ToV Ue TIG Bideg poxAol 16
avAaloya Pe TNV EKACTOTE AMAITOUMEVN TIWN.

O3dNyNOoTE TO UNXAVNMA KATA PNKOG TNG
OKMIG TOU UTIO KATEpyaaoia TeHayiou
AOK®MVTAG OMOLOPOP PN TIPOWONON Kal Tieon
arod Ta MAAyla EMAvw oToV 0dNnyo
napaAAnAwv 30.

dpelapiopa TOEWV KUKAoU
(BAéme sikovee I+IA)

lupiote Tov 0dNYO MaparAnAiwyv 30 (oL
EMLPAVEIEC AKOUUTIIOMATOC VA SEIXVOUV TIPOG
Ta enAvw) Kal TEPACTE TOV e TIG paBdoug
0od1ynong otnv nmAaka Baong 12. BidwoTe Tov
nipo kevipapioparog 32 pe ) Bida

HoxAoU 33 mepvavTag Tov HEoa anod Tnv
TpUMa Tou 0dnyoU MapaAAfA®wyV

Mmn&te TOV MiPO KEVTPAPIONATOS OTO
OonNUAdeUEVO KEVTPO TOU TOEOU KUKAOU Kal
0dNYNOoTE TO UNXAVNHUA ACKWOVTAG
OMOLOHOP PN TTiECN EMAVW OTNV ETILPAVELA TOU
UTIO KaTepyaoia Tepayiou.

dpelapiopa e TOV 03NYO KAUTIUA®V
(BAeme sikoveg [M+[)

Eloayete Tov 0dnyo napaAlAnAwv 30 ue TIg
pAaBdoug-0dnyoug 31 otnv mAdka Baong 12.
STEPEWOTE TOV 0ONYO KAUMUA®V 34 pali pe
TO ouvapuoAoynuEvVo pAaoulo o0drynong
oTov 0dnyo napalAnAwy 30.

0dnynote To unxavnua, melovrag To
eAa@PA anod ta MAAyLd, KATA KUNKOG TNG AKUNG
TOU UTO KaTepyaoia Tepayiou.

—

dpelapiopa pe diapnTn
ppelapiopaToq (E1d1KO sEapTnua—
BAéne sikova [)

MNa tn dieEaywyn KUKAKOV ¢pelaplotaTwnyV
TIPETIEL VA XpNoloTondei o dlapntng
@pelaplopaTog/TO TPOCAPHUOOTIKO pAYaAG-
0dnyou 35 (£1d1kO EEAPTNHA).
SuvapoAoynoTe To dlapnTn cUUPWVA UE TNV
elkova.

Bldwote tn Bida 40 oTo oneipwia.
TomoBetnote ™ LUTN TNG Bidag 0To KEVTPO
Tou uto ¢ppelaplopa KUKALKOU TOEou,
TIPOCEXOVTAG TAUTOXPOVA 1] ALXMN) va
«TIIACEL» OTNV ETIPAVELA TOU UTIO KATEPYAoia
Tepayxiou.

PuBuiote To emBUUNTO TOEO KATA
TIPOOEYYLON HE UETAKIVNON TOU dlaBnTn
@pelapioPATOG KAL AKLVNTOTOINCTE TOV
opiyyovTag TIg Bideg akivnTomnoinong 37

Kat 38.

O 31BN NG PpelapionaTog Uropei va
€MAVAPUOULOTEL HECW TNG HIKpOPUBULIoNG 39,
agoU AuBoUv ol Bideg pe poxAd 37

(1 ummodiaipeon = 0,1 mm/1 mepioTPOPN =
2,0 mm).

0dnyeite TO PnXAvNua He tn de€ld
XELPOAABT) 19 kal Tnv npocbeTtn Aapr) 36
TAVW Aro TO UTIO KATEPYATLa TEUAXLO.

dpelapiopa e paya-odnyo

(E1d1k0 £Eaptnua—BAEne sikova [)
MNa epyaoieg pe ) pdya odnynong 42 eivat
MPWTAPXIKA AMapaiTnTo TO TPOCAPHUOCTIKO
odnynong 35 (e131kO €EAPTNHA).

Me n BonBela Tng payag-odnyou 42
(e1O1KO €EAPTNHA) HITOPOUV va dleEaxToUuv
eublypauua ppelapiopara.

