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Technische Daten OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Leistung 1010 W 720 W
Drehzahl (Leerlauf) 10000 - 24000 min! 26500 mint
Tiefenschnellverstellung 55 mm 55 mm
Tiefenfeinverstellung 8 mm 8 mm
Anschlussgewinde der Antriebswelle M16x1,5 M16x1,5
Fraserdurchmesser max. 30 mm max. 30 mm
Gewicht (ohne Kabel) 2,7 kg 2,7 kg
Schutzklasse O/ II O/ II

Die angegebenen Abbildungen finden Sie am Anfang dieser Bedienungsanleitung.

1 BestimmungsgemdiBe Verwendung
Die Oberfrasen sind bestimmungsgemal vorge-
sehen zum Frasen von Holz, Kunststoffen und
holzahnlichen Werkstoffen.

Bei Verwendung der in den Festool-Verkaufsun-
terlagen daflir vorgesehenen Fraswerkzeugen
kann auch Aluminium und Gipskarton bearbei-
tet werden.

Fir Schaden und Unfalle bei nicht be-
stimmungsgemaBem Gebrauch haftet
der Benutzer.

2 Sicherheitshinweise

Allgemeine Sicherheitshinweise
Lesen Sie vor Gebrauch der Maschine
die beiliegenden Sicherheitshinweise
und die Bedienungsanleitung aufmerk-
sam und vollstandig durch.

Bewahren Sie alle beiliegenden Dokumente auf
und geben Sie die Maschine nur zusammen mit
diesen Dokumenten weiter.

2.2 Maschinenspezifische Sicherheits-

hinweise

- Die auf dem Werkzeug angegebene Hochst-
drehzahl darf nicht Gberschritten werden,
bzw. der Drehzahlbereich muss eingehalten
werden.

- Spannen Sie Werkzeuge nur mit dem Schaft-
durchmesser ein, fir den die Spannzange
vorgesehen ist.

- Achten Sie auf einen festen Sitz des Frasers
und Uberprifen Sie dessen einwandfreien
Lauf.

- Die Spannzange und Uberwurfmutter dirfen
keine Beschadigungen aufweisen.

- Rissige Fraser oder solche, die ihre Form
verandert haben, dirfen nicht verwendet
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Tragen Sie geeignete person-
liche Schutzausristungen:
Gehorschutz, Schutzbrille,
Staubmaske bei stauberzeu-
genden Arbeiten, Schutz-
handschuhe beim Bearbeiten
rauher Materialien und beim
Werkzeugwechsel.

3 Emissionswerte

Die nach EN 60745 ermittelten Werte betragen
typischerweise:
Schalldruckpegel/Schallleistungspegel
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Messunsicherheitszuschlag K=4dB
@ Gehorschutz tragen!

Bewertete Beschleunigung

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s?
OF 1010 Q 5,5 m/s?
4 Elektrischer Anschluss und Inbe-

triebnahme

Die Netzspannung muss mit der Angabe
& auf dem Leistungsschild Ubereinstim-

men.
Der Schalter (1.13) dient als Ein-/Aus-Schalter.
Far Dauerbetrieb kann er mit dem seitlichen
Arretierknopf (1.12) eingerastet werden. Durch
nochmaliges Driicken des Schalters wird die Ar-
retierung wieder geldst. AnschlieBen und Lésen
der Netzanschlussleitung siehe Bild 2.

5 Einstellungen an der Maschine

Vor allen Arbeiten an der Maschine ist stets der
Netzstecker aus der Steckdose zu ziehen.

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ)
Arbeiten Sie nicht mit der Maschine, wenn die
Elektronik defekt ist, da dies zu Uberhdhten
Drehzahlen fihren kann. Eine fehlerhafte Elek-
tronik erkennen Sie am fehlenden Sanftanlauf
oder wenn keine Drehzahlregelung mdéglich

ist.
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eecronel - eine Vollwellenelektronik mit folgenden
\/ Eigenschaften:

Sanftanlauf

Der elektronisch geregelte Sanftanlauf sorgt

fur ruckfreien Anlauf der Maschine.

Drehzahlregelung

Die Drehzahl lasst sich mit dem Stellrad (1.16)

stufenlos zwischen 10000 und 24000 min'!

einstellen. Damit kdénnen Sie die Schnittge-

schwindigkeit dem jeweiligen Werkstoff optimal

anpassen:

Die OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ besitzen




Fraserdurchmesser
[mm]

3-14 |15-25|16-35 e&ﬂfﬁgfgﬁf
Material Stellrad-Stufe material
Hartholz 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
Weichholz 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
boschontet | 675 | 6-3 [ 4-2 | HwW
Kunststoff 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminium 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Konstante Drehzahl

Die vorgewahlte Motordrehzahl wird elektro-
nisch konstant gehalten. Dadurch wird auch
bei Belastung eine gleichbleibende Schnittge-
schwindigkeit erreicht.
Temperatursicherung

Zum Schutz vor Uberhitzung (Durchbrennen
des Motors) ist eine elektronische Tempe-
raturiberwachung eingebaut. Vor Erreichen
einer kritischen Motortemperatur schaltet die
Sicherheitselektronik den Motor ab. Nach einer
Abkuhlzeit von ca. 3-5 Minuten ist die Maschine
wieder betriebsbereit und voll belastbar. Bei
laufender Maschine (Leerlauf) reduziert sich
die AbkUhlzeit erheblich.

Bremse (OF 1010 EBQ)

Die OF 1010 EBQ besitzt eine elektronische
Bremse, die nach dem Ausschalten der Ma-
schine die Spindel mit dem Werkzeug in ca. 2
Sekunden zum Stehen bringt.

5.2 Werkzeug wechseln
Fir den Werkzeugwechsel kénnen Sie die Ma-
schine auf den Kopf stellen.

a) Werkzeug einsetzen

- Stecken Sie das Fraswerkzeug so weit wie
maoglich, zumindest jedoch bis zur Markie-
rung (ML) am Fraserschaft, in die getffnete
Spannzange.

- Verdrehen Sie die Spindel so weit, bis der
Spindelstopp (1.14) beim Dricken einrastet
und die Spindel arretiert.

- Ziehen Sie die Mutter (1.13) mit einem Ga-
belschlissel SW 19 fest.

b) Werkzeug entnehmen

- Verdrehen Sie die Spindel so weit, bis der
Spindelstopp (1.14) beim Dricken einrastet
und die Spindel arretiert.

- Losen Sie die Mutter (1.13) mit einem Ga-
belschlissel SW 19 so weit, bis Sie einen
Widerstand spuren. Uberwinden Sie diesen
Widerstand durch Weiterdrehen des Gabel-
schlissels.

- Entnehmen Sie den Fraser.

5.3 Spannzangenwechsel
Es sind Spannzangen fur folgende Schaftdurch-
messer erhaltlich: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,

10 mm, 12 mm, 12,7 mm (Bestellnummern
siehe Festool-Katalog oder Internet ,www.
festool.com") .

- Drehen Sie die Mutter (1.13) vollstandig ab
und nehmen Sie sie zusammen mit der Spann-
zange aus der Spindel.

- Setzen Sie eine neue Spannzange mit Mutter
in die Spindel ein und drehen Sie die Mutter
leicht an. Ziehen Sie die Mutter nicht fest,
wenn kein Fraser eingesteckt ist!

5.4 Frastiefe einstellen

Das Einstellen der Frastiefe erfolgt in drei

Schritten:

a) Nullpunkt einstellen

- Offnen Sie den Spannhebel (1.6), so dass der
Tiefenanschlag (1.7) frei beweglich ist.

- Stellen Sie die Oberfrase mit dem Frastisch
(1.11) auf eine ebene Unterlage. Offnen Sie
den Drehknopf (1.15) und dricken Sie die
Maschine so weit nach unten bis der Fraser
auf der Unterlage aufsitzt.

- Klemmen Sie die Maschine durch SchlieBen
des Drehknopfs (1.15) in dieser Stellung
fest.

- Driicken Sie den Tiefenanschlag gegen einen
der drei Festanschlage des drehbaren Revol-
veranschlages (1.9).

Mit einem Schraubendreher kdnnen Sie jeden

Festanschlag individuell in seiner Hohe einstel-

len:

Festanschlag min. Hohe/max. Hohe

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Schieben Sie den Zeiger (1.4) nach unten, so
dass er auf der Skala (1.5) 0 mm zeigt.

b) Frastiefe vorgeben

Die gewunschte Frastiefe lasst sich entweder

mit der Tiefenschnellverstellung oder mit der

Tiefenfeineinstellung vorgeben.

e Tiefen-Schnellverstellung: Ziehen Sie den
Tiefenanschlag (1.7) so weit nach oben, bis
der Zeiger die gewiinschte Frastiefe anzeigt.
Klemmen Sie den Tiefenanschlag mit dem
Spannhebel (1.6) in dieser Stellung fest.

e Tiefen-Feineinstellung: Klemmen Sie den
Tiefenanschlag mit dem Spannhebel (1.6)
fest. Stellen Sie die gewlnschte Frastiefe
durch Drehen des Stellrades (1.3) ein. Wenn
Sie das Stellrad um einen Markierungsstrich
verdrehen, andert sich die Frastiefe um 0,1
mm. Eine vollstandige Umdrehung ergibt 1
mm. Der maximale Verstellbereich des Stell-
rades betragt 8 mm.

c) Frastiefe zustellen

- Offnen Sie den Drehknopf (1.15) und dricken
Sie die Maschine so weit nach unten, bis der
Tiefenanschlag den Festanschlag berihrt.

- Klemmen Sie die Maschine durch SchlieBen
des Drehknopfs (1.15) in dieser Stellung
fest.



5.5
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Absaugung

SchlieBen Sie die Maschine stets an
eine Absaugung an. Die Oberfrasen
sind serienmaBig mit einem Anschluss
fir Span- und Staubabsaugung ausge-
rustet (1.8).

Gleichzeitig wird, durch eine Absaughaube (2.2)
am Seitenanschlag, das Wegfliegen der Spane
verhindert. Beim Kantenfrasen erzielt man
mit der als Zubehor erhaltlichen Absaughaube
AH-OF beste Absaugergebnisse.

Spanfanger KSF-OF

Durch den Spanfanger KSF-OF ((9.1) teilweise
im Lieferumfang) 1aBt sich beim Kantenfrasen
die Wirksamkeit der Absaugung steigern.

Die Montage erfolgt analog zum Kopierring.
Die Haube kann mit einer Bligelsage entlang
den Nuten (9.2) abgeschnitten und dadurch
verkleinert werden. Der Spanfanger kann dann
bei Innenradien bis zu einem minimalen Radius
von 40 mm verwendet werden.
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Arbeiten mit der Maschine
Befestigen Sie das Werkstick immer
so, dass es sich beim Bearbeiten nicht
bewegen kann.

Halten Sie die Maschine stets mit beiden
Handen an den vorgesehenen Handgrif-
fen (1.15, 1.17).

Schalten Sie immer zuerst die Oberfrase ein,
bevor Sie mit dem Fraser das Werkstlick berth-
ren! Nur im Gegenlauf frasen (Vorschubrichtung
der Maschine in Schnittrichtung des Werkzeugs,
Bild 5).

6.1 Aluminiumbearbeitung
Halten Sie bei der Bearbeitung von
& Aluminium aus Sicherheitsgrinden
folgende MaBnahmen ein:
- Fehlerstrom- (FI-, PRCD-) Schutzschalter
vorschalten.
- Maschine an ein geeignetes Absauggerat an-
schlieBen.
- Maschine regelmaBig von Staubablagerungen
im Motorgehduse reinigen.

=

6.2 Freihandfrasen

Hauptsachlich beim Schriften- oder Bilderfrasen
und beim Bearbeiten von Kanten mit Frasern
mit Anlaufring oder Flihrungszapfen wird die
Oberfrase freihandig geflhrt.

Schutzbrille tragen.

6.3 Frasen mit Seitenanschlag

Flar parallel zur Werkstlickkante verlaufende

Arbeiten kann der mitgelieferte Seitenanschlag

(3.2) eingesetzt werden (bei ,Modul 5A" nicht

im Lieferumfang):

- Klemmen Sie die beiden Fihrungsstangen
(3.7) mit den beiden Drehkndpfen (3.3) am
Seitenanschlag fest.

- Fihren Sie die Fihrungsstangen bis zum
gewunschten MaB in die Nuten (1.10) des

Frastisches ein und klemmen Sie die Fuh-

rungsstangen mit dem Drehknopf (3.1) fest.
Schneller und genauer lasst sich dieser Abstand
mit der als Zubehor erhaltlichen Feineinstel-
lung (3.6) justieren:

- Drehen Sie die Justierschraube (3.4) in das
Kunststoffteil des Seitenanschlags,

- klemmen Sie die Fihrungsstangen mit den
Drehkndépfen (3.5) an der Feineinstellung
fest,

- 6ffnen Sie die Drehkndpfe (3.3) am Seiten-
anschlag,

- stellen Sie den gewiinschten Abstand mit der
Justierschraube ein und drehen Sie die Dreh-
kdpfe wieder zu.

6.4 Frasen mit Tischverbreiterung

TV-OF

Um die Auflageflache der Oberfrase zu vergro-

Bern und dadurch die Fihrung zu verbessern,

z.B. bei randnahen Frasarbeiten, kann die als

Zubehor lieferbare Tischverbreiterung TV-OF

eingesetzt werden.

Die Tischverbreiterung wird in gleicher Weise

wie der Seitenanschlag montiert.

6.5 Frasen mit Fiihrungssystem FS
Das als Zubehor erhaltliche Flihrungssystem
erleichtert das Frasen gerader Nuten.

- Befestigen Sie den Flhrungsanschlag (4.1)
mit den Fihrungsstangen (3.7) des Seiten-
anschlages am Frastisch.

- Befestigen Sie die Fihrungsschiene (4.3) mit
Schraubzwingen (4.4) am Werkstlck. Achten
Sie darauf, dass ein Sicherheitsabstand X (Bild
4) von 5 mm zwischen der Vorderkante der
Fihrungsschiene und dem Fraser, bzw. der
Nut, besteht.

- Setzen Sie den Fuhrungsanschlag, wie in Bild
4 dargestellt, auf die Fihrungsschiene. Um ein
spielfreies Flihren des Frasanschlages sicher-
zustellen, kdénnen Sie mit einem Schrauben-
dreher durch die beiden seitlichen Offnungen
(4.2) zwei Fihrungsbacken einstellen.

- Schrauben Sie die hdhenverstellbare Abstit-
zung (4.6) so an der Gewindebohrung (6.6)
des Frastisches fest, dass die Unterseite des
Frastisches parallel zur Werkstlickoberflache
ist.

Um nach Anriss arbeiten zu kénnen, zeigen Ih-

nen die Markierung am Frastisch (4.5) und die

Skala an der Abstitzung (4.6) die Mittelachse

des Frasers an.

6.6 Frasen mit Stangenzirkel

SZ-OF 1000

Mit dem als Zubehér erhaltlichen Stangenzirkel

SZ-OF 1000 kénnen runde Teile und Kreisaus-

schnitte mit einem Durchmesser zwischen 153

und 760 mm hergestellt werden.

- Schieben Sie den Stangenzirkel so weit in
die vordere Nut des Frastisches, bis der ge-
winschte Radius eingestellt ist.

- Arretieren Sie den Stangenzirkel mit dem
Drehknopf (1.12).



Anwendungstipp

Soll die Einkerbung durch die Zirkelspitze auf
dem Werkstlck vermieden werden, kann mit
doppelseitigem Klebeband ein dinnes Holz-
brettchen auf dem Mittelpunkt befestigt wer-
den.