I’ auTO MPETEL va Xpnotdoroleital MAvToTe
n MAAKa anootaong 41 (e181k6 eEAPTNHA) Yia
Vv e€oudeTEpwon NG dlapopag UPoug.
SUVAPHOAOYNOTE TO TIPOCAPUOCTIKO pAYyAG-
odnyou 35 e TIg paBdoug-0dnyoug 31.
TomoBeTtnaote TNV pAya-odnyod enavw oTo
UTIO KATEPYAOia TEUAXLO Kal
OUVAPUOAOYTNOTE TNV UE Hia KATAAANAN
31ATa&N oUOPIENG (. X KE vTaRidLa).
TomoBeTNOTE TO UNXAVNUA UE TO
TIPOCAPHOCTIKO pAyag-odnyou 35 otn
paya-odnyo.
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ZuvTnpnon Kal Kabapiopog

M Mpiv ano kabe epyaocia oTo idi1o To
HnXavnua ByaleTe TO QIG AMO TNV Mpila.
B AlaTNPEITE TO PNXAVNHA Kal TIG OXIOMEG
agpiopoU mavTa Kabapeg.
Av TIapOAEQ TIG eTUEANUEVEG HEBODOUGQ
KATAOKEUNG KAl EAEYXOU OTANATNOEL KATIOTE
TO PUNXAvNUa, TOTE 1 ETILOKEUT) TOU TIPEMEL VA
avateBel 0’ Eva eE0UCLOBOTNHEVO OUVEPYELD
NAEKTPIK®V punxavnuatwy tng Bosch.
OTtav {ntdte MANPOPOpPIES Kal OTav
napayyEAAETE AVTAAAAKTIKA, MAPAKAAOUUE
va ava@epeTte onwadnmote 1o 10Ymnelo
KWBIKO aplBUO MouU UTIAPXEL OTNV Tivakida
Kartaokeuaotn!

MpooTacia mepiBaAAovTog

AvVaKUKAWON MPpWTWV UA®V avTi amoocupon
anmoppPIHATWY

To unxavnua, ta ed1Ka eEaptiuara Kat n
ouokeuaoia Ba mpénel va arnocUpovTal yid
emavenegepyaoia Ye TPOTO PIAIKO TIPOG TO
mepLBAAAOV.

AUTEG ol 0dNnYieg Xprong €xouv Tunwbel ot
AVAKUKAWUEVO XAPTi AEUKAOUEVO XWPIG
XAWplo.

Ia v avakUKAwWoN Katd £id0¢ Ta MAAoTIKA
MEPN TOU UNXAVNHATOG PEPOUV EVA OXETIKO
XOPAKTNPLOUO.

MAnpogopicg yia 86pufo Kai
dovnoeig

EEakpiBwon TwV TIH®V HETPNONG cUUPVa
ue EN 60 745.

H oUu@wva pe v KaumnUAn A ekTiunBeioa
XOPOKTNPLOTIKN 0TABUN BopUBou Tou
MNXQAVHATOG avEPXETAL OTABUN NXNTIKNG
niieong 95 dB (A); oTaBun nxNTIKAG toxUog
106 dB (A). AvopbotnTa pétpnong K = 3 dB.
dPopaTte wTaomideg!

O XOPAKTINPLOTIKOG Kpadaouog XepLoU-
UMPATOOU gival XaunAoTePOC and 2,5 m/s2.

—

Ymnpeoia sEunnpETnong meAaT®V

AVOAUTIKG OXEDIA Kal TAnpogopieg yia
avTaAAaKTIKA Ba BpeiTe OTNV NAEKTPOVIKR
S1sUBuvon:

www.bosch-pt.com

Robert Bosch A.E.

KnoloooU 162
12131 Neplotepl-Abrva

@ oo, +30 210 57 01 200 KENTPO
© o +30 210 57 70 081-83 KENTPO
2D +30 21057 01 263
[N +30 210 57 70 080

www.bosch.gr

ABZ Service A.E.
@ +30 210 57 01 375-378 SERVICE
22N +30 210 57 73 607

C € AnAwon cuupaATIKOTNTAG

AnAoUpe uneuBUVWG OTL TO TIPOIOV AUTO
EKTIANPWVEL TOUG €ENG KAVOVIoUoUG 1
KATAOKEUAOTIKEG ouoTtaoelg: EN 60 745
oUMPWVA UE TIG dATAEELG TWV OdNnyLwV
89/336/EOK, 98/37/EK.
Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

7/4/%// 1V %ﬁ%ﬁ‘«

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

TnpoUpe To dikaiwpa aAAaywv
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Teknik veriler

Dik freze

Siparis no.

Anma giris guict™
Cikis gicu

Bostaki devir sayisi
Sabit elektronik

Devir sayisi 6n secimi
Toz emme

Ug girisi

Freze stroku
Agirhigi, sebeke kablosu olmadan, yak.
Koruma sinifi

W]
W]
[/dak]

[mm]

[mm]
[ka]

POF 1100 AE
0 603 26A 0..
1100

550

11 000—28 000
)

)

6/8

1/4"

55

3,0

O /1

Lutfen aletinizin siparis numarasina dikkat edin. Aletlerin ticari kodlari degisik olabilir.
* Bu veriler, [U] 230/240 V’luk anma gerilimleri icin gecerlidir. Daha diisik gerilimlerde ve degisik Ulkelere 6zgu tiplerde bu

veriler degisebilir.

Aletin elemanlari

Aletin elemanlarinin numaralari grafik sayfasinda

gbsterilen alete aittir.

1 Freze derinligi hassas ayar digmesi
(POF 1300 ACE)

2 Freze derinligi hassas ayar skalasi
(POF 1300 ACE)

Germe kolu

Sol tutamak

Freze derinligi kaba ayar skalasi
Derinlik mesnedi

indeks isaretli siirgli

Derinlik mesnedi kelebek vidasi
Koruyucu manget

10 Kopyalama kovani bosa alma kolu
11 Kademeli dayamak

12 Taban levhasi

13 Kayici levha

14 Freze*

15 Talas koruma tertibati

16 Kilavuz kol sabitleme vidasi

17 Pensetli baglik somunu

18 Mil kilitleme diigmesi

© 0O N O O AW

19 Sag tutamak (agma/kapama salterli 23)

20 Kapama emniyeti

21 Kademe mesnedi vidalari (POF 1100 AE)

22 Devir sayisi ayar digmesi
23 Ag¢ma/kapama salteri

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

38

39
40
41

42

POF 1300 ACE
060326C 7..

1 300

650

11 000—28 000
®

°

)

6/8

1/4"

55

3,0

O /1

Sifir noktasi dengeleme isareti

Catal anahtar

Tirtilll bagh vida (2 x)

Emme adaptora™

Emme hortumu @ 35 mm*

Kopyalama kovani™
Paralellik mesnedi

Kilavuz kol (2 x)
Merkezleme pimi

Merkezleme pimi kelebek vidasi
Kavisli freze dayamag*

Freze pergeli/Kilavuz kizak adaptori**

Freze pergeli tutamagi **
“Freze pergeli kaba ayari” sabitleme vidasi

2x)*

“Freze pergeli hassas ayar” sabitleme

vidasi (1 x)*

Freze pergeli hassas ayar digmesi*

Merkezleme vidasi**

—

Ara levhasi (set olarak teslim edildiginde
“Freze pergeli 2 609 200 143” dahil)**

Kilavuz kizak**

** Aksesusar, sadece ayri paralellik mesnedi 3 607 000 606
ile kullanilabilir.

* Kullanim kilavuzunda tanimlanan ve sekilleri
gosterilen akesuarin mutlaka teslimat kapsaminda
bulunmasi gerekmez!
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Usuliine uygun kullanim

Bu alet; sabit ve dayamali olarak tahta, plastik ve
hafif yapi malzemelerindeki oluk agcma, kenar
cekme, profil cekme, boyuna delik frezeleme ve
kopyalama frezeleri icin gelistirilmigtir.

DusguUk devir sayisi ve uygun freze bicaklari ile
demir olmayan metaller de islenebilir.

)
1
hususlara titizlikle uymalisiniz.
Ayrica ekteki kitapgcikta belirtilen

genel glivenlik talimatina da uyulmalidir. Aleti
ilk kez kullanmadan énce, bu isi bilen birisinin
gozetiminde bir siire deneme yapin.

B Koruyucu g6zIik ve kulaklik kullanin.
W Saglam ve guvenli is ayakkabilari giyin.

B Saclariniz uzunsa sa¢ koruyucu kullanin.
Sadece dar is giysileri ile caligin.

B Calisma sirasinda sebeke baglanti kablosu
hasar goérecek veya ayrilacak olursa,
dokunmayin ve hemen sebeke figini prizden
cekin. Aleti hicbir zaman hasarli baglanti
kablosu ile kullanmayin.

B Acik havada kullanilan aletleri, maksimum
30 mA’lik tetikleme akimli bir hatali akim (FI)
koruma salteri Gizerinden elektrik sebekesine
baglayin. Aleti yagmur altinda veya i1slak
yerlerde kullanmayin.

B Kabloyu her zaman aletin arkasinda tutun.

B Goriinmeyen ikmal sebeke hatlarini
belirlemek lizere uygun tarama cihazlar
kullanin veya bélgenizdeki ikmal
sirketinden yardim alin.

Elektrik hatlarnyla temas yangin ¢cikmasina
veya elektrik carpmalarina neden olabilir.
Hasarli bir gaz hatti patlamalara neden olabilir.
Bir su borusunun i¢ine girme maddi hasarlara
veya elektrik carpmalarina neden olabilir.