6.7 Kopierfrasen

Um bestehende Werkstiicke maB3genau zu re-
produzieren, verwendet man einen Kopierring
oder die Kopiereinrichtung (jeweils als Zubehor
erhaltlich).

a) Kopierring
Befestigen Sie den Kopierring anstelle des Ab-
deckringes (2.1) von unten am Frastisch.
Achten Sie bei der Auswahl der GréBe des Ko-
pierringes (5.1) darauf, dass der eingesetzte
Fraser (5.2) durch dessen Offnung passt.
Der Uberstand Y (Bild 5) des Werkstlickes zur
Schablone berechnet wie folgt:

Y = (@ Kopierring - @ Fréser)

2

Mit dem Zentrierdorn ZD-OF (Best.-Nr. 486 035)
lasst sich der Kopierring exakt mittig ausrich-
ten.

b) Kopiereinrichtung

Fir die Kopiereinrichtung wird der Winkelarm

WA-OF (6.5) und das Kopiertastset KT-OF, be-

stehend aus einem Rollenhalter (6.2) und drei

Kopierrollen (6.1), benoétigt.

- Schrauben Sie den Winkelarm mit dem Dreh-
knopf (6.4) in der gewlinschten Héhe an der
Gewindebohrung (6.6) des Frastisches fest.

- Montieren Sie eine Kopierrolle am Rollenhalter
und schrauben Sie diesen mit dem Drehknopf
(6.3) am Winkelarm fest. Achten Sie darauf,
dass die Kopierrolle und der Fraser denselben
Durchmesser haben!

- Durch Drehen des Stellrades (6.7) lasst sich
der Abstand der Tastrolle zur Fraserachse
einstellen.

6.8 Umleimer biindigfrasen

Mit dem Winkelarm WA-OF (7.6), in Verbindung

mit der Fihrungsplatte UP-OF (7.3), beides als

Zubehor erhaltlich, lassen sich Uberstehende

Umleimer blndig frasen.

- Schrauben Sie den Winkelarm mit dem Dreh-
knopf (7.5) an der Gewindebohrung (7.7) des
Frastisches fest.

- Schrauben Sie die Flhrungsplatte mit dem
Drehknopf (7.4) am Winkelarm fest.

- Stellen Sie die Frastiefe so ein, dass diese die
Dicke des Umleimers +2 mm betragt.

- Fihren Sie die FUhrungsplatte (8.1) durch
Offnen des Drehknopfes (8.3) mdglichst nah
an den Fraser heran.

- Nehmen Sie mit dem Stellrad (8.2) die Tie-
feneinstellung der Fihrungsplatte so vor, dass
beim Bilndigfrasen wenige Zehntelmillimeter
des Umleimers stehen bleiben, die Sie hinter-
her von Hand verschleifen.

Der als Zubehor erhaltliche Spanflugschutz
SF-OF (7.2) verbessert beim Frasen von Um-
leimern die Staubabsaugung. Er wird mit dem
Drehknopf (7.1) seitlich am Frastisch befestigt
und deckt beim Arbeiten (Bild 8) den Fraser
von oben ab.

7 Zubehor, Werkzeuge
Verwenden Sie zu Ihrer eigenen Sicher-
& heit nur original Festool-Zubehdr und
Festool-Ersatzteile.
Festool bietet umfangreiches Zubehér an, das
Ihnen einen vielfaltigen und effektiven Ein-
satz Ihrer Maschine gestattet, z.B.: Fraszirkel,
Fihrungsschienen mit Lochreihen, Frashilfe,
Frastisch zum stationaren Einsatz.
Die Bestellnummern fir Zubehér und Werkzeu-
ge finden Sie in Ihrem Festool-Katalog oder im
Internet unter ,www.festool.com".
8 Warten und Pflegen
Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
& Maschine den Netzstecker aus der
Steckdose.
Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten,
& die ein Offnen des Motorgehauses erfor-
dern, dirfen nur von einer autorisierten
Kundendienstwerkstatt durchgefuhrt
werden.
Halten Sie Maschine und Kihlluftéffnungen
stets sauber.
Die Maschine ist mit selbstabschaltenden Spe-
zialkohlen ausgerustet. Sind diese abgenutzt,
erfolgt eine automatische Stromunterbrechung
und das Gerat kommt zum Stillstand.

9 Gewahrleistung

Fur unsere Gerate leisten wir auf Material- oder
Fertigungsfehler Gewahrleistung gemaB den
landerspezifischen gesetzlichen Bestimmungen,
mindestens jedoch 12 Monate. Innerhalb der
Staaten der EU betragt die Gewahrleistungszeit
24 Monate (Nachweis durch Rechnung oder
Lieferschein). Schaden, die insbesondere auf
naturliche Abnlitzung/VerschleiB3, Uberlastung,
unsachgemaBe Behandlung bzw. durch den
Verwender verschuldete Schaden oder sonstige
Verwendung entgegen der Bedienungsanleitung
zurtckzuftihren sind oder beim Kauf bekannt
waren, bleiben von der Gewahrleistung aus-
geschlossen.

Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden,
wenn das Gerat unzerlegt an den Lieferanten
oder an eine autorisierte Festool-Kundendienst-
werkstatte zurickgesendet wird.

Bewahren Sie Bedienungsanleitung, Sicher-
heitshinweise, Ersatzteilliste und Kaufbeleg
gut auf. Im Ubrigen gelten die jeweils aktuellen
Gewahrleistungsbedingungen des Herstellers.

Anmerkung

Aufgrund der standigen Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten sind Anderungen der hierin
gemachten technischen Angaben vorbehal-
ten.
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Technical data OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Power 1010 W 720 W
Speed (no load) 10000 - 24000 rpm 26500 rpm
Quick height adjustment 55 mm 55 mm

Fine height adjustment 8 mm 8 mm

Drive shaft connection of the spindle M16x1.5 M16x1.5
Router diameter max. 30 mm max. 30 mm
Weight (excluding cable) 2.7 kg 2.7 kg
Degree of protection g/ II @/ II

The specified illustrations can be found at the beginning of the operating instructions.

1 Intended use

The routers are designed for routing wood,
plastics and similar materials.

Aluminium and plasterboard can also be pro-
cessed with corresponding cutters such as are
listed in the Festool-catalogues.

The user is liable for damage and injury
resulting from incorrect usage!

2 Safety instructions

Rules

Before using the machine, read the
enclosed safety instructions and these
operating instructions carefully and
thoroughly.

Save all enclosed documents and pass the ma-
chine with all these documents only.

2.2 Tool-specific safety rules

- Do not exceed the maximum speed specified
on the tool and/or keep to the speed range.

- The clamping collet should only be used to
clamp tools with a shank diameter appropriate
for the collet.

- Check that the cutter is firmly fitted and runs
freely.

- The clamping collet and union nut must show
no signs of damage.

- Cracked or distorted cutters must not be

o5
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3 Noise and vibration information
The typical values determined in accordance
with EN 60745 are:

Sound-pressure level/sound-power level
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Wear suitable protection such as
ear protection, safety goggles,
a dust mask for work which
generates dust, and protective
gloves when working with raw
materials and when changing
tools.

easuring uncertainty allowance K=4dB
@ Wear ear protection!
Measured acceleration
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
OF 1010 Q 5.5 m/s2

4 Power supply and start-up

The mains voltage must correspond to

the specification on the rating plate.
Switch (1.13) serves as an On/Off switch (I =
On/0 = Off). It may be latched with the locking
knob on the side (1.12) for continuous operati-
on. Pressing the switch again releases the lock.
See Fig. 2 for connection and disconnection of
the power cable.

5 Machine settings

Always remove the power supply plug from
the socket before carrying out any work on the
machine.

5.1 Electronics

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Do not operate the tool if the electronics are
faulty as this can lead to the tool operating at
excessive speeds. If the start-up is not smooth
or speed adjustment is not possible, this indi-
cates that the electronics are faulty.

|/\ The OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ features
ELECT@:

full-wave electronics with the following
Smooth start-up

properties:
The smooth start-up ensures the router starts
up jolt-free.

Speed adjustment

You can regulate the speed steplessly between
10000 and 24000 mint using the adjusting
wheel (1.16). This enables you to optimise the
cutting speed to suit the material:

Cutter diameter
[mm]
3-14 |15-2516- 35| Rgegmmen-

Material Rotary control setting material
Hard wood 6-4 | 5-3 [ 3-1 | HW(HSS)
Softwood 6-5 | 6-3 | 4-1 | HSS(HW)
tﬁ{;&ﬁ;ﬁd" 6-5 | 6-3 | 4-2 HW
Plastic 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminium 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Plasterboard 2-1 1 1 HW




Constant speed

The pre-selected speed remains constant whe-
ther the machine is in operation or in neutral
position.

Temperature control

To prevent overheating, the safety electronics
switches the machine off when it reaches a cri-
tical motor temperature. Let the machine cool
down for approx. 3-5 minutes before using it
again. The machine requires less time to cool
down if it is running, i.e. in neutral position.
Brake (OF 1010 EBQ)

The OF 1010 EBQ has an electronic brake which
brings the spindle with tool to a standstill within
approx. 2 seconds of the tool being switched
off.

5.2 Changing tools
You can turn the machine upside down when
changing the tool.

a) Inserting the tool

- Insert the router into the open clamping collet
as far as possible, but at least up to the mark
(\2) on the router shank.

- Turn the spindle until the spindle stop (1.14)
catches when pressed and the spindle is lo-
cked in place.

- Tighten the locking nut (1.13) with a 19 mm
open-end spanner.

b) Removing the tool

- Turn the spindle until the spindle stop (1.14)
catches when pressed and the spindle is lo-
cked in place.

- Loosen the locking nut (1.13) using a 19 mm
open-ended spanner until a resistance is felt.
Overcome this resistance by turning the open-
ended spanner even further.

- Remove the cutter.

5.3 How to change the clamping col-

let

Clamping collets are available for following

shank diameters: 6.35 mm, 8 mm, 9.53 mm,

10 mm, 12 mm, 12.7 mm (order numbers see

Festool catalogue or Internet ,www.festool.

com".

- Fully unscrew the nut (1.13) and remove from
spindle together with the clamping collet.

- Insert a new clamping collet with nut into the
spindle and slightly tighten the nut. Do not
tighten the nut until a milling cutter has been
fitted.

5.4 Adjusting the milling depth
The milling depth is adjusted in three stages:

a) Setting the zero point

- Open the clamping lever (1.6) so that the stop
cylinder (1.7) can move freely.

- Place the router with router table (1.11) onto a
smooth surface. Open the rotary knob (1.15)
and press the machine down until the milling

cutter rests on the base.

- Clamp the machine in this position by tighte-
ning the rotary knob (1.15).

- Press the stop cylinder against one of the
three sensing stops of the pivoted turret stop
(1.9).

The individual height of each sensing stop can

be adjusted with a screwdriver:

Sensing stop min. height/max. height

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Push the pointer (1.4) down so that it shows

0 mm on the scale (1.5).

b) Setting the milling depth

The desired milling depth can be set either with

the quick depth adjustment or with the fine

depth adjustment.

¢ Quick depth adjustment: Pull the stop
cylinder (1.7) up until the pointer shows the
desired milling depth. Clamp the stop cylin-
der in this position with the clamping lever
(1.6).

¢ Fine depth adjustment: Clamp the stop cy-
linder with the clamping lever (1.6). Set the
desired milling depth by turning the adjusting
wheel (1.3) in. Turn the adjusting wheel to the
next mark on the scale to adjust the milling
depth by 0.1 mm. One full turn adjusts the
milling depth by 1 mm. The maximum ad-
justment range with the adjusting wheel is 8
mm.

c) Increasing the milling depth

- Open the rotary knob (1.15) and press the
tool down until the stop cylinder touches the
sensing stops.

- Clamp the machine in this position by tighte-
ning the rotary knob (1.15).

5.5 Dust extraction
Always connect the machine to a dust
iTL extractor. A connection for extracting
dust and chips (1.8) is a standard fea-
ture on the routers.
At the same time a chip guard (2.2) on the side
stop prevents flying chips.
With edge routing, the best extraction effect is
obtained with the extractor hood AH-OF, avai-
lable as an accessory.

KSF-OF chip catcher

Using the KSF-OF chip catcher (9.1) (some-
times included in the scope of delivery), the
efficiency of the extraction can be increased
when routing edges.

Installation is similar to that of the copying
ring.

The hood can be cut off along the grooves (9.2)
using a hacksaw and can thus be reduced in
size. The chip catcher can then be used for
interior radiuses up to a minimum radius of
40 mm.



6 Working with the machine
Always secure the workpiece in such a
& manner that it cannot move while being
sawed.
The machine must always be held with
& both hands by the designated handles
(1.15, 1.17).
Always advance the router in the direction op-
posite to the direction of rotation of the cutter
(counter-routing)!
When routing (ensure feed direction of power
tool is the same as cutting direction of tool,
Fig. 5).

6.1 Aluminium processing
When processing aluminium, the follo-
& wing measures must be taken for safety
reasons:
- Pre-connect a residual current circuit-breaker
(FI, PRCD).
- Connect the machine to a suitable dust ex-
tractor.
- Clean tool regularly of dust accumulations in
the motor housing.

S

6.2 Freehand routing

Freehand routing is the method normally used
for lettering or shapes, and for routing edges
using cutters with a guide pin or ring.

Wear protective goggles.

6.3 Routing with the parallel guide
The parallel guide (3.2) supplied can be used
for routing parallel to the edge of the workpiece
(not supplied with ,Module 5A):

- Secure both guide rods (3.7) with the two
rotary knobs (3.3) on the side stop.

- Insert the guide rods into the grooves (1.10)
on the router base to the required distance
and secure them by turning the rotary knob
(3.1).

This distance can be adjusted faster and more

precisely with the fine precision adjustment

(3.6), available as an accessory:

- Turn the adjusting screw (3.4) in the plastic
part of the guide,

- clamp the guide rods with the rotating knobs
(3.5) in the precision adjustment,

- loosen the rotating knobs (3.3) of the parallel
guide,

- set the desired distance with the adjusting
screw and retighten the rotating knobs.

6.4 Routing with the TV-OF extension

table

The extension table TV-OF, available as an

accessory, can be used to enlarge the support

area of the router and thus improve guidance,

e.g. when routing close to edges.

The extension table is fitted in the same way

as the parallel guide.
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6.5 Routing with the FS guide system
The guide system, available as an accessory,
facilitates routing straight grooves.

- Fasten the guide stop (4.1) to the platen with
the guide rails (3.7) of the parallel guide.

- Fasten the guide rail (4.3) with FSZ screw
clamps (4.4) to the workpiece. Make sure
that the safety distance X (Fig. 4) of 5 mm
between the front edge of the guide rail and
cutter or groove is observed.

- Place the guide stop onto the guide rail as
shown in Fig. 4. To ensure a backlash-free
guidance of the router stop you can adjust
two guide cheeks with a screwdriver through
the side openings (4.2).

- Screw the height-adjustable support (4.6) of
the router table’s threaded bore (6.6) in such
a way that the underside of the router table
is parallel to the surface of the workpiece.

When working with marking-up lines, the marks

on the platen (4.5) and the scale on the support

(4.6) show the centre axis of the cutter.

6.6 Routing with the SZ-OF 1000 beam

compasses

With the SZ-OF 1000 beam compasses, which

are available as an accessory, you can make

circular cuts or segments of circles with dia-

meters from 153 to 760 mm.