H Alet ucunun yiizey altinda gizli herhangi bir
elektrik hattina veya aletin kendi sebeke
kablosuna rastlama olasiligi
bulundugundan, aleti sadece izolasyoniu
tutamagindan kavrayin.

Gerilim altindaki herhangi bir kabloyla temasa
gelindiginde aletin metal parcalan elektrik
akimina maruz kalir ve elektrik carpmalari
ortaya cikabilir.

Giivenliginiz igin
Aletle giivenli bir bicimde
calisabilmek icin, kullanim

kilavuzu ve glivenlik talimatlarini
dikkatlice okuyup, belirtilen

—

W Calisirken aleti daima iki elinizle sikica tutun
ve calisma pozisyonunuzun givenli olmasina
6zen gosterin.

W is parcasini emniyete alin. is parcasini bir
sikma tertibati veya vidali mengene ile sikma
elle tutmaktan daha gutvenlidir.

B Aleti sadece calisir durumda is pargcasina
yaklastirin.

B Aleti kullanmaya baglamadan énce freze
ucunun (bigaginin) yerine saglam bir bicimde
oturup oturmadigini kontrol edin.

B Metal parca veya esyalar, civiler ve vidalar
Uzerinde higbir zaman freze islemi yapmayin.

B Doénmekte olan frezeden (freze ucu veya freze
bicagindan) ellerinizi uzak tutun.

M isiniz bittikten sonra sikma kolunu kullanarak
aleti Ust baslangic konumuna getirin ve
kapatin.

B Aleti elinizden birakmadan énce daima
kapatin ve aletin tam olarak durmasini
bekleyin.

B Uclarn carpma ve darbelerden koruyun.

B Cocuklarin aleti kullanmasina asla izin
vermeyin.

W Bosch ancak, bu alet i¢cin 6ngdérulen orijinal
aksesuar kullanildi§i takdirde aletin kusursuz
islev gérecegini garanti eder.

Freze ucunun (bigcaginin) takilmasi

Freze ucunun (bigcaginin) secilmesi

Yapacaginiz freze islemi ve amaciniza uygun
olan ¢ok cesitli tipte ve kalitede freze ucu
mevcuttur:

Yiiksek performansli hizli kesme

celiginden (HSS) yapilma freze uclari,
yumusak tahta ve plastik gibi nispeten yumusak
malzemelerin islenmesine uygundur.

Sert metal (HM) kesici agizli freze uglari,
sert tahta ve aliminyum gibi sert ve agindirici
malzemelerin islenmesine uygundur.

Bu aletle kullanacaginiz uclarin
miisaade edilen devir sayisi en azindan
aletin bostaki en yliksek devir sayisi
kadar olmalidir.

Frezenin saft capi, u¢ kovaninin
(penset) belirtilen ¢api ile ayni olmalidir.

Bosch’un genis aksesuar programinda bulunan
orijinal freze uglarini yetkili saticinizda
bulabilirsiniz.
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Freze ucunun takilmasi
(Sekil IX’'ya bakiniz)

B Aletin kendinde bir calisma yapmadan énce
sebeke fisini prizden gekin.

B Freze uglarini takar ve degistirirken koruyucu
eldiven kullanmanizi 6neririz.

Talas koruma tertibatini 15 asagi katlayin.

Mil kilitteme diigmesine 18 basin ve bu durumda
tutun. Gerekiyorsa kilitteme kavrama yapincaya
kadar mili elle ¢evirin.

B Kilitteme diigmesine sadece alet dururken
basin.

Freze ucunu yerine yerlestirin. Freze safti en
azindan 20 mm (saft uzunlugu) iceri itilebilmelidir.

Baslik somununu 17 catal anahtarla 25 (SW 19)
sikin. Mil kilitteme digmesini 18 birakin.

Talas koruma tertibatini 15 yukari katlayin.

Eger freze ucu takili degilse, hicbir
zaman penseti sikmayin.

Toz ve talas emme

B Calisma sirasinda ortaya ¢ikan tozlar sagliga
zararl,, yanici veya patlayici olabilir. Calisirken
uygun koruma 6nlemleri almak gerekir.
Ornek: Bazi tozlar kanserojen sayilir.

Bu nedenle uygun toz ve talag emme
donanimi kullanin ve koruyucu maske takin.

W Hafif metal tozlar yanabilir veya patlayabilir.
Malzeme karigimlari bazi durumlarda gok
tehlikeli oldugundan galisma yerinizi daima
temiz tutun.

Emme adaptériiniin takilmasi
(Sekil EX'ye bakiniz)

Taban levhasi tutucusundaki talag emniyetini 15
iki taraftan iceri bastirin ve ¢ikarin.

Emme adaptdriini 27 tirtilli bagh iki vida 26
ile taban levhasina 12 tespit edin ve elektrik
sUipurgesini emme hortumu 28 (aksesuar)
yardimi ile alete baglayin.

> Emme adaptériinii monte ederken
dogru konumda olmasina dikkat edin!

Emme yaptirmak icin 35 mm capli emme
hortumu 28 direkt olarak emme adaptdriine
baglanabilir.

Talasgin daima optimal diizeyde emilmesini
glvenceye almak icin, emme adaptérinu 27
dizenli olarak temizleyin.

—

Bu alet, uzaktan kumandali bir Bosch ¢ok amagh
elektrik slipurgesinin prizine direkt olarak
baglanabilir. Alet calistirilinca elektrik stpirgesi
de otomatik olarak calisir.

Elektrik stiplirgesi islenen malzemeye uygun
olmalidir.

Ozellikle sagliga zararli, kanserojen, kuru tozlarin
emilmesi icin 6zel elektrik stipurgesi
kullaniimahdir.

Calistirma

Sebeke gerilimine dikkat edin: Akim
kaynaginin gerilimi, aletin tip etiketi Uzerindeki
verilere uygun olmalidir. Etiketi Gzerinde 230 V
yazan aletler 220 V ile de calistirilabilir.

Acma/kapama

Aleti cahgtirmak icin 6nce kapama

emniyetine 20 basin ve daha sonra agma/
kapama salterine 23 basin ve salteri basil olarak
tutun.

POF 1300 ACE: Bir lamba freze yapilan alani
aydinlatir.

Aleti kapatmak icin agma/kapama salterini 23
birakin.
POF 1300 ACE: Lamba yavas yavas soner.

Devir sayisi 6n secimi

Ayar dugmesi 22 ile yapilan is icin gerekli
olan devir sayisi (alet ¢aligir durumda iken de)
6nceden secilerek ayarlanabilir.

1-2 = dlguk devir sayisi

3—4 = orta devir sayisi

5—6 = Uksek devir sayisi

e

Gerekli devir sayisi islenen malzemeye bagl
olup, en dogru olarak deneme yoluyla belirlenir.

Dusuk devir sayisi ile uzun sire galistiktan sonra
aleti sogutmak icin bosta en ylksek devir sayisi
ile yaklasik 3 dakika galistirin.
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Devir sayisi tablosu

Malzeme Freze capi Devir sayisi
kademeleri
Sert tahta 4-10mm 5-6
(Kayin) 12-20mm 3-4
22-40mm 1-2
Yumusak tahta 4-10mm 5-6
(Cam) 12-20mm 3-6
22-40mm 1-3
Yonga levhalar 4-10mm 3-6
12-20mm 2-4
22-40mm 1-3
Plastikler 4-15mm 2-3
16-40mm 1-2
Aliminyum 4-15mm 1-2
16-40mm 1

Tabloda gorulen degerler referans degerlerdir.
Gerekli olan devir sayisi iglenen malzemeye ve
calisma kosullarina bagh olup, en iyi bicimde
deneyerek belirlenebilir.

Sabit elektronik (POF 1300 ACE)

Sabit elektronik sistemi aletin devir sayisini bosta
ve yukte hemen hemen sabit olarak tutar ve her
zaman ayni ¢calisma performansini glivenceye
alr.

Freze derinliginin ayarlanmasi

Freze derinligi yapilan ise gére kademeler
halinde 6nceden ayarlanabilir.

Freze derinligi ayarini sadece alet kapali
iken yapin.

Freze derinligi kaba ayar

— Aleti is pargasi Uzerine yerlegtirin.

POF 1300 ACE: Hassas ayar digmesi 1 yardimi
ile hassas ayar araligini ortaya getirin; bunu
yapmak icin hassas ayar dugmesini, aletin arka
tarafindaki isaretle 24 birbirine denk gelinceye
kadar cevirin.

Daha sonra skalayi 2, “0’a” gevirin

(Sekil ’ye bakiniz).

Kademeli dayamagi 11 en dlsuk kademeye
getirin; dayamak hissedilir bicimde kavrama
yapar.

POF 1100 AE: Kademe mesnedi 21 yari yariya
iceri veya digari gevirin.

Kademeli dayamagi 11 en dUsuk kademeye
getirin; dayamak hissedilir bicimde kavrama
yapar. Freze derinliginin ayarini hassas yapmak
istiyorsaniz, vida 21 ile donatiimis 3 kademeden
birini segin.