- The beam compasses are pushed into the
front groove of the platen until the desired
radius is set.

- Lock the beam compasses with the rotating
knob (1.12).

Practical hint
To prevent the tip of the compasses from ma-
king a hole in the workpiece, fix a thin board
at the centre point by means of double-sided
adhesive tape.

6.7 Copy cutting

A copying ring or the copying device is used to
exactly reproduce existing workpieces (both
available as accessories).

a) Copying ring
Fasten the copying rings to the platen instead
of the cover ring (2.1) from below.
When choosing the size of the copying ring
(5.1) make sure that the cutter used (5.2) fits
through the ring’s opening.
The distance Y (Fig. 5) between the workpiece
and template is calculated by
Y = (@ copying ring - @ cutter)

2
The copying ring can be centred exactly with
the centring cone ZF-OF (Order No. 486035).

b) Copying device

The angle arm WA-OF (6.5) and copier scanning
set KT-OF, consisting of roller holder (6.2) and
three copying rollers (6.1), are required for the
copying device.




- Screw the angle arm at the desired height
in the platen’s threaded bore (6.6) with the
rotating knob (6.4).

- Fit a copying roller in the roller holder and bolt
this to the angle arm with the rotating knob
(6.3). Make sure that the copying roller and
cutter have the same diameter!

- Turn the adjusting wheel (6.7) to adjust the
distance between the copying roller and cutter
axis.

6.8 Edge band trimming

Protruding edge bands can be flush trimmed

with the angle arm WA-OF (7.6) in connection

with the guide plate UP-OF (7.3).

- Screw the angle arm into the platen’s threaded
bore (7.7) with the rotating knob (7.5).

- Bolt the guide plate to the angle arm with the
rotating knob (7.4).

- Adjust the milling depth so that this is equal
to the thickness of the edge band + 2 mm.

- Move the guide plate (8.1) as close as possible
to the cutter by loosening the rotating knob
(8.3).

- Adjust the depth of the guide plate with the
adjusting wheel (8.2) so that during trimming
a few decimillimetres of the edge band are left
protruding which can then be sanded down
by hand.

The chip guard SF-OF (7.2), available as an

accessory, improves dust extraction when trim-

ming edge bands. It is fastened to the side of the
platen with the rotating knob (7.1) and cover the

cutter from above during work (Fig. 8).

7 Accessories

For your own safety, use only original
Festool accessories and spare parts.
Festool offers extensive accessories that enable
you to use your machine effectively for a wide
variety of applications, e.g.: routing circle, gui-
de rails with rows of holes, routing aid, router
base for bench-mounted use.

The accessory and tool order number can be
found in the Festool catalogue or on the Internet
under ,www.festool.com™.
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Maintenance and care

Always remove the power supply plug
from the socket before carrying out any
work on the machine.

All maintenance and repair work which
requires the motor casing to be opened
may only be carried out by an authori-
sed service centre.

Always keep the machine and the ventilation
slots clean.

The tool is fitted with special motor brushes
with an automatic cut-out. When the brushes
become worn the power supply is shut off au-
tomatically and the tool comes to a standstill.

A
A

9 Warranty

Our equipment is under warranty for at least 12
months with regard to material or production
faults in accordance with national legislation.
In the EU countries, the warranty period for
exclusively private use is 24 months (an in-
voice or delivery note is required as proof of
purchase).

Damage resulting from, in particular, normal
wear and tear, overloading, improper handling,
or caused by the user or other damage caused
by not following the operating instructions, or
any fault acknowledged at the time of purchase,
is not covered by the warranty.

Complaints will only be acknowledged if the
equipment has not been dismantled before
being sent back to the suppliers or to an autho-
rised Festool customer support workshop.
Store the operating instructions, safety notes,
spare parts list and proof of purchase in a safe
place. In addition, the manufacturer’s current
warranty conditions apply.

Note
We reserve the right to make changes to the
technical data contained in this information as
a result of ongoing research and development
work.



N
I/

Données techniques OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Puissance 1010 W 720 W
Rotation (a vide) 10000-24000 tr/min 26500 tr/min
Réglage en profondeur rapide 55 mm 55 mn
Réglage en profondeur fin 8 mm 8 mm
Filetage de broche M16x1,5 M16x1,5
Diametre de fraise 30 mm maxi. 30 mm maxi.
Poids (sans cable) 2,7 kg 2,7 kg
Classe de protection o/ II @/ II

Les illustrations indiquées se trouvent au début du mode d’emploi.

1 Utilisation conforme

Les défonceuses sont destinées a fraiser le bois,
les matieres plastiques et les matériaux res-
semblant au bois. En cas d’utilisation des outils
de fraisage prévus a cet effet dans les documen-
tations de vente Festool, de I'aluminium et du
placoplatre peuvent également étre traités.
L'utilisateur est responsable des dégats
ou accidents qu’il peut provoquer en
ne respectant pas les dispositions de
sécurité.

Informations de sécurité
Indications générales de sécurité
Avant l'utilisation de la machine, lisez
attentivement et intégralement les
consignes de sécurité et les instructions
d’utilisation ci-jointes.

Conserver précieusement tous les documents
fournis. En cas de cession de la machine, les
donner au nouveau propriétaire.

2.2 Consignes de sécurité spécifiques

a la machine

- La vitesse maximale indiquée sur l'outil ne
doit pas étre dépassée par le haut ou resp.
les limites de la vitesse de rotation doivent
étre respectées.

- Serrez uniquement les outils avec le diametre
de queue pour lequel la pince est prévue.

- Il convient de controler que la fraise est cor-
rectement fixée et qu’elle fonctionne impec-
cable-ment .

- Les pinces et les écrou-raccords ne doivent
pas présenter de quelconque trace de détéri-
oration.

- Ne pas utiliser de fraises déformées ou

usées.
=

O =
W

Porter des protections person-
nelles adéquates :

protection auditive, lunettes
de protection, masque pour les
travaux générant de la pous-
siere, gants de protection pour
les travaux avec des matériaux
rugueux et pour le changement
d’outils.
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3 Information concernant le niveau
sonore et les vibrations

Les valeurs typiques obtenues selon EN 60745
sont les suivantes :

Niveau de pression acoustique/niveau de
puissance sonore

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Majoration pour incertitude de mesure K=4 dB

O

Accélération mesurée

Munissez-vous de casques anti-bruit!

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
OF 1010 Q 5,5 m/s?
4 Raccordement électrique et mise

en route

La tension du réseau doit correspondre
& aux indications de la plaque signalé-

tique.
L'interrupteur (1.13) sert d’interrupteur mar-
che, arrét (I = Marche/0 = Arrét). L'utilisation
en continue est facilitée par le bouton de blo-
cage (1.12) latéral. Une nouvelle pression sur
I'interrupteur libére le blocage.
Voir en figure 2 la connexion et la déconnexion
du cable de raccordement au secteur.

5 Réglages de la machine

Avant d’entreprendre une quelconque inter-
vention sur la machine, débrancher la prise de
courant !

Electronique

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Ne pas utiliser la machine si I'électronique
est défectueuse, cela pourrait entrainer un
surrégime. Une électronique défectueuse se
reconnait a I'absence de démarrage progres-
sif ou a lI'impossibilité de réguler la vitesse de
rotation.

[/\ La OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ dispose
ELECTF@

d’un systéme électronique a ondes plei-
nes aux propriétés suivantes:
Démarrage progressif
Le démarrage progressif assure un fonctionne-
ment sans a-coups de la machine.

5.1




Régulation de la vitesse

Le régime est réglé en continu au moyen de la
molette (1.16) entre 10000 et 24000 tr/min.
Vous pouvez ainsi adapter de fagcon optimale la
vitesse de coupe a chaque matériau:

Diameétre de fraise
[mm] L.
Matériau de
3-14 |15-25[16-35| "5 08
Matériau Position de la molette conseillé
Bois dur 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
Bois tendre 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
Contreplaqué | 6-5 | 6-3 | 4-2 HW
Metiére
Aluminium 3-1 2-1 1 HSS (HW)
Platre/carton | 2-1 1 1 HW

Régime constant
Le régime sélectionné est maintenu constant en
marche a vide et pendant le traitement.

Protection thermique

Pour assurer une protection contre la surchauf-
fe, le systeme électronique de sécurité arréte
la machine des qu’une température critique
du moteur est atteinte. Aprés une période de
refroidissement d’env. 3 a 5 minutes, la ma-
chine est a nouveau préte a I'emploi. Le temps
de refroidissement diminue quand la machine
fonctionne (marche a vide).

Frein (OF 1010 EBQ)

L'OF 1010 EBQ est équipée d'un frein rapide
électronique qui, aprés mise hors tension de
la machine, immobilise la broche (I'arbre) avec
I'outil en I'espace de 2 secondes environ.

5.2 Changement d’outil
Pour faciliter le changement d’outil, il est pos-
sible de retourner la machine.

a) Insertion de l'outil

- Introduire la fraise aussi loin que possible
dans la pince de serrage ouverte, au moins
jusqu’au repere (\) de la tige de la fraise.

- Tournez la broche jusqu’a ce que le blocage
d’arbre (1.14) s’enclenche lors de son enfon-
cement puis se bloque.

- Serrez I'écrou (1.13) a l'aide de la clé a
fourche d’ouverture de 19.

b) Retrait de I'outil

- Tournez la broche jusqu’a ce que le blocage
d’arbre (1.14) s’enclenche lors de son enfon-
cement puis se bloque.

- Desserrez |'écrou (1.13) a l'aide d’une clé a
fourche d’ouverture de 19 jusqu’au point de
résistance. Continuez a tourner la clé pour
vaincre ce point de résistance.

- Retirez la fraise.
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5.3 Changement de pince de serrage

Des pinces de serrage sont disponibles pour les

diameétres de tige suivants : 6,35 mm, 8 mm,

9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (consulter

le catalogue Festoool ou le site Internet ,www.

festool.com" pour obtenir les références)

- Démontez completement I"écrou (1.13) et
reprenez-le de l'arbre avec la pince.

- Introduisez une nouvelle pince avec écrou
dans l'arbre et serrez |I'écrou légerement.
Ne pas serrer a fond I'écrou s’il n'y a pas de
fraise!

5.4 Réglage de la profondeur de fraisa-

ge

Le réglage de la profondeur de fraisage s’opéere

en trois étapes :

a) Réglage du zéro

- Débloquez le levier de serrage (1.6) de sorte
que la butée de profondeur (1.7) devienne
entierement mobile.

- Placez la défonceuse avec la table de fraisa-
ge (1.11) sur un support plan. Débloquez le
bouton rotatif (1.15) et poussez la machine
vers le bas jusqu’a ce que la défonceuse soit
en contact avec le support.

- Pour verrrouiller la position, serrer le bouton
rotatif (1.15).

- Poussez la butée de profondeur contre I'une
des trois butées fixes de la butée tournante
(1.9).

Un tournevis vous permet de régler individuelle-

ment la hauteur de chacune des butées fixes:

Butée fixe Hauteur min./Hauteur max.
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Poussez l'indicateur (1.4) vers le bas, de sorte
qu’il soit dirigé sur 0 mm sur la graduation
(1.5).

b) Détermination de la profondeur de

fraisage

La profondeur de fraisage souhaitée peut étre

réglée soit par le réglage rapide en profondeur

soit par le réglage fin en profondeur.

e Réglage rapide en profondeur: tirez la bu-
tée de profondeur (1.7) vers le haut jusqu’a
ce que l'indicateur indique la profondeur de
fraisage souhaitée. Bloquez la butée de pro-
fondeur au moyen du levier de serrage (1.6)
dans cette position.

e Réglage fin en profondeur: bloquez la
butée de profondeur au moyen du levier de
serrage (1.6). Réglez la profondeur de frai-
sage souhaitée en tournant le bouton moleté
(1.3). En tournant le bouton d’un trait, la
profondeur de fraisage se modifie de 0,1 mm.
Un tour complet donne lieu a une variation
de 1 mm. La plage de réglage maximale du
bouton moleté est de 8 mm.



c) Réduire la profondeur de fraisage

- Desserrez le bouton rotatif (1.15) et poussez
la machine vers le bas jusqu’a ce que la bu-
tée de profondeur soit au contact de la butée
fixe.

- Pour verrrouiller la position, serrer le bouton
rotatif (1.15).

5.5 Aspiration
i L Raccorder toujours la machine a une
T aspiration.

Les défonceuses sont équipées en série d'un
branchement pour aspiration des poussieres
et des copeaux (1.8). En méme temps, on
évite la projection des copeaux grace a un
capot d’aspiration (2.2) monté sur le guide
parallele. Lors des travaux de chanfreinage, le
capot d’aspiration AH-OF assure la meilleure
aspiration.

Récupérateur de copeaux KSF-OF

Le récupérateur de copeaux KSF-OF (9.1) (en
partie dans I'’équipement standard) accroit
I'efficacité du systeme d’aspiration lors des
opérations d’affleurement.

Le montage s’effectue de la méme maniere que
pour la bague de copiage. Le capot peut étre
découpé le long des gorges (9.2) avec une scie
alternative afin de le réduire. Le récupérateur
de copeaux peut alors étre utilisé jusqu’a un
rayon minimum de 40 mm pour les rayons
intérieurs.

Travail avec la machine

Fixer la piece a usiner de maniere a ce
gu’elle ne puisse pas bouger pendant
le traitement.

Tenir la machine en toute sécurité avec
les deux mains (1.15, 1.17) et la dépla-
cer seulement lentement vers le bas.
Travaillez de sorte que le sens d’avance de la
défonceuse soit opposé au sens de rotation de
la fraise (fraisage opposé). Ne fraiser qu’a con-
tresens (avance de la machine dans le sens de
la direction de coupe de l'outil, figure 5).

A
A

6.1 Usinage de I'aluminium
Pour des raisons de sécurité, respecter
& les mesures suivantes dans le cas du
traitement de I'aluminium :
- Installer un commutateur de sécurité a cou-
rant de défaut (FI, PRCD).
- Raccorder I'outil a un aspirateur approprié.
- La machine doit régulierement étre nettoyée
pour éliminer les dépots de poussieres accu-
mulées dans le corps du moteur.

o

Porter des lunettes de protection.
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6.2 Usinage a la volée

Ce type d’usinage s’effectue essentiellement
pour les écritures et fraisage de tableaux et
pour l'usinage de chants en utilisant des fraises
avec galet-butée ou avec guide-butée.

6.3 Fraiser avec la butée latérale

Pour effectuer un fraisage parallele sur chants,

on peut utiliser la butée latérale (3.2) fournie

(non compris dans les éléments fournis pour

le ,Module 5A"):

- Pour serrer la butée latérale en position le
long des deux tiges de guidage (3.7), utiliser
les deux molettes (3.3).

- Introduire les tiges de guidage dans les
rainures (1.10) de la table a fraiser jusqu’au
point souhaité puis les serrer avec la molette
(3.1).

Un réglage plus précis et plus rapide de |'écart
peut étre effectué en mettant en oeuvre
I'accessoire dispositif de réglage fin (3.6):

- Vissez la vis d'ajustage (3.4) dans la piece en
plastique de la butée latérale,

- serrez les tiges de guidage par I'intermédiaire
des boutons rotatifs (3.5) sur le dispositif de
réglage fin,

- desserrez les boutons rotatifs (3.3) sur la
butée latérale,

- ajustez |'écart souhaité au moyen de la vis
d’ajustage puis resserrez les boutons rota-
tifs.

6.4 Fraisage avec le rallonge de table

TV-OF

Afin d’agrandir la surface de la défonceuse et

d’améliorer par conséquent le guidage, par ex-

emple en cas de travaux pres des bords, il est
possible de monter la rallonge de table TV-OF
disponible en tant qu’accessoire.

La rallonge de table peut étre montée de la

méme maniere que la butée latérale.

6.5 Fraiser avec le systeme de guidage

FS

Le systeme de guidage FS disponible en tant

gu’accessoire facilite le fraisage de rainures

droites.

- Fixez la butée de guidage (4.1) au moyen des
tiges de guidage (3.7) de la butée latérale sur
la table de fraisage.

- Fixez le rail de guidage (4.3) au moyen de
serre-joint (4.4) sur la piece. Veillez a ce
qu’un écart de sécurité X (figure 4) de 5 mm
soit respecté entre le bord avant du rail de
guidage et l'outil ou resp. la rainure.

- Posez la butée de guidage sur le rail de guida-
ge comme représenté figure 4. Afin d’assurer
un guidage sans jeu de la butée de fraisage, il
est possible de régler, avec un tournevis, les
deux machoires de guidage, au travers des
deux orifices latéraux (4.2).

- Vissez |'appui réglable en hauteur (4.6) sur
le trou fileté (6.6) de la table de fraisage, de



sorte que la face inférieure de la table de frai-
sage et la surface de la piece a usiner soient
paralleles.

Afin de pouvoir travailler suivant tracé, les

marquages sur la table de fraisage (4.5) et la

graduation sur I'appui (4.6) vous indiquent I'axe
central de la fraise.

6.6 Fraisage avec le compas

SZ-OF 1000

Avec le compas SZ-OF 1000 disponible en tant

gu’accessoire, vous pouvez usiner des pieces

rondes ainsi que des secteurs de cercle présen-

tant un diametre entre 153 et 760 mm.

- Introduisez le compas dans la rainure avant
de la table de fraisage jusqu’a ce que le rayon
souhaité soit ajusté.

- Bloquez le compas au moyen du bouton rotatif
(1.12).

Conseil

Pour éviter la trace de la pointe du compas sur
le bois usiné, collez, avec une bande adhésive
sur les deux faces, une petite piece de bois sur
le point central.

6.7 Copier un fraisage

Afin de reproduire une piece existante ex-
actement, on utilise une bague ou le syste-
me de copiage (les deux disponibles en tant
qu’accessoire).

a) Bague de copiage
Fixez la bague de copiage de par le bas sur la
table de fraisage, a la place de la bague de re-
couvrement (2.1). Lors du choix de la taille de
la bague de copiage (5.1), veillez a ce que le
diameétre de la fraise utilisée (5.2) corresponde
au diametre de la bague. La saillie Y (figure 5)
de la piéce a usiner par rapport au gabarit se
calcule comme suit :

Y = (diametre de la bague de copiage

- diameétre de la fraise) / 2

La bague de copiage peut étre centrée exac-
tement avec le cone central ZF-OF (référence
486035).

b) Systéme de copiage

Le systeme de copiage exige le bras angulaire

WA-OF (6.5) et le set de copiage KT-OF, com-

prenant un support de galets (6.2) et trois

galets de copiage (6.1).

- Vissez le bras angulaire, au moyen du bouton
rotatif (6.4), a la hauteur souhaitée sur le trou
fileté (6.6) de la table de fraisage.

- Montez un galet de copiage sur le support de
galets puis vissez ce dernier au moyen du bou-
ton rotatif (6.3) a fond sur le bras angulaire.
Veillez a ce que le rouleau de copiage et que
la fraise présentent le méme diameétre !

- En tournant le bouton moleté (6.7), la dis-
tance entre galet et I'axe de la fraise peut étre
réglée.
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6.8 Affleurer avec précision les bandes

de chants

Le bras angulaire WA-OF (7.6), en liaison avec

la plague de guidage UP-OF (7.3), les deux

disponibles en tant qu’accessoire, permettent
d’affleurer les bandes de chants en saillie.

- Vissez le bras angulaire au moyen du bouton
rotatif (7.5) sur le trou fileté (7.7) de la table
de fraisage.

- Vissez la plaque de guidage, au moyen du
bouton rotatif (7.4), sur le bras angulaire.

- Réglez la profondeur de fraisage de sorte
que |’épaisseur des bandes de chants soit de
+ 2 mm.

- Déplacez la plaque de guidage (8.1), en ou-
vrant le bouton rotatif (8.3), le plus proche
possible vers la fraise.

- Réglez la profondeur de la plague de guidage
au moyen du bouton moleté (8.2), de sorte
que, lors de l'affleurage, seuls quelques di-
xiemes de millimetres des bandes de chants
restent présents, ceux-ci devant alors étre
poncés manuellement.

La protection contre les projections de copeaux

SF-OF (7.2) disponible en tant qu’accessoire

améliore, lors du fraisage de chants, I'aspiration

de poussieres. Elle est fixée latéralement, au
moyen du bouton rotatif (7.1), sur la table de
fraisage et recouvre la fraise de par le haut lors

des travaux (figure 8).

7 Accessoires

Pour votre propre sécurité, n’utiliser que
des accessoires et pieces de rechange
Festool d’origine.

Festool vous propose une vaste palette
d’accessoires permettant une utilisation diver-
sifiée et efficace de votre machine, comme par
exemple des compas de fraisage, des rails de
guidage a pistes perforées, des gabarits ou des
tables de fraisage pour usage stationnaire.
Les références des accessoires et outils figurent
dans le catalogue Festool ou sur Internet sous
~wWww.festool.com".

8 Entretien et maintenance
Avant d’entreprendre une quelconque
& intervention sur la machine, débrancher
la prise de courant !
Tout entretien ou réparation qui néces-
& site I'ouverture du capot du moteur ne
doit étre entrepris que par un atelier
autorisé.
La machine et ses ouies de refroidissement
doivent toujours rester propres.
La machine est équipée de charbons spécifiques
a coupure automatique. Si ces charbons sont
usés, il y a coupure de courant automatique et
arrét du fonctionnement de la machine.



9 Garantie

Nos appareils sont couverts par une garantie
couvrant les défauts de matiére ou de fabrica-
tion variable selon les dispositions légales en
vigueur dans le pays d’utilisation, mais en tous
cas non inférieure a 12 mois.

A l'intérieur des pays de la Communauté Euro-
péenne, la durée de la garantie est de 24 mois
pour un usage exclusivement privé (la facture
ou le bon de livraison faisant foi). Ne sont pas
couverts par la garantie les dommages résul-
tant d’'une usure naturelle, d’'une surcharge,
d’une utilisation non conforme, ou causés par
I'utilisateur, ou qui proviennent d’une utilisation
non prévue dans la notice d’utilisation, ou qui
étaient connus au moment de l'achat.
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Les réclamations ne sont recevables qu’a la con-
dition que I'appareil soit retourné non démonté
au fournisseur ou a un service apres-vente
agréé Festool. Conservez soigneuse-ment la
notice d’utilisation, les instructions de sécuri-
té, la liste de pieces de rechange, ainsi qu’une
preuve de l'achat. Pour le reste, ce sont les
conditions de garantie du fabricant en vigueur
qui s’appliquent selon le cas.

Remarque

Les démarches continues en recherche et déve-
loppement peuvent entrainer des modifications
dans les caractéristiques techniques figurant
ici, et qui sont donc données sous toutes ré-
serves.



N
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Datos técnicos OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Potencia 1010 W 720 W
Velocidad (marcha en vacio) 10000 - 24000 r.p.m. 26500 r.p.m.
Ajuste rapido de profundidad 55 mm 55 mm
Ajuste de precisién de profundidad 8 mm 8 mm
Alojamiento del eje de accionamiento M16x1,5 M16x1,5
Diametro de fresa max. 30 mm max. 30 mm
Peso (sin cable) 2,7 kg 2,7 kg

Clase de proteccién o/ II O/ II

Las figuras indicadas se encuentran al comienzo del manual de instrucciones.

1 Uso conforme a la destinacion

Las fresadoras son adecuadas para fresar
madera, plasticos y materiales similares a la
madera. Se pueden usar para fresar aluminio
y paneles de yeso recubiertos unilateralmente
con carton si se emplean las fresas adecuadas
segun se indica en la documentacion de venta
de Festool.

El usuario responde de los dafos y ac-
cidentes que puedan derivarse de un
uso no conforme a lo previsto.

Instrucciones de seguridad
Instrucciones generales de seguri-
dad

Antes de utilizar la maquina lea con
atencién y de forma integra las instruc-
ciones de seguridad y el manual de
instrucciones adjuntos.

Conserve todos los documentos adjuntos y
entregue la maquina soélo junto con dicha do-
cumentacién.

2.2 Indicaciones de seguridad especi-

ficas de la maquina

- No se puede superar la velocidad maxima
indicada en la herramienta, o, lo que es lo
mismo, la velocidad tiene que mantenerse en
el margen tolerado.

- Insertar Unicamente herramientas cuyos dia-
metros de vastago sean los admitidos por la
pinza portapieza.

- Asegurese de que la fresa esta bien sujeta y
de que funciona correctamente.

- La pinza y la tuerca de racor no deben pre-
sentar dafios de ningun tipo.

- No se deben usar las fresas agrietadas o de-
formadas.

Ol
Il

Informacion relacionada con el ru-
ido y vibraciones

Los valores obtenidos segun la norma EN 60745
alcanzan normalmente:

Nivel de intensidad sonora/potencia so-

Lleve puesto el equipo de pro-
teccion personal apropiado:
orejeras, gafas de proteccion
y mascarilla en trabajos que
levantan polvo, y guantes de
proteccién al trabajar con ma-
teriales rugosos y al cambiar de
herramienta.

3
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nora

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Factor de inseguridad de medicién K = 4 dB
@ iUsar protectores auditivos!
Aceleracion valorada

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
OF 1010 Q 5,5 m/s2
4 Conexion eléctrica y puesta en fun-

cionamiento

La tension de la red debe coincidir con

& los datos que figuran en la placa indi-
cadora de potencia.

El interruptor (1.13) sirve de interruptor de

conexion/desconexiéon (I conectado/0

desconectado). Para el servicio continuado pue-

de engatillarse con un botén de bloqueo lateral

(1.12). Si se vuelve a pulsar el interruptor se

suelta el bloqueo.

Ver la figura 2 para enchufar y desenchufar el

cable de conexion a la red.

5 Ajustes en la maquina

iAntes de realizar cualquier trabajo en la ma-
guina se debe retirar el enchufe de la caja de
contacto!

5.1 Sistema electronico (OF 1010 EBQ/
OF 1010 EQ)

No trabaje con la maquina si el sistema electré-
nico esta defectuoso, ya que pueden producirse
velocidades excesivas. Un fallo en el sistema
electrénico se reconoce por la falta de arranque
suave o0 porque resulta imposible regular el
namero de revoluciones.

a\ La OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ posee un
E

sistema electréonico de onda plena con
las siguientes propiedades:
Arranque suave
El arranque suave proporciona una puesta en
marcha de la maquina sin sacudidas.

Regulacion del namero de revoluciones
Las revoluciones pueden regularse de modo
continuo con la rueda de ajuste (1.16) entre
10000 y 24000 r.p.m.. De esta forma, la veloci-
dad de corte se puede adaptar de forma 6ptima
a cada material:



Diametro de fresa [mm]
3-14 |15'25|16'35 Material de
Escalondelarueda | cortere-

Material de ajuste comendado
Maderadura 6-4 5-3 | 3-1 | HW(HSS)
Maderablanda | 6-5 6-3 | 4-1 [HSS(HW)
Tableros de
virutaprensadal 6-5 6-3 | 4-2 HW
plastificados
Plastico 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminio 3-1 2-1 1 HSS (HW)
Cartondeyeso| 2-1 1 1 HW

Revoluciones constantes

Las revoluciones preseleccionadas se man-
tendran constantes con la marcha en vacio y
durante el proceso de trabajo.

Dispositivo protector contra sobre-tem-
peraturas

Cuando el motor alcanza una temperatura
critica, el sistema electronico de seguridad
desconecta la maquina para prevenir un so-
brecalentamiento. Después de un tiempo de
enfriamiento de aprox. 3-5 minutos, la maquina
estd preparada para volver a funcionar. Si la
maquina estd en marcha (marcha en vacio) el
tiempo de enfriamiento se reduce.

Freno (OF 1010 EBQ)

La fresadora OF 1010 EBQ tiene un freno elec-
trénico que, al desconectarse la maquina, detie-
ne el husillo con la fresa en unos 2 segundos.

5.2 Cambiar la herramienta
Para el cambio de herramienta puede colocar
la maquina en la cabeza.

a) Insertar la herramienta

- Inserte la fresa hasta donde le sea posible, al
menos hasta la marca (\2) en el vastago de
la fresa en la pinza abierta.

- Gire el husillo hasta que el bloqueo del husil-
lo (1.14) encaje al ser apretado y el husillo
quede bloqueado.

- Apriete la tuerca (1.13) con una llave de hor-
quilla de ancho 19.

b) Retirar la herramienta

- Gire el husillo hasta que el bloqueo del husil-
lo (1.14) encaje al ser apretado y el husillo
quede bloqueado.

- Afloje la tuerca (1.13) con una llave de hor-
quilla de ancho 19 hasta que note una resis-
tencia. Supere esta resistencia girando mas
la llave de horquilla.

- Saque la fresa.

5.3 Cambiar el mandril

Existen pinzas de sujecion para los siguientes
diametros de vastago: 6,35 mm, 8 mm, 9,53
mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (consultar los
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numeros de pedido en el catalogo Festool o en
la pagina de internet ,www.festool.com™)

- Desatornille la tuerca (1.13) completamente
y saquela, junto con el mandril, del husillo.
- Ponga un nuevo mandril con tuerca en el
husillo y apriete la tuerca ligeramente. No
apriete bien la tuerca mientras no haya metido

ninguna fresa.

5.4 Ajustar la profundidad de fresado
La profundidad de fresado se ajusta en tres
pasos:

a) Ponerla en cero

- Abra la palanca de sujecién (1.6) de modo que
el tope de profundidad (1.7) se pueda mover
libremente.

- Ponga la fresadora con la base de fresado
(1.11) sobre una superficie plana. Abra la
ruedecilla (1.15) y empuje la maquina hacia
abajo hasta que la fresa descanse sobre la
superficie.

- Fije la maquina en esta posicién cerrando el
botén giratorio (1.15).

- Apriete el tope de profundidad contra uno
de los tres topes fijos del tope de revolver
(1.9).

Con un destornillador puede ajustar individu-

almente cada tope fijo:

Tope fijo Altura min./Altura max.
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Desplace el indicador (1.4) hacia abajo, de
modo que indiqgue 0 mm en la escala (1.5).
b) Preajustar la profundidad de fresa-

do

Se puede preajustar la profundidad de fresado

con el ajuste rapido o con el ajuste de preci-

sion.

e Ajuste rapido de la profundidad de fresa-
do: tire del tope de profundidad (1.7) hacia
arriba hasta que el indicador senale la pro-
fundidad de fresado deseada. Fije el tope de
profundidad en esta posicion con la palanca
de sujecién (1.6).

¢ Ajuste de precision de la profundidad de
fresado: fije el tope de profundidad con la
palanca de sujecién (1.6). Ajuste la profundi-
dad de fresado deseada girando la rueda de
ajuste (1.3). Al girar la rueda una marca, la
profundidad varia 0,1 mm. Un giro completo
supone 1 mm. El margen maximo de ajuste

de la rueda es 8 mm.
c) Terminar el ajuste de la profundi-
dad de fresado
- Abra la ruedecilla (1.15) y apriete la maquina
hacia abajo hasta que el tope de profundidad
toque al tope fijo.
- Fije la maquina en esta posicién cerrando el
botoén giratorio (1.15).