POF 1100 AE/POF 1300 ACE:

— Derinlik mesnedi 6 serbest hareket edebilecek
Olctde kelebek viday! 8 gevsetin.

— Sikma (germe) kolunu 3 saat hareket yéniinde
cevirerek gevsetin ve aleti freze is pargasi
ylzeyine temas edinceye kadar yavasca
asag! bastirin. Sikma kolunu 3 saat hareket
yénUnan tersine cevirmek suretiyle aleti
kilitleyin.

— Kademeli dayamak 11 Uzerine oturuncaya
kadar derinlik mesnedini 6 asagi bastirin.
Sirglyu 7 asagi bastirin ve “0’a” getirin.

— Derinlik mesnedini 6 istediginiz freze
derinligine ayarlayin ve kelebek vidayi 8 sikin.
Burada 6nemli olan strgiinin 7 artik hareket
edememesidir.

— Sikama kolunu 3 gevsetin ve aletin yukari
kaldinn.

Freze derinliginin kaba ayarini deneme yoluyla
kontrol edin ve gerekiyorsa dizeltin.

Freze derinligi hassas ayari
(POF 1300 ACE)

Bir deneme freze islemi yapildiktan sonra hassas

ayar digmesinin 1 ¢evrilmesi yoluyla

(1 taksimat gizgisi = 0,1 mm/1 tur = 2,0 mm)

hassas ayarlama yeniden dizeltilip

degistirilebilir. Maksimum ayar yolu toplam olarak
+/—8 mm'ir.

Ornek: Aleti yukari kaldirin ve frezelenmis oluk

derinligini 6lctin (gerekli olan = 10,0 mm; dl¢iilen

=9,8 mm).

— Aleti yukar kaldirin ve kayici levhayi 13 éyle
yerlestirin ki, alet rahatca indirilebilsin ve freze
ucu is pargasina temas etmesin.

Derinlik mesnedi 6 kademeli dayamak 11
Uzerine oturuncaya kadar aleti tekrar asagi
bastirin.

— Daha sonra, eger henliiz yapmadiysaniz,
skalayi 2, “0’a” gevirin.

— Kelebek vidayi 8 gevsetin.

— Hassas ayar diigmesi 1 saat hareket yéniinde
cevrilerek freze derinligi 0,2 mm/2 Kismi
cizgiler (= gerekli ve gercek deger arasindaki
fark) ayarlanabilir.

— Kelebek viday! 8 tekrar sikin.

— Aleti yukari kaldirnin ve freze derinligini bir kez
daha deneyerek kontrol edin.

Freze derinligi ayarlandiktan sonra, derinlik

mesnedi Uzerindeki indeks isareti 7 artik

degismemelidir ki, ayarlanmis bulunan freze

derinligi skala 5 Gzerinde okunabilsin.
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Freze derinligi hassas ayari
(POF 1100 AE)

Kademe mesnedi 11 ile ¢ farkl freze derinligi
ayarlanabilir. Bu ayarlama islemi de daha énce
aciklandigi gibi yapilr, aradaki fark, kademe
mesnedi 21 vidalarinin ¢evrilmesi ile mesnetlerin
yukseklik farki birbirine gére degisgtirilir.

Kademeli dayamagin kullaniimasi

a) is asamalarina ayrilma

Buyuk freze derinliklerinde, diisik talag
kalinliklariyla ok sayida freze igleminin
yapilmasinda yarar vardir. Kademeli

dayamak 11 yardimi ile freze islemi ¢cok sayida
kademeye bolunebilir.

istediginiz freze derinligini kademeli dayamagin
en dustk kademesine ayarlayin. Daha sonra ilk
talas kaldirma islemi icin daha ytksek kademeleri
segin.

b) Farkli freze derinliklerinin 6nceden
ayarlanmasi

Bir is parcasinin islenmesi sirasinda birbirinden
farkl cok sayida freze derinligi gerekiyorsa, yine
bunlar da kademeli dayamak 11 yardimi ile
dnceden ayarlanabilir.

Calisirken dikkat edilecek hususlar

Freze yonii
Freze iglemi daima
¢ Vo frezenin dénus
—@ yénunadn tersinde
olmalidir.

Frezenin donus
yoénlyle ayni yénde

,gé —) freze islemi
\’ yapilacak olursa,

K dik freze kullanicinin

elinden kagabilir.

—

Freze islemi

Freze derinligini yukarida aciklandigi gibi
ayarlayin.

Aleti i pargasi Uzerine yerlegtirin ve ¢alistirin.