5.5 Aspiracion
Conecte siempre la maquina a la aspi-
i L racion. Las fresadoras vienen equipadas
T de serie con un empalme para la aspi-
racion de virutas y de polvo (1.8).
Al mismo tiempo una caperuza de aspiracién
(2.2) en el tope lateral impide que salgan dis-
paradas las virutas. Al fresar cantos se obtienen
excelentes resultados de aspiracién al emple-
arse la caperuza de aspiracion AH-OF.
Colector de virutas KSF-OF
Mediante el colector de virutas KSF-OF (9.1)
(parcialmente en el suministro) se puede au-
mentar la efectividad de la aspiracion al fresar
cantos. El montaje se realiza de forma similar
al anillo copiador. La caperuza se puede recortar
con una sierra de arco a lo largo de las ranuras
(9.2) reduciendo de este modo el tamano. El
colector de virutas se puede utilizar entonces en
radios interiores hasta un minimo de 40 mm.

6 Trabajo con la maquina
Fije la pieza de trabajo siempre de for-
& ma que no se pueda mover cuando se
trabaje con ella.
La maquina debera sujetarse siempre
& con ambas manos en las empufiaduras
(1.15, 1.17) previstas para ello.
Trabaje siempre de modo que la direccién de
avance de la fresadora sea contraria al sentido
de giro de la fresa (fresar contra el sentido de
avance).
Tan solo fresar en sentido opuesto a la rotacién
(direccidén de avance de la maquina en direccion
de corte de la herramienta, figura 5).
6.1 Trabajar con aluminio
Al trabajar con aluminio debera tener
presente las siguientes medidas por
motivos de seguridad:
- Agregar un interruptor de corriente de defecto
(FI-, PRCD-).
- Conectar la maquina a un aparato de aspira-
cion apropiado.
- Limpieza periddica en la maquina para elimi-
nar las aglomeraciones de polvo en el carter
del motor.

o

6.2 Fresado a pulso

Principalmente al fresar letras o figuras o al fre-
sar cantos empleando fresas con anillo copiador
0 espiga de guia se guia la fresadora a pulso.

Usar gafas de proteccidn.

6.3 Fresado con tope lateral

Para los trabajos paralelos al canto de la pieza

se puede emplear el tope lateral (3.2) adjunto

(no incluido en la dotacién del suministro del

~Mddulo 5A"):

- Fije las dos barras guia (3.7) con los dos bo-
tones giratorios (3.3) en el tope lateral.

- Introduzca las barras guia hasta la medida
deseada en las ranuras (1.10) de la mesa de
fresar y fijelas con el boton giratorio (3.1).
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Se puede ajustar con mayor rapidez y preci-

sion esta distancia empleando el elemento

de ajuste de precision (3.6) que se puede

adquirir como accesorio especial:

- Gire el tornillo de ajuste (3.4) metiéndolo en
la pieza de plastico del tope lateral,

- fije las barras de guia con las ruedecillas (3.5)
al elemento de ajuste de precision,

- abra las ruedecillas (3.3) del tope lateral,

- determine la distancia deseada con el tornillo
de ajuste y cierre de nuevo las ruedecillas.
6.4 Fresado con ampliacion de mesa

TV-OF

Para ampliar la superficie de apoyo de la fresa-
dora, mejorando consecuentemente la manera
de guiarla por ej. en trabajos cerca del borde,
se puede emplear la ampliacion de mesa TV-OF
gue se suministra como accesorio especial. La
ampliacién de mesa se monta del mismo modo
que el tope lateral.

6.5 Fresado con sistema de guia FS

Este sistema de guia suministrable como ac-

cesorio especial facilita el fresado de ranuras

rectas.

- Fije el tope de guia (4.1) con garras metalicas
(3.7) en la base de fresado.

- Fije la guia (4.3) con sargentos (4.4) en la
pieza de trabajo. Aseglrese de que hay una
distancia de seguridad X de 5 mm entre el
lado delantero de la guia y la fresa o ranu-
ra.

- Ponga el tope de guia, asi como se muestra en
la figura 4, en la guia. Para garantizar una guia
sin holgura del tope de fresado, empleando
un destornillador puede ajustar dos zapatas
de guia a través de los dos orificios (4.2).

- Meta el apoyo (4.6) regulable en altura en el
agujero roscado (6.6) de la base de la fresa-
dora, de modo que la parte inferior de la base
sea paralela a la superficie de la pieza.

Para poder trabajar con un patrén, la marca en

la base de la fresadora (4.5) y la escala del apo-

yo (4.6) le indican el eje medio de la fresa.

6.6 Fresar con el compas de vara SZ-OF

1000

Con el compas de vara SZ-OF 1000, suminis-

trable como accesorio especial, se pueden

cortar piezas redondas y secciones circulares

con un diametro entre 153 y 760 mm.

- Meta el compas de vara en la ranura delantera
de la base de la fresadora hasta que se tenga
el radio deseado.

- Fije el compas de vara cerrando la ruedecilla
(1.12).

Consejo practico

Si se quiere evitar que la punta del compas haga

un rasgufio en la pieza, se puede pegar con

cinta adhesiva por las dos caras una pequefa
tablita de madera en el punto medio.



6.7 Fresar copiando

Para reproducir con exactitud las piezas exis-
tentes se emplea un anillo copiador o un sis-
tema copiador (como accesorios especiales en
ambos casos).

a) Anillo copiador
Fije por debajo el anillo copiador, en vez del
anillo de proteccién (2.1), a la base de la fresa-
dora.
A la hora de elegir el tamafo del anillo copiador
(5.1), asegurese de que la fresa puesta (5.2)
pasa por su abertura.
El sobrante Y (fig. 5) de la pieza respecto al
patron se calcula del siguiente modo:

Y = (@ de anillo copiador - @ de fresa)

2

Con la espiga de centraje ZD-OF (n° de pedido
486035) puede centrarse con exactitud el anillo
copiador.

b) Sistema copiador

Para el sistema copiador se precisa el brazo

angular WA-OF (6.5) y el set de copiar KT-OF,

consistente en una sujecién de rodillo (6.2) y

tres rodillos copiadores (6.1).

- Atornille bien el brazo angular con la ruedecilla
(6.4) a la altura deseada en el agujero roscado
(6.6) de la base de la fresadora.

- Monte un rodillo copiador en la sujecién de
rodillo y sujételo bien al brazo angular gi-
rando la ruedecilla (6.3). Aseglrese de que
el rodillo copiador y la fresa tienen el mismo
diametro.

- Girando la rueda de ajuste (6.7) se puede
regular la distancia del rodillo copiador al eje
de la fresa.

6.8 Fresar al ras los perfiles de enco-

lado

El brazo angular WA-OF (7.6), combinado con

la placa guia UP-OF (7.3) (ambos se pueden

adquirir como accesorios especiales), permite
fresar al ras los perfiles de encolado.

- Usando la ruedecilla (7.5) atornille bien el
brazo angular al agujero roscado (7.7) de la
base de la mesa.

- Atornille bien la placa guia al brazo angular
empleando la ruedecilla (7.4).

- Ajuste la profundidad de fresado de modo que
el grosor del perfil de encolado sea +2mm.
- Abriendo la ruedecilla (8.3), acerque la placa
de guia (8.1) lo mas que pueda a la fresa.

- Regule con la rueda de ajuste (8.2) la pro-
fundidad de la placa de guia de tal modo que

al fresar al ras sobresalgan pocas décimas de
milimetro del perfil de encolado. Después las
puede lijar a mano.

El protector contra el vuelo de virutas SF-OF

(7.2), suministrable como accesorio, mejora la

aspiracion de polvo al fresar perfiles de encola-

do. Se fija por medio de la ruedecilla (7.1) en
un lado de la base de la fresadora y cubre la

fresa por arriba al trabajar (fig. 8).

20

Accesorios

Para su seguridad utilice Unicamente
accesorios y piezas de recambio origi-
nales de Festool.

Festool ofrece una amplia gama de
accesorios que equipan su maquina
de manera versatil y efectiva, p. €j.:
compas para fresar, rieles de guia con
pista de perforaciones, pieza auxiliar
para fresar, mesa de fresar para la ap-
licacion estacionaria.

Los numeros de pedido para los respectivos
accesorios y herramientas se encuentran en su
catalogo Festool o en la direccion de Internet
~www.festool.com®.

A
A

8 Mantenimiento y conservacion
iAntes de realizar cualquier trabajo en
& la maquina se debe retirar el enchufe
de la caja de contacto!
Los trabajos de mantenimiento y repa-
& racion que requieran abrir la carcasa del
motor, deben llevarse a cabo Unicamen-
te en un taller autorizado.
Mantener siempre limpias las ventanas de re-
frigeracion.
La maquina esta provista de carbones activos
especiales para la desconexion automatica. cu-
ando estos carbones activos se han desgastado,
se interrumpe automaticamente la toma de
corriente y la maquina se para.

9 Prestacion de garantia

Ofrecemos para nuestros aparatos una garantia
por defectos de material o fabricacion en virtud
de las disposiciones legales especificas de cada
pais, pero como minimo de 12 meses. Para los
paises de la UE y Unicamente en caso de uso
privado, el periodo de prestacion de garantia es
de 24 meses (se determinara por la factura o el
albaran). Quedan excluidos de la prestacién de
garantia los danos originados por el desgaste
natural, la sobrecarga, o el uso inadecuado, o
los dafios ocasionados por el usuario o cualquier
empleo contrario al manual de instrucciones
0 que ya eran conocidos en el momento de la
compra.

Sélo se reconoceran reclamaciones cuando se
remita el aparato sin desmontar al proveedor o
a un taller de servicio al cliente autorizado de
Festool. Conserve el manual de instrucciones,
las indicaciones de seguridad, la lista de piezas
de recambio y el comprobante de compra en
un lugar seguro. Por lo demas rigen las condi-
ciones de prestacion de garantia actuales del
fabricante.

Nota

Debido a los constantes trabajos de investiga-
cion y desarrollo nos reservamos el derecho
de realizar modificaciones respecto a los datos
técnicos indicados en el presente documento.
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Dati tecnici

Prestazione

Numero di giri (a vuoto)
Regolazione rapida profondita
Regolazione precisa profondita
Filetto di attacco albero motore
Diametro fresa

Peso (senza cavo)

Grado di protezione

OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W
10000 - 24000 mint 26500 min!
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
max. 30 mm max. 30 mm
2,7 kg 2,7 kg

./ II ./ II

Le figure indicate nel testo si trovano all’inizio delle istruzioni per I'uso.

1 Utilizzo conforme

Quando si impiegano gli utensili di fresatura
previsti appositamente nella documentazione di
vendita Festool, si puo lavorare anche lavorare
I"alluminio e il cartongesso. Le fresatrici verticali
sono state previste per fresare legno, materiale
in plastica e materiali in simillegno.
L'utilizzatore e responsabile di eventuali
danni o infortuni causati da un utilizzo

improprio.
2 Informazioni per la sicurezza
2.1 Istruzioni generali di sicurezza

Prima dell'utilizzo della macchina,
leggere attentamente e per intero le
disposizioni di sicurezza e le istruzioni
d’uso allegate.

Conservare tutti i documenti allegati. Se affi-
data a terzi, la macchina deve essere sempre
provvista dei suddetti documenti.

2.2 Indicazioni di sicurezza specifiche

per la macchina

- Si deve lavorare entro i limiti di velocita di
rotazione indicati e non si deve superare la
velocita massima indicata sull’utensile.

- Fissare soltanto attrezzi con diametro del
codolo adatto per la pinza di serraggio.

- Verificare I'esatto fissaggio e il perfetto scor-
rimento della fresa.

- La pinza di bloccaggio ed il dado per raccordi
non devono presentare danneggiamenti di
alcuni tipo.

- Non é consentito usare frese criccate o defor-

mate.
-

O =
W

Indossate l'equipaggiamento
protettivo personale adeguato:
protezioni acustiche, occhiali
protettivi, mascherina anti-
polvere in caso di lavorazioni
che generano polvere, guanti
protettivi per la lavorazione di
materiali grezzi e durante la
sostituzione degli utensili.

3 Informazioni sulla rumorosita e
sulle vibrazioni

I valori rilevati in base alla norma EN 60745
riportano caratteristicamente:

Livello di pressione acustica/potenza so-
nora

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
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OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Supplemento per incertezza di misura K = 4 dB

O

Accelerazione stimata

Utilizzare le cuffie di protezione!

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s?
OF 1010 Q 5,5 m/s2
4 Allacciamento elettrico e messa in

funzione

La tensione di rete deve corrispondere a
& quella indicata sulla targhetta riportante

i dati della macchina.
L'interruttore (1.13) funziona come interruttore
On/Off (I = On/0 = Off). In caso di utilizzo pro-
lungato puo essere bloccato in posizione medi-
ante il pulsante di bloccaggio laterale (1.12). Il
blocco verra nuovamente disinserito mediante
un’ulteriore pressione dell’inter-ruttore. Per
collegare e scollegare il cavo di alimentazione
elettrica vedi la fig. 2.

5 Impostazioni della macchina

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla mac-
china staccare sempre la spina dalla presa di
corrente!

5.1 Elettronica

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Non eseguite lavori con la macchina qualo-
ra l'elettronica risulti difettosa, in quanto cio
potrebbe provocare un aumento eccessivo del
numero di giri. Si puo riconoscere un’elettronica
difettosa poiché non viene eseguito I'avvio mor-
bido dell’'utensile oppure perché non & possibile
regolare il numero di giri.

2\ La OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ ¢ dotata
’1

di un’elettronica ad albero pieno con le
Avvio morbido

seguenti caratteristiche:
L'avvio morbido garantisce un avviamento della
macchina , senza strappi®.

Regolazione del numero di giri

Con la rotella di regolazione (1.16) & possibi-
le impostare il numero di giri con variazione
continua tra 10000 e 24000 min. In tal modo
sara possibile adeguare in maniera ottimale la
velocita di taglio ai materiali di volta in volta
utilizzati:



Diametro fresa [mm] Materiale di
ateriale di
3-14 |15-25[16-35| "t i
Material Posizione dellarotella | consigliato
Legnoduro 6-4 [ 5-3 | 3-1 HW (HSS)
Legnotenero | 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
Truciolare
rivestito 6-516-3|4-2 HW
Plastica 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminio 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Cartone
pressato 2-1 1 1 HW

Numero di giri costante

Il numero di giri preselezionato viene mante-
nuto costante quando la macchina € al minimo
e durante la lavorazione.

Protezione termica

Quale protezione contro il surriscaldamento,
I’elettronica di sicurezza disinserisce la mac-
china qualora venga raggiunta una tempera-
tura del motore critica. Dopo un periodo di
raffreddamento di ca. 3-5 minuti la macchina &
nuovamente pronta per funzionare. Quando la
macchina ¢ in funzione (funzionamento a vuoto)
il tempo di raffreddamento diminuisce.

Freni (OF 1010 EBQ)

La OF 1010 EBQ presenta un freno elettronico
che ferma il mandrino con l‘'utensile entro circa
2 secondi dallo spegnimento della macchina.

5.2 Cambio dell’utensile
Per sostituire I'utensile, appoggiare la macchina
sulla testa.

a) Inserire l'utensile

- Inserire la fresa il piu possibile, almeno fino
alla demarcazione (\2) sul codolo della fresa,
nella pinza di serraggio aperta.

- Girare il mandrino fino a che l'arresto (1.14)
premuto non scatta in posizione bloccando il
mandrino stesso.

- Serrare il dado (1.13) con una chiave fissa da
19 mm.

b) Estrarre l'utensile

- Girare il mandrino fino a che l'arresto (1.14)
premuto non scatta in posizione bloccando il
mandrino stesso.

- Allentare il dado (1.13) con una chiave fissa
da 19 mm fino a quando non si sente una
certa resistenza. Superare tale resistenza
continuando a girare con la chiave.

- Rimuovere la fresa.

5.3 Cambio della pinza di bloccaggio
Sono disponibili pinze di serraggio per i seguenti
diametri del codolo: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,
10 mm, 12 mm, 12,7 mm (N. di ordine, vedere
catalogo Festool oppure Internet ,www.festool.
com®) .
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- Svitare completamente il dado (1.13) ed es-
trarlo insieme alla pinza dal mandrino.

- Inserire una nuova pinza con dado nel mandri-
no e serrare leggermente il dado. Non serrare
a fondo il dado se non ¢ inserita la fresa!

5.4 Regolazione della profondita di fre-

satura

La profondita di fresatura si regola in tre fasi:

a) Regolazione del punto zero

- Aprire la leva di bloccaggio (1.6) in modo che
la battuta in profondita (1.7) si possa muovere
liberamente.

- Appoggiare la fresa con il piano di fresatura
(1.11) su una superficie piana. Svitare la ma-
nopola (1.15) e premere la macchina verso il
basso fino a che la fresa non si trovi appog-
giata sul piano di appoggio.

- Stringere la macchina chiudendo la manopola
(1.15) in questa posizione.

- Premere la battuta in profondita contro uno
dei tre riscontri fissi del riscontro a revolver
(1.9).

Con un giravite si puo regolare singolarmente

in altezza ciascun riscontro fisso:

Riscontro fisso altezza min./altezza max.

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Spingere la lancetta (1.4) verso il basso fino
a portarla su 0 mm della scala (1.5).

b) Preimpostazione della profondita

di fresatura

La profondita di fresatura desiderata si puo

preimpostare sia con la regolazione rapida che

con la regolazione precisa della profondita.

e Regolazione rapida della profondita: Ti-
rare verso l'alto la battuta in profondita (1.7)
fino a che la lancetta non indica la profondita
di fresatura desiderata. Fissare la battuta in
questa posizione con la leva di bloccaggio
(1.6).

e Regolazione precisa della profondita:
Fissare la battuta con la leva di bloccaggio
(1.6). Impostare la profondita di fresatura
desiderata girando la rotella di regolazione
(1.3). Quando si gira la rotella di regolazione
di una tacca, si cambia la profondita di fresa-
tura di 0,1 mm. Un giro completo corrisponde
a 1 mm. Il campo max. di regolazione della

rotella di regolazione € 8 mm.
c) Esecuzione della profondita di fre-
satura

- Allentare la manopola (1.15) e premere la
macchina verso il basso fino a che la battuta
in profondita non va a toccare il riscontro fis-
so.

- Stringere la macchina chiudendo la manopola
(1.15) in questa posizione.
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Le fresatrici verticali sono equipaggiate di se-
rie di un raccordo per l'aspirazione dei trucioli
e della polvere (1.8). E’ previsto altresi un
paratrucioli (2.2) sulla battuta laterale, che
impedisce lo spargimento dei trucioli.

Nella fresatura di bordi si ottengono i migliori
risultati con la cappa di aspirazione AH-OF,
disponibile come accessorio.

Aspirazione
Allacciate sempre la macchina ad un
dispositivo di aspirazione.

Dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF
Con il dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF
(9.1) (in dotazione con alcuni utensili), aumenta
I'efficacia di aspirazione delle frese per bordi. Il
montaggio si esegue in modo analogo a quello
dell’anello a copiare.

La cuffia puo essere tagliata lungo le scanalatu-
re con una sega ad archetto (9.2), per ridurne
le dimensioni. Il dispositivo di raccolta trucioli
puo essere utilizzato con raggi interni con di-
mensione massima 40 mm.

6 Lavori con la macchina
Fissate sempre il pezzo in lavorazione in
& modo che non possa spostarsi durante
la lavorazione.
Tenete sempre la macchina con entram-
& be le mani mediante le impugnature
(1.15, 1.17).
Lavorare sempre in modo che la direzione
di avanzamento della fresatrice sia opposta
al senso di rotazione dell’'utensile (fresatura
discorde). Solo nella fresatura contrapposto
(direzione di avanzamento della macchina in
direzione del taglio dell’'utensile, fig. 5).
6.1 Lavorazione dell’alluminio
Nella lavorazione dell’alluminio € ne-
cessario osservare le seguenti misure
di sicurezza:

- Attivare preventivamente un interruttore di
sicurezza per correnti di guasto (FI, PRCD).
- Collegare la macchina ad un aspiratore ade-

guato.

- Pulire regolarmente la macchina dai depositi
di polvere nella cassa del motore.
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6.2 Fresatura a mano libera

La fresatura viene condotta a mano libera so-
prattutto dovendo fresare scritte o disegni o
dovendo lavorare su spigoli con anelli o perni
di guida.

Indossare gli occhiali protettivi.

6.3 Fresatura con battuta laterale

In caso di lavori che scorrono paralleli allo

spigolo del pezzo, si pud impiegare la battuta

laterale (3.2) fornita in dotazione (nel ,modulo

5A" non compreso nella dotazione fornita):

- Fissare le due aste di guida (3.7) con le due
manopole (3.3) sulla battuta laterale.

- Guidare le aste di guida fino alla misura desi-
derata nelle scanalature (1.10) del tavolo per
fresare e fissarle con le manopole (3.1).

Questa distanza si pu0 regolare piu rapidamen-
te e precisamente con l'accessorio di regola-
zione precisa (3.6):

- Avvitare la vite di regolazione (3.4) nella parte
in plastica della battuta laterale,

- bloccare le aste di guida con le manopole (3.5)
sull’accessorio di regolazione precisa,

- allentare le manopole (3.3) sulla battuta la-
terale,

- regolare la distanza desiderata con la vite di
regolazione e riavvitare le manopole.

6.4 Fresatura con I'ampliamento del

piano di lavoro TV-OF

Per aumentare la superficie di appoggio della

fresatrice migliorandone la guida, per es. nei

lavori di fresatura vicino ai bordi, si puo impie-
gare I'ampliamento del piano di lavoro TV-OF,
disponibile come accessorio.

L'ampliamento del piano di lavoro viene monta-

to allo stesso modo della battuta laterale.

6.5 Fresatura con il sistema di guida

FS

Il sistema di guida, disponibile come accessorio,

facilita la fresatura delle scanalature diritte.

- Fissare la battuta di guida (4.1) sul piano di
fresatura con le aste di guida (3.7) della bat-
tuta laterale.

- Fissare il binario di guida (4.3) sul pezzo con
i morsetti (4.4). Accertarsi che rimanga una
distanza di sicurezza X (figura 4) di 5 mm
fra lo spigolo anteriore del binario di guida e
I'utensile ovvero la scanalatura.

- Appoggiare la battuta di guida sul binario di
guida, come indicato in figura 4. Per garanti-
re una guida della battuta di fresatura senza
alcun gioco, si possono regolare due ganasce
di guida inserendo un giravite attraverso le
due aperture laterali (4.2).

- Avvitare il supporto regolabile in altezza (4.6)
nel foro filettato (6.6) del piano di fresatura in
modo che il lato inferiore del piano di fresatura
sia parallelo alla superficie del pezzo.

Per poter lavorare secondo tracciatura, viene

indicato la linea degli assi dell’'utensile mediante

la marcatura del piano di fresatura (4.5) e la

scala del supporto (4.6).

6.6 Fresatura con la guida a compasso

SZ-OF 1000

Con la guida a compasso SZ-OF 1000, dispo-

nibile come accessorio, si possono produrre

particolari cilindrici e settori circolari con un

diametro compreso fra 153 e 760 mm.

- Inserire la guida a compasso nella scanala-
tura anteriore del piano di fresatura fino a
impostare il raggio desiderato.

- Bloccare la guida a compasso con la manopola
(1.12).



Accorgimento

Per evitare la tacca lasciata dalla punta del
compasso sul pezzo, si puo fissare al centro un
pezzetto di legno sottile con uno spezzone di
nastro biadesivo.

6.7 Fresatura a copiare

Per riprodurre a precisione particolari esistenti,
si impiega un anello a copiare o il dispositivo di
copiatura (disponibili come accessori).

a) Anello a copiare
Fissare dal basso sul piano di fresatura I'anello
a copiare, al posto dell’anello di copertura
(2.1).
Nella scelta delle dimensioni dell’anello a copia-
re (5.1) accertarsi che 'utensile (5.2) impiegato
passi attraverso il suo foro.
La sporgenza Y (figura 5) del pezzo rispetto alla
sagoma si calcola cosi:
Y (@ anello a copiare - @ fresa)

2
Col mandrino di centraggio (Nr. cod. 486035)
€ possibile centrare perfettamente I'anello di
copiatura.

b) Dispositivo di copiatura

Per il dispositivo di copiatura occorrono il sup-

porto angolare WA-OF (6.5) e il set di tastatori

KT-OF, composto da un portarulli (6.2) e tre

rulli a copiare (6.1).

- Avvitare il supporto angolare con la manopola
(6.4) all’altezza desiderata nel foro filettato
(6.6) del piano di fresatura.

- Montare un rullo a copiare sul portarulli e
avvitarlo con la manopola (6.3) sul supporto
angolare. Accertarsi che il rullo a copiare e
I'utensile abbiano lo stesso diametro.

- Girando la rotella di regolazione (6.7) si puo
impostare la distanza fra il rullo del tastatore
e I'asse dell’utensile.

6.8 Fresatura a filo di listelli incollati

Con il supporto angolare WA-OF (7.6), in com-

bina-zione con la piastra di guida UP-OF (7.3),

entrambi disponibili come accessori, si possono

fresare a filo i listelli incollati.

- Avvitare il supporto angolare con la manopola
(7.5) nel foro filettato (7.7) del piano di fre-
satura.

- Avvitare la piastra di guida sul supporto an-
golare con la manopola (7.4).

- Impostare la profondita di fresatura in modo
che lo spessore del listello sia + 2 mm.

- Accostare la piastra di guida (8.1) il piu vicino
possibile all’utensile allentando la manopola
(8.3).

- Eseguire la regolazione della profondita della
piastra di guida con la rotella di regolazione
(8.2), in modo che durante la fresatura a filo
vengano lasciati sul listello solo alcuni decimi
di millimetro, che si potranno in seguito levi-
gare a mano.

Il paratrucioli SF-OF (7.2), disponibile come
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accessorio, migliora l'aspirazione della polvere
nella la fresatura di listelli incollati. Lo si fissa
con la manopola (7.1) lateralmente sul piano
di fresatura e copre l'utensile dall’alto durante
la lavorazione (figura 8).
7 Accessori
Per garantire la sicurezza personale
utilizzare esclusivamente accessori e
parti di ricambio Festool.
Festool offre una vasta gamma di accessori che
possono aiutare ad impiegare la macchina in
modo versatile ed efficiente, ad es.: compasso
di fresatura, barre di guida con serie di fori,
supporto di fresatura e tavolo per fresare per
I'uso stazionario.
I numeri d’ordine degli accessori e degli utensili
sono riportati nel catalogo Festool o su Internet,
al sito ,www.festool.com".
8 Manutenzione e cura
Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla
& macchina staccare sempre la spina dalla
presa di corrente!
Tutti i lavori di manutenzione e ripara-
& zione per i quali sia necessario aprire
la scatola del motore devono essere
eseguiti esclusivamente da un Centro
Assistenza Clienti autorizzato.
Mantenere sempre pulita I'apparecchiatura e le
fessure di ventilazione.
L'apparecchio € munito di spazzole auto-es-
tinguenti. Quando questi risultano consumati,
viene interrotta automaticamente la corrente e
I'apparecchio si arresta.

9 Garanzia

Per i nostri apparecchi offriamo, in caso di difetti
di materiale o di fabbricazione, in conformita
alle disposizioni legislative vigenti nei diversi
stati, una garanzia della durata minima di 12
mesi. Negli stati dell’'UE, in caso di utilizzo es-
clusivamente privato, la durata della garanzia
e di 24 mesi (fa fede la fattura o la bolla di
consegna). Sono esclusi dalla garanzia i danni
riconducibili a naturale logoramento/usura, a
sovraccarico, a trattamento non idoneo e/o pro-
vocati dall’utilizzatore oppure dovuti a un im-
piego diverso da quello indicato nellle istruzioni
d’uso oppure gia noti al momento dell’acquisto.
Eventuali reclami possono essere accettati sol-
tanto se I'apparecchio é rispedito non smontato
ai fornitori o a un centro di assistenza clienti
Festool autorizzato.

Le istruzioni d’uso, le indicazioni sulla sicurez-
za, la lista dei pezzi di ricambio e la ricevuta
d’acquisto devono essere conservate in buono
stato. Per il resto valgono le attuali condizioni
di garanzia del costruttore.

Nota
Dati i costanti lavori di ricerca e sviluppo i dati
tecnici qui forniti potrebbero subire variazioni.
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Technische gegevens OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Vermogen 1010 W 720 W
Toerental (onbelast toerental) 10000 - 24000 min! 26500 min
Snelinstelling freesdiepte 55 mm 55 mm
Fijninstelling freesdiepte 8 mm 8 mm

Draad op de spindel M16x1,5 M16x1,5
Freesdiameter max. 30 mm max. 30 mm
Gewicht (zonder kabel) 2,7 kg 2,7 kg
Beschermingsklasse o/ II @/ II

De vermelde afbeeldingen staan aan het begin van de handleiding.

1 Reglementair gebruik

Bij toepassing van de hiervoor ontworpen enin
de Festool-verkoop-documentatie voorkomende
freesgereedschappen kunnen ook aluminium
en gipskarton worden bewerkt. De bovenfrezen
zijn volgens de voorschriften ontworpen voor
het frezen van hout, kunststoffen en op hout
lijkende materialen.

Voor schade en letsel bij gebruik dat niet
volgens de voorschriften plaats-vindt,
is de gebruiker aansprakelijk.

2 Veiligheidsinstructies
2.1 Algemene veiligheidsvoorschrif-
ten

Lees voor het gebruik van de machine
de bijgevoegde veiligheidsvoorschriften
en de handleiding zorgvuldig en volledig
door.

Bewaar zorgvuldig alle bijgevoegde documen-
ten en geef de machine alleen samen met deze
documenten door.

2.2 Machinespecifieke veiligheidsinst-

ructies

- Het op het gereedschap aangegeven, maxi-
male toerental mag niet worden over-schre-
den, oftewel het toerenbereik moet worden
aangehouden.
- Span alleen gereedschap in met een schacht-
diameter waarvoor de spantang geschikt is.
- Controleer of het freesmes goed vastzit en of
dit foutloos loopt.

- Er mogen geen beschadigingen te zien zijn op
de spantang en de wartelmoer.

- Gebarsten frezen of frezen die van vorm ve-
randerd zijn, mogen niet worden gebruikt.