Sikma kolunu 3 saat hareket yoniinde gevirerek
gevsetin ve aleti derinlik mesnedi 6 ylzeye
oturuncaya kadar yavasca asagi bastirin. Sikma
kolunu 3 saat hareket yénlnin tersine ¢cevirmek
suretiyle aleti kilitleyin. Freze islemini dizenli ve
esit itme kuvveti ile gerceklestirin.

Freze iglemi bitince aleti yukari kaldirin ve
kapatin.

Kopyalama kovani ile freze

Kopyalama kovani 29 yardimi ile kenar veya
sablonlar is parcasi Uzerine aktarilabilir.

Kopyalama kovaninin 29 yerlestirilmesi
(Sekil E’ye bakiniz)

Kilitteme koluna 10 basmak suretiyle kopyalama
kovanini 29 kayici levhanin 13 alt tarafina
yerlestirin. Bu sirada kodlu tirnaklar kopyalama
kovaninin girintilerini kavramaldir.

Freze islemi (Sekil E’ye bakiniz)

Capi kopyalama kovaninin ¢apindan
kucuk freze ucu segin.

Aleti kopyalama kovani 29 ile birlikte sablon
Uzerine yatirin. Sikma kolunu 3 saat hareket
yéninde gevsetin ve aleti, ayarlanmig bulunan
freze derinligine ulagincaya kadar yavasca is
parcasina dogru indirin.

Kopyalama kovani biraz yukarida kalacak
bicimde aleti yandan hafifce bastirarak sablon
boyunca hareket ettirin.

Aciklama: Kopyalama kovani yiksekligi daha

fazla oldugu icin sablon kalinhginin en azindan
8 mm olmasi gerekir.

Dayamak yardimi ile freze

(Sekil [ @'ye bakiniz)

Yaptiginiz ise uygun dayamagi yine uygun
bir germe tertibati (6rnegdin bir iskence ile)
is pargasina tespit edin.

Kayici levhanin duz tarafini dayamak boyunca
hareket ettirin.

itme yoniine dikkat edin:

Aletin dayamaktan “kagmasini” dnlemek
icin aleti sekilde gdsterildigi gibi hareket
ettirmeniz ¢ok énemlidir.
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Koése ve kaliplarin frezesi

Paralellik mesnedi olmadan kenarlarin ve
kaliplarin frezelenme islemlerinde freze ucunun
bir kilavuz zivana veya bilyeli rulmanla donatiimis
olmasi gerekir.

Aleti yan taraftan is parcasina yaklastirin ve freze
ucunun kilavuz zivanasi veya rulmani is
pargasinin kenarina dayanincaya kadar
frezeleyin. Aleti iki elinizle is parcasi kenarinda
hareket ettirin ve acisal degisiklik yapmayin.
Fazla bastirma is pargasinin kenarinda hasara
neden olabilir.

Paralellik mesnedi ile freze
(Aksesuar — Sekillere bakiniz [ +E1)

Paralellik mesnedini 30 kilavuz kollarlar 31
birlikte taban levhasina 12 itin ve kelebek
vidalarla 16 gerekli 6lgtiye gbre sikin.

Aleti, duizgiin ve esit tempo ile ve paralellik
mesnedine 30 yandan bastirarak is pargasi
kenari boyunca hareket ettirin.

Dairesel frezeleme
(Sekillere bakiniz [[]+[3)

Paralellik mesnedini 30 cevirin (dayama yuzeyi
yukari géstermelidir) ve kilavuz kollarla taban
levhasina 12 strin. Merkezleme pimini 32
kelebek vida 33 ile paralellik mesnedi deligine
vidalayin.

Merkezleme pimini dairesel kavisin isaretlenmis
merkezine takin ve aleti uygun tempo ile is
pargasi Uzerinde hareket ettirin.

Kavisli freze dayamagi ile freze
(Sekillere bakiniz [4+[0)

Paralellik mesnedini 30 kilavuz kollarlar 31
birlikte taban levhasina 12 itin. Uzerine kilavuz
makara 34 monte edilmig kavis mesnedini
paralellik mesnedine 30 tespit edin.

Aleti yan taraftan hafifce bastirarak is parcasi
kenarinca hareket ettirin.

—

Freze pergeli ile freze
(Aksesuar — Sekil [I’'ye bakiniz)

Dairesel freze isleri icin freze pergeli/kilavuz ray
adaptodri 35 (aksesuar) kullanin.

Freze pergelini sekilde gdsterildidi gibi takin.
Vidayi 40 dis icine vidalayin. Vidanin ucunu
frezelenecek dairenin merkezine yerlestirin ve bu
sirada is pargasi yuzeyini kavramasina dikkat
edin.

istediginiz daire capini freze pergelini itmek
suretiyle 6nce kabaca ayarlayin ve sonra
sabitleme vidalarini 37 ve 38 iyice sikin.

Hassas ayar digmesi 39 yardimi ile, kelebek
vida 37 gevsetildikten sonra freze pergeli ayari
degistirilebilir (1 taksimat ¢izgisi = 0,1 mm/

1 tur = 2,0 mm).

Aleti, sag tutamak 19 ve ilave sapla 36 is pargasi
Uzerinde hareket ettirin.

Kilavuz rayla freze
(Aksesuar — Sekil [J’'ya bakiniz)

Kilavuz kizakla 42 calisirken genelde kilavuz
adaptdr 35 (aksesuar) kullanilmasi gerekir.

Kilavuz ray 42 (aksesuar) yardimi ile diiz gizgisel
freze islemleri yapilr.

Bu islem sirasinda yiikseklik farklarini ortadan
kaldirmak icin daima ara levhasini 41 (aksesuar)
kullanin.

Kilavuz ray adaptéri 35 ile birlikte kilavuz
kolun 31 takilmasi.

Kilavuz rayi is parcasi Uzerine yerlestirin ve
uygun bir sikma tertibati ile (6rnegin bir iskence
ile) takin.

Aleti, kilavuz ray adaptéri 35 ile birlikte kilavuz
ray Uzerine yerlestirin.
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Bakim ve temizlik

H Aletin kendinde bir calisma yapmadan
once sebeke fisini prizden cekin.

W lyi ve giivenli calisabilmek icin aleti ve
havalandirma araliklarini daima temiz
tutun.

Titiz Gretim ve test yontemlerine ragmen alet
ariza yapacak olursa, onarim, Bosch elektrikli el
aletleri icin yetkili bir servise yaptiriimalidir.

Butlin bagvuru ve yedek parca sipariglerinizde
l0tfen aletin 10 haneli siparis numarasini mutlaka
belirtin!

Cevre koruma

Cop tasfiyesi yerine hammadde kazanimi

Alet, aksesuar ve ambalaj cevre koruma
hukimlerine uygun bir yeniden degerlendirme
islemine tabi tutulmalidir.

Bu kullanim talimati da, klor kullaniimadan
agartilmig, yeniden dénlsimli kagida
basilmigtir.

Degisik malzemelerin tam olarak ayrilip, yeniden
deg@erlendirme islemine sokulabilmesi igin,
plastik parcalar isaretlenmistir.

Griiltii ve titresim 6nleme hakkinda
bilgi

Olgiim degerleri EN 60 745’e gére
belirlenmektedir.

Aletin A degerlendirmeli gUrdltd seviyesi tipik
olarak: Ses basinci seviyesi 95 dB (A); gurdlti
emisyonu seviyesi 106 dB (A). Olgme
guvenligi K = 3 dB.

Koruyucu kulaklik kullanin!

Tipik el/kol titresimi 2,5 m/s®den dusiik.

—

Tamir Servisi

Daginik goriiniis ve yedek parcalara iligkin
bilgileri asagidaki sayfada bulabilirsiniz:
www.bosch-pt.com

Bosch San. ve Tic. A.S.

Ahi Evran Cad. No:1 Kat:22

Polaris Plaza

80670 Maslak/lIstanbul

@ o +90 (0)212 /335 06 00
Faks ..o +90 (0)212/ 346 00 48-49

C € Uygunluk beyani

Tek sorumlu olarak, bu Grinin asagidaki
standartlara veya standart belgelerine uygun
oldugunu beyan ederiz: 89/336/AET, 98/37/AT
ybnetmeligi hikimleri uyarinca EN (avrupa
standartlar) 60 745.
Dr. Egbert Schneider

Senior Vice President
Engineering Certification

Wé./%g/g/ SV %ﬁ%&u

Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Elektrowerkzeuge

Dr. Eckerhard Strétgen
Head of Product

Degisiklikler miimkiindiir
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A

gmm/"

1/4"

(o]

13
17
24
27
30

2608 570 100
2608 570 101
2608 570 102

2609 200 138
2609 200 139
2609 200 140
2 609 200 141
2 609 200 142

1 609 203 M87

1609 203 M85

1 609 203 M86

¢
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@ mm

@ 35 mm
3m 2607 002 149
5m 2607 002 150

2 609 200 144 (L = 0,6 m)

3 607 000 606

2 607 001 161

2609 200 143

2 602 317 030 (L = 0,7 m)
2609317 031 (L= 1,4 m)

PAS 11-21/
12-27/12-27 F
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BOSCH

Ideas that work.

* Des idées en action.

Robert Bosch GmbH
Geschiftsbereich Elektrowerkzeuge
% 70745 Leinfelden-Echterdingen

www.bosch-pt.com
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