Draag een passende persoon-
@ @ lijke veiligheids-uitrusting: ge-

hoorbescherming, veiligheids-
bril, stofmasker bij werkzaam-
heden waarbij stof vrijkomt en
veiligheidshand-schoenen bij
het bewerken van ruwe ma-
terialen en het wisselen van
gereedschap.

3 Informatie over geluidsoverlast en
trilling

De volgens EN 60745 bepaalde waarden be-

dragen gewoonlijk:
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Geluidsdrukniveau/geluidsvermogens-
niveau

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
OF 1010 Q

79/90 dB(A)
87/98 dB(A)

Meetonzekerheidstoeslag K=4dB

@ Draag oorbeschermers!

Beoordeelde acceleratie

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2

OF 1010 Q 5,5 m/s2

4 Elektrische aansluiting en inbedrijf-
stelling

De netspanning dient overeen te komen

met de indicatie op de kenplaat
De schakelaar (1.13) dient als aan-/uit-scha-
kelaar (I = aan/0 = uit). Voor continubedrijf
kan hij met de vergrendelknop aan de zijkant
(1.12) worden vastgezet. Door nogmaals op de
schakelaar te drukken, kan de vergrendeling
weer ongedaan worden gemaakt. Zie figuur
2 voor het aansluiten en ontkoppelen van het
netsnoer.

5 Instellingen aan de machine

Als aan de machine wordt gewerkt, dient al-
tijd de stekker uit het stopcontact te worden
gehaald!

5.1 Elektronica

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Werk niet met de machine, wanneer de elek-
tronica defect is, omdat dit kan leiden tot te
hoge toerentallen. Er is sprake van een defecte
elektronica, wanneer er geen zachte aanloop
is of regeling van het toerental niet mogelijk
blijkt.

‘ELECTRONIC

Zachte aanloop
De zachte aanloop zorgt voor een stootvrije
aanloop van de machine.

De OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ beschikt
over een volledige golfelektronica met
de volgende kenmerken:

Toerentalregeling

Het toerental kan met de stelknop (1.16) trap-
loos tussen 10000 en 24000 min! worden inge-
steld. Hiermee kunt u de freessnelheid van het
betreffende materiaal optimaal aanpassen:



freesdiameter [mm] bevol
aanbevolen

3-14 |15-25[16-35 itvoering
materiaal niveau stelwieltje frees
hardout 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
zachthout 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
gelamineerde ) ) )
spaanderplaat 6-5|6-3|4-2 HW
kunststof 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
aluminium 3-1 1] 2-1 1 HSS (HW)
gipskarton 2-1 1 1 HW

Constant toerental

Het vooraf ingestelde toerental wordt bij on-
belast toerental en bij bewerking constant
gehouden.

Temperatuurbeveiliging

Als bescherming tegen oververhitting wordt
de machine bij het bereiken van een kritische
motortemperatuur door de veiligheidselektro-
nica uitgeschakeld. Na een afkoeltijd van ca.
3-5 minuten is de machine weer bedrijfsklaar.
Bij een draaiende machine (onbelast toerental)
neemt de afkoeltijd af.

Rem (OF 1010 EBQ)

De OF 1010 EBQ heeft een elektronische rem
die, na het uitschakelen van de machine, de
spindel met het gereedschap in ca. 2 seconden
volledig tot stilstand brengt.

5.2 Gereedschap wisselen

Voor het wisselen van gereedschap kunt u de

machine op zijn kop zetten.

a) Gereedschap inbrengen

- Plaats het freesgereedschap zo ver mogelijk,
maar tenminste tot de markering (\z2) op de
freesschacht in de geopende spantang.

- Verdraai de spindel zover dat de spindelstop
(1.14) door erop te drukken inklikt en de
spindel vastzet.

- Trek moer (1.13) met een steeksleutel SW 19
vast.

b) Gereedschap uitnemen

- Verdraai de spindel zover dat de spindelstop
(1.14) door erop te drukken inklikt en de
spindel vastzet.

- Draai de moer (1.13) met een steeksleutel SW
19 zover los, tot u weerstand voelt. Overwin
deze weerstand door de steeksleutel verder
te draaien.

- Verwijder de frees.

5.3 Het wisselen van een spantang

Er zijn spantangen voor de volgende schacht-
diameters verkrijgbaar: 6,35 mm, 8 mm, 9,53
mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (zie voor be-
stelnummers de Festool-catalogus of Internet
~www.festool.com").

- Draai moer (1.13) volledig los en neem hem
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samen met de spantang uit de spindel.

- Zet een nieuwe spantang met moer in de
spindel en draai de moer licht aan. Draai de
moer niet vast aan indien er geen frees in
ingespannen!

5.4 Het instellen van de freesdiepte
Het instellen van de freesdiepte gebeurt in drie
stappen:

a) Het instellen van het nulpunt

- Open de spanhendel (1.6), zodat de diep-
teaanslag (1 .7) vrij kan worden bewogen.

- Zet de bovenfrees met de freestafel (1.11)
op een effen ondergrond. Draai de draaiknop
(1.15) los en duw de machine zover naar be-
neden dat de frees de ondergrond raakt.

- Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop (1.15) te sluiten.

- Duw de diepte-aanslag tegen een van de
drie vaste aanslagen van de draaibare revol-
veraanslag (1.9).

Met een schroevendraaier kunt u iedere vaste

aanslag individueel in hoogte instellen:

Vaste aanslag min. hoogte/max. hoogte

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Duw de wijzer (1.4) zover naar beneden dat
hij op de schaal (1.5) 0 mm aangeeft.

b) Freesdiepte vastleggen

De gewenste freesdiepte kan ofwel met de

diepte-snelverstelling ofwel met de diepte-fij-

nafstelling worden vastgelegd.

e Diepte-snelverstelling: Trek de diepte-
aanslag (1.7) zover naar boven dat de wijzer
de gewenste freesdiepte aangeeft. Klem de
diepteaanslag met de spanhendel (1 .6) in
deze stand vast.

e Diepte-fijninstelling: Klem de diepteaans-
lag met de spanhendel (1 .6) vast. Stel de
gewenste freesdiepte in door te draaien aan
de instelknop (1.3). Als u de instelknop een
streepje draait, verandert de frees-diepte met
0,1 mm. Een volledige omwenteling levert 1
mm op. Met de draaiknop kan de instelling
met max. 8 mm veranderd worden.

c) Freesdiepte bijstellen

- Draai de draaiknop (1.15) los en druk de
machine zover naar beneden dat de diepte-
aanslag de vaste aanslag aanraakt.

- Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop (1.15) te sluiten.

5.5 Afzuiging

Sluit de machine altijd aan op een afzuiging.
De bovenfrezen zijn standaard voorzien van een
aansluiting voor de afzuiging van spaanders en
stof (1.8). Tegelijkertijd wordt door een afzu-
igkap (2.2) op de zijaanslag voorkomen dat de
spaanders rondvliegen.

Bij het frezen van kantenprofielen verkrijgt men



door de als accessoire verkrijgbare afzuigkap
AH-OF zeer goede afzuigresultaten.

Spaanvanger KSF-OF
Door de spaanvanger KSF-OF (9.1) (gedeeltelijk
inbegrepen bij de levering) wordt de effectiviteit
van de afzuiging bij het kantfrezen verbeterd.
De montage gebeurt op dezelfde wijze als bij
de kopieerring.
De kap kan met een beugelzaag langs de
groeven (9.2) worden afgesneden en hierdoor
worden verkleind. De spaanvanger kan bij bin-
nenradii met een minimale radius van 40 mm
worden gebruikt.
6 Werken met de machine
Bevestig het werkstuk altijd zo, dat het
& tijdens de bewerking niet kan bewe-
gen.
De machine dient steeds met beide
& handen aan de daarvoor bestemde
handgrepen (1.15, 1.17) te worden
vastgehouden.
Werk altijd dusdanig dat de bewegingsrichting
van de bovenfrees tegengesteld is aan de draai-
richting van de frees (tegenlopend frezen)!
Alleen in tegendraaiing frezen (aanvoerrich-
ting van de machine in snijrichting van het
gereedschap, afbeelding 5).

6.1 Bewerken van aluminium
Bij de bewerking van aluminium dient
& men zich uit veiligheidsoverwegingen
te houden aan de volgende maatrege-
len:
- Gebruik een aardlek(FI-, PRCD-)schakelaar
als voorschakeling.
- Sluit de machine aan op een geschikt afzuig-
apparaat.
- Verwijder regelmatig stofafzettingen uit het
motorhuis van de machine.

>

6.2 Frezen uit de vrije hand
Voornamelijk bij het frezen van letters en fi-
guren en bij het bewerken van kanten d.m.v.
frezen met aanloopring of geleidingsstift wordt
uit de vrije hand gefreesd.

Draag een veiligheidsbril.

6.3 Frezen met zijaanslag

Voor parallel aan de kant van het werkstuk ver-

lopende werkzaamheden kan de meegeleverde

zijaanslag (3.2) worden gebruikt (bij ,module
5A" niet inbegrepen in de leveringsomvang):

- Klem de beide geleidingsstangen (3.7) met
de twee draaiknoppen (3.3) vast aan de zi-
jaanslag.

- Leid de geleidingsstangen tot de gewenste
diepte in de groeven (1.10) van de freestafel
en klem de geleidingsstangen vast met behulp
van de draaiknop (3.1).

Deze afstand kan op een snellere en nauw-keu-

rigere manier met de als accessoire leverbare
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fijninstelling (3.6) worden ingesteld:

- Draai de afstelschroef (3.4) in het kunststof-
gedeelte van de zijaanslag,

- zet de geleidingsstangen met de instelknop-
pen (3.5) op de fijninstelling vast,

- draai de instelknoppen (3.3) aan de zijaanslag
los,

- stel de gewenste afstand met de instelschroef
in en draai de instelknoppen weer vast.

6.4 Frezen met tafelverbreding TV-OF
Om het oplegvlak van de bovenfrees te vergro-
ten en hierdoor de geleiding te verbeteren, b.v.
bij freeswerk-zaamheden vlak langs de rand,
kan de als accessoire leverbare tafelverbreding
TV-OF worden gebruikt.

De tafelverbreding wordt op dezelfde manier
als de zijaanslag gemonteerd.

6.5 Frezen met geleidingssysteem FS

Het als accessoire leverbare geleidingssysteem

vergemakkelijkt het frezen van rechte groe-

ven.

- Maak de geleidingsaanslag (4.1) met de ge-
leidings-stangen (3.7) van de zijaanslag vast
aan de frees-tafel.

- Bevestig de geleiderail (4.3), met de schroef-
klemmen (4.4), op het werkstuk. Letera.u.b.
op dat een veiligheidsafstand X (afbeelding 4)
van 5 mm tussen de voorkant van de gelei-
derail en de frees, resp. de groef, aanwezig
moet zijn.
Zet de geleidingsaanslag, zoals weergegeven
in afbeelding 4, op de geleiderail. Teneinde de
frees-aanslag gegarandeerd spelingsvrij te
kunnen geleiden kunt u met een schroeven-
draaier door de twee zijopeningen (4.2) twee
geleidingsklemmen instellen.

Schroef de in hoogte verstelbare afsteuning

(4.6) dusdanig op de draaduitboring (6.6)

van de freestafel vast dat de onderkant van

de freestafel parallel loopt met het oppervlak
van het werkstuk.

Om volgens aftekening te kunnen werken,

geeft de markering op de freestafel (4.5) en

de schaalverdeling op de afsteuning (4.6) de
middelste as van de frees aan.

6.6 Frezen met cirkelgeleider SZ-OF

1000

Met de als accessoire leverbare cirkelgeleider

SZ-OF 1000 kunnen ronde delen en cirkels met

een diameter tussen 153 en 760 mm gemaakt

worden.

- Schuif de cirkelgeleider zover in de voorste
groef van de freestafel dat de gewenste ron-
ding is ingesteld.

- Zet de cirkelgeleider vast met de vergrendel-
knop (1.12).

Tip voor gebruik

Indien u wilt voorkomen dat de punt van de cir-

kel een put maakt in het werkstuk, dan kan met

dubbelzijdig plakband een dun houten plankje
op het middelpunt worden bevestigd.



6.7 Kopieerfrezen

Om reeds bestaande werkstukken precies op
maat te kunnen reproduceren, gebruikt men
een kopieerring of de kopieerinrichting (beide
als accessoire lever-baar).

a) Kopieerring
Maak de kopieerring i.p.v. de afdekring (2.1)
van beneden vast op de freestafel.
Let er bij de keuze van de grootte van de ko-
pieerring op dat de gebruikte frees (5.2) in de
opening ervan past.
De overstek Y (afbeelding 5) van het werkstuk
tot de sjabloon wordt als volgt berekend:

Y (@ kopieerring - @ frees )

2

Met de centreerdoorn (bestelnr. 486035) kunt u
de kopieerring exact in het midden afstellen.

b) Kopieerinrichting

Voor de kopieerinrichting zijn de hoekarm WA-

OF (6.5) en de kopieertastset KT-OF, die bestaat

uit een rolhouder (6.2) en drie kopieerrollen

(6.1), nodig.

- Schroef de hoekarm, d.m.v. de instelknop
(6.4), op de gewenste hoogte op de draadu-
itboring (6.6) van de freestafel vast.

- Monteer een kopieerrol op de rolhouder en
schroef hem met de instelknop (6.3) op de
hoekarm vast. Let er op dat de kopieerrol en
de frees dezelfde diameter bezitten!

- Door aan het instelwiel (6.7) te draaien kan de
afstand van de tastrol tot de as van de frees
worden ingesteld.

6.8 Omlijmingen gladfrezen

Met de hoekarm WA-OF (7.6), samen met de

geleideplaat UP-OF (7.3), allebei als accessoire

leverbaar, kunt u uitstekende omlijmingen
gladfrezen.

- Schroef de hoekarm met de draaiknop (7.5)
op de draaduitboring (7.7) van de freestafel
vast.

- Schroef de geleideplaat met de draaiknop
(7.4) aan de hoekarm vast.

- Stel de freesdiepte zo in dat zij neerkomt op
de dikte van de omlijming + 2 mm.

- Breng de geleideplaat (8.1) door draaiknop
(8.3) los te draaien zo dicht mogelijk bij de
frees.

- Stel met het instelwiel (8.2) de diepteinstel-
ling van de geleideplaat zo in dat er bij het
gladfrezen slechts enkele tienden van een
millimeter van de omlijming blijven zitten, die
u achteraf met de hand wegschuurt.

De als accessoire leverbare spaander-bescher-

ming SF-OF (7.2) verbetert bij het frezen van

omlijmingen de stofafzuiging. Hij wordt met de
draaiknop (7.1) aan de zijkant van de freestafel
bevestigd en dekt tijdens het werk (afbeelding

8) de frees van boven af.
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7 Accessoires
Gebruik voor uw eigen veiligheid alleen
& originele Festool accessoires en reser-
veonderdelen.
Festool biedt u een uitgebreid assortiment
aan accessoires, waardoor uw machine op een
veelzijdige en effectieve manier kan worden
gebruikt, zoals cirkelgeleiders, geleiderails met
gatenrijen, freeshulpen en een freestafel voor
stationair gebruik.
De bestelnummers voor accessoires en ge-
reedschap vindt u in de Festool-catalogus of op
het Internet onder ,www.festool.com™.

Onderhoud

Als aan de machine wordt gewerkt,
dient altijd de stekker uit het stopcon-
tact te worden gehaald!

Alle onderhouds- en reparatiewerk-
zaamheden, waarvoor het vereist is
de motorbehuizing te openen, mogen
alleen door een geautoriseerde onder-
houdswerkplaats worden uitgevoerd.
Machine en ventilatiesleuven altijd schoon
houden.

Het apparaat is voorzien van zichzelf uitscha-
kelende koolborstels. Als deze versleten zijn,
wordt de stroom automatisch onderbroken en
komt het apparaat tot stilstand.

A
A

9 Garantie

Overeenkomstig de wettelijke voorschriften van
het betreffende land, maar minimaal 12 maan-
den geven wij voor onze apparaten garantie op
materiaal- en fabricagefouten. Binnen de staten
van de EU bedraagt de garantieperiode bij uits-
luitend privégebruik 24 maanden (op vertoon
van een rekening of bon). Schade die met name
te herleiden is tot natuurlijke slijtage, overbe-
lasting of ondeskundige bediening, dan wel tot
schade die door de gebruiker zelf veroorzaakt is
of door ander gebruik tegen de handleiding in,
of die bij de koop reeds bekend was, blijven van
de garantie uitgesloten. Klachten kunnen alleen
in behandeling worden genomen wanneer het
apparaat niet-gedemonteerd aan de leverancier
of een geautoriseerde Festool-klantenservice
wordt teruggestuurd.

Berg de handleiding, de veiligheidsvoorschrif-
ten, de onderdelenlijst en het koopbewijs goed
op. Voor het overige zijn de geldende garantie-
voorwaarden van de producent van kracht.

Opmerking

Vanwege de voortdurende research- en ont-
wikkelingswerkzaamheden zijn wijzigingen in
de hier gegeven technische specificatie voor-
behouden.
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Tekniska data OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Effekt 1010 W 720 W
Varvtal (tomgang) 10000 - 24000 mint 26500 min-!
Djup-snabbinstallning 55 mm 55 mm
Djup-fininstallning 8 mm 8 mm
Anslutningsganga drivaxel M16x1,5 M16x1,5
Frasdiameter max 30 mm max 30 mm
Vikt (utan kabel) 2,7 kg 2,7 kg
Skyddsklass o/ II O/ II
De angivna figurerna befinner sig bérjan pa bruksanvisningen.
1 Bestammelser for maskinens an-
vandning o @ Anvénd hérselskydd!
Med speciella frasverktyg som beskrivs i
Festool-underlagen kan man aven bearbeta
aluminium och gipskartong. Handoverfrasarna yppskattad acceleration
anvands for att frasa tra, plast och traliknande OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
material. OF 1010 Q 5,5 m/s2
Anvandaren ansvarar for skador och
& olyckor som uppkommlt pa grund av att
maskinen anvénts pa ett otillatet satt. 4 Elektrisk anslutning och idriftta-

2 Sdkerhetsanvisningar

2.1 Allmanna sakerhetsanvisningar

Las igenom samtliga medféljande sa-

EIE kerhets- och bruksanvisningar noggrant
innan du anvander maskinen.

Spara den medfdljande dokumentationen och

se till att den féljer med maskinen.

2.2 Maskinspecifika sakerhetsanvisnin-

gar

- Det maximala varvtalet som star pa maskinen
fr ej 6verskridas resp. man maste halla sig till
det angivna varvtalsomradet.

- Spann endast fast verktyg med en skaft-dia-
meter som spanntangen ar avsedd for.

- Kontrollera att frasen sitter ordentligt fast och
att den gar utan problem.

- Spannhylsan och spannmuttern far inte vara
skadade.

- Anvand aldrig spruckna eller deformerade

o
i

Information om buller och vibrati-
oner
De enligt EN 60745 faststéllda vardena uppgar
till:
Ljudtrycksnivad/ljudeffektniva
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
OF 1010 Q
Matosakerhetstillagg

Anvand lamplig personlig
skyddsutrustning: horselskydd,
skyddsglaségon, andnings-
skydd vid dammiga arbeten,
skyddshandskar vid be-arbet-
ning av grova material och vid
verktygsvaxling.

3

79/90 dB(A)
87/98 dB(A)
K=4dB
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gning
N&tspanningen maste stdmma 6verens
med markskylten.

Kontakten (1.13) fungerar som till- -/frankopp-
plare (I =Till /0 = Fran).

Foér Iangvarig anvdndning kan den héllas ne-
dtryckt med sparrknappen pa sidan (1. 12)
Genom att trycka pa kontakten en gang till
lossar man sparren igen.

For anslutning och léstagning av natanslut-
ningsledningen, se bild 2.

5 Instdllningar pa maskinen
Natkontakten skall alltid dras ut ur vagguttaget
fore allt arbete p& maskinen!

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Arbeta inte med maskinen om elektroniken ar
defekt, eftersom detta kan leda till ett for hdgt
varvtal.

Fel i elektronlken kanns igen pa att mjukstarten
uteblir eller pa att man inte langre kan reglera
varvtalet.

A\ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ har en avan-
[1

cerad elektronik med féljande egenska-
Mjukstart

per:
Mjukstarten goér att maskinen startar utan
knyck.

Varvtalsreglering

Varvtalet kan stéllas in steglést mellan 10000
och 24000 min-! med installningsratten (1.16).
P& sd satt anpassar man skarhastigheten opti-
malt efter det aktuella materialet:



frasdiameter [mm] K
rekommen-

3-14 |15-25[16-35|'qo i s ar-
material reglerhjulslage material
karnvirke 6-4 | 5-3 | 3-1 | HW(HSS)
mjukttra 6-5 | 6-3 | 4-1 | HSS(HW)
spanskivormed| )
ytbeldggning 6-516-3]4-2 HW
plast 6-4 [ 5-3 | 2-1 HW
aluminium 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
gipslpattor 2-1 1 1 HW

Konstant varvtal .
Det fgrvalda varvtalet halls konstant under
tomgang och bearbetning.

Temperatursadkring

Som skydd mot dverhettning stanger sakerhet-
selektroniken av maskinen nar en kritisk motor-
temperatur nas. Nar maskinen har svalnat i ca
3-5 minuter ar den ater klar att anvanda. Nar
maskinen &r igdng (tomgdng) minskar tiden
som maskinen behoéver for att svalna.

Broms (OF 1010 EBQ)

OF 1010 EBQ har en elektronisk broms, som
stoppar spindeln med verktyget ca. 2 sekunder
efter att maskinen har frankopplats.

5.2 Byta verktyg

For att byta verktyg kan man vanda maskinen

uppochned.

a) Satt i verktyget

- Stick in frasverktyget sd I3ngt som méjligt i
den 6ppna spannhylsan, minst fram till mar-
keringen (\/) pa frasskaftet.

- Vrid spindeln s8 mycket, att spindelstoppet
(1.14) I13ses och spindeln fixeras.

- Drag at muttern (1.13) med en stiftskruvny-
ckel SW 19.

b) Ta ut verktyget

- Vrid spindeln s8 mycket, att spindelstoppet
(1.14) I13ses och spindeln fixeras.

- Lossa muttern (1.13) med en stiftskruvnyckel
SW 19 s mycket, att du kdnner ett motstand.
Fortsatt att vrida stiftskruvnyckeln tills du
évervinner detta motstand.

- Tag av frasen.

5.3 Byte av spannhylsa

Det finns spanntanger for foljande skaftdia-

metrar: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12 7 mm (Bestallnmgsnummer se

Festool- katalogen eller gd in p& Internet , www.

festool.com™) .

- Lossa muttern (1.13) helt och tag ut den ur
spindeln tillsammans med spannhylsan.

- Satt i en ny spannhylsa med mutter i spin-
deln och drag 3t muttern ndgot. Drag inte at
muttern helt om ingen fras ar isatt!
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5.4 Instdllning av frasdjupet
Frasdjupet stalls in i tre steg:

a) Instdllning av nollpunkten

- Lossa spannarmen (1.6), sa att djupanslaget
(1.7) ar fritt rorligt.

- Placera handéverfrasen med frasbordet (1.11)
pa en plan yta. O(ppna vridknappen (1.15) och
ner maskinen sa 1angt, tills frésen anligger
mot ytan.

- Klam fast maskinen genom att stanga vrid-
knappen (1.15) i detta lage.

- Tryck djupanslaget mot ett av de tre fasta
anslagen pa det vridbara revolveranslaget
(1.9).

Med hjalp av en skruvdragare kan du stélla i

varje fast anslag individuellt i héjdled:

Fast anslag min. héjd/max. héjd

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Skjut visaren (1.4) i riktning nedat, sa att den
stdr pa8 0 mm pa skalan (1.5).

b) Forinstdllning av frasdjupet

Man kan stalla in det 6nskade frasdjupet antin-

gen med hjalp av djup-snabbinstallningen eller

med hjalp av djup-fininstallningen.

* Djup-snabbinstéllning: Drag upp djupans-
laget (1.7) s& mycket, att visaren star pa det
Onskade frasdjupet. Klam fast djupanslaget i
detta lage med hjalp av spannarmen (1.6).

e Djup-fininstédllning: Klam fast djupansla-
get med hjalp av spannarmen (1.6). Stall
in det dnskade frasdjupet genom att vrida
installningsratten (1.3). Om du vrider in-
stillningsratten ett streck p& markeringen,
andras frasdjupet med 0,1 mm. Ett helt varv
motsvarar 1 mm. Installmngsrattens maxi-
mala installnings-omrade uppgar till 8 mm.

c) Fixering av frasdjupet

-0 pna vridknappen (1.15) och ner maskinen
sa langt, att djupanslaget har kontakt med
det fasta anslaget.

- Klam fast maskinen genom att stanga vrid-
knappen (1.15) i detta lage.

5.5
Overfrasarna har som standard ett uttag for
span- och dammsugare (1.8). Samtidigt for-
hindras att span flyger omkring genom en
utsugningskapa (2.2) vid sido-anslaget.

Vid kantfrasning blir utsugningsresultatet bast,
om man anvander utsugningskapan AH-OF.

Utsugning
Anslut alltid maskinen till en utsug-
ningsanlaggning.

Spanuppsamlare KSF-OF

Med hjalp av spanuppsamlaren KSF-OF (9.1)
(ingdr delvis i leveransen) kan man 6ka utsu-
gets effekt under kantfrasning.



Monteringen ar densamma som for kopierrin-
gen.

Kapan kan férminskas genom att man skar av
den utmed sparen (9.2) med en bygelsag.
Spanuppsamlaren kan dd anvéndas vid inner-

radier pa ner till 40 mm.

6

& handerna pa de monterade handgrep-
pen (1.15, 1.17).

Arbeta aIIt|d sa, att handoverfrasens matnings-

riktning ar motsatt i forhallande till frasens

rotationsriktning (motastromsfrasning)!

Fras endast i motsatt riktning i forhallande till

verktygets rotationsriktning (bild 5).

Arbeta med maskinen

Fast alltid arbetsstycket s@ att det inte
kan rora sig under bearbetningen.
Maskinen ska alltid hallas med bada

6.1

AN

- Anslut verktyget via jordfelsbrytare (FI,
PRCD).

- Anslut verktyget till en passande spansug.

- Ta bort dammavlagringar inuti motorhuset
med jamna mellanrum.

©

6.2 Manuell frasning

Anvands i huvudsak for frasning av skrift eller
bilder och vid bearbetning av kanter med frasar
som har en startring eller styrtapp.

Aluminiumbearbetning
Vid bearbetning av aluminium ska f6l-
jande sidkerhetsatgarder vidtas:

Anvand skyddsglasdgon.

6.3 Frasning med sidoanslag

Sidoanslaget (3.2), som ingadr i leveransen, kan

anvandas for arbeten parallellt med arbets-

styckets kant (ingdr ej i leveransen i ,Modul

5A\\)

- Klam fast de bada styrstangerna (3.7) med de
b&da vridknapparna (3.3) pa sidoanslaget.

- For in styrstangerna i frasbordssparen (1.10)
till 6nskat matt och kldm fast styrstingerna
dar med vridknappen (3.1).

Snabbare och annu mer exakt kan man stalla

in detta avstdnd med finsinstaliningen (3.6),

som finns som tillbehor:

- Vrid in justerskruven (3.4) i sidoanslagets
plastdel,

- klam fast styrstangerna med vridknapparna
(3.5) pa fininstéllningen,

- 6ppna vridknapparna (3.3) pa sidoanslaget,

- stall in det dnskade avstandet med hjalp av
justerskruven och drag at vridknapparna
igen.

31

6.4 Frasning med bordsbreddaren
TV-OF

For att forstora handdverfrasens arbetsyta och
att samtidigt optimera styrningen, t.ex om man
fraser nara kanter, kan man anvanda bords-
breddaren TV-OF, som finns som tillbehor.
Bordsbreddaren monteras p& samma sétt som

sidoanslaget.

6.5 Frasning med styrsystemet FS

Med hjalp av styrsystemet, som finns som

tillbehdr, ar det mycket enklare att frasa raka

spar.

- Fast styranslaget (4.1) med sidoanslagets
styrstanger (3.7) pa frasbordet.

- Fast styrskenan (4.3) med skruvtvingar (4.4)
pa arbetsstycket. Observera att det maste
finnas ett sakerhetsavstand X (fig. 4) pa 5
mm mellan styrskenans framkant och frasen,
resp. sparet.

- Placera styranslaget pa styrskenan enligt fig.
4. For att sakerstalla en glappfri styrning av
handoverfrasen, kan du stalla in tva styrback-
ar genom de bada 6ppningarna i sidan (4.2)
med hjalp av en skruvdragare.

- Skruva fast det pa hojden justerbara stédet
(4.6) sd pad frasbordets ganghdl (6.6), att
frasbordets undersida ar parrallell med ar-
betsstyckets dversida.

For att kunna bearbeta arbetsstycken efter rits-

ning, visar markeringen pa frasbordet (4.5) och

skalan pa stodet (4.6) pa frasens mittaxel.

6.6 Frasning med stangcirkel SZ-OF

1000

Med hjélp av stangcirkeln SZ-OF 1000, som

finns som tillbehdr, kan man tillverka runda

detaljer och C|rkelformade hdl med en diameter

pd mellan 153 och 760 mm.

- Skjut stangcwkeln sa I&ngt in i frasbordets
framre spar att du far den 6nskade radien.

- L3s stangcirkeln med vridknappen (1.12).

Ett tips

Om man vill undvika att cirkelspetsen efterlam-
nar ett spar pa ,arbetsstycket, kan man fasta
en tunn trabit pd mittpunkten med hjélp av en
dubbelklistrande tejpbit.

6.7 Kopieringsfrasning

For att kunna reproducera redan existerande
arbets-stycken med exakt samma matt, kan
man anvénda en kopierring eller en kopleran—
ordning (bada finns som tillbehér).

a) Kopierring

Fast kopierringen i stallet for tackringen (2.1)
nerifran pa frasbordet.

N&r du valjer storleken p& kopierringen (5.1) &r
det viktigt, att frasen (5.2) som man anvander
passar igenom kopierringens 6ppning.

Det 6verskjutande avstandet Y (fig 5) mellan
arbetsstycket och mallen berdknas pa féljande
satt:



Y = (@ kopierring - @ fras)
2
Kopierringen kan centreras exakt med Centr-

erdorn ZD-OF (best.nr. 486035).

b) Kopieranordning

Kopieranordningen bestar av vinkelarmen WA-

OF (6.5) och kopieravkanningsset KT-OF, som

i sin tur bestar av en rullhdllare (6.2) och tre

kopierrullar (6.1).

- Skruva fast vinkelarmen med hjalp av vrid-
knappen (6.4) i 6nskad héjd pa frasbordets
ganghal (6.6).

- Montera en kopierrulle pa rullh3llaren och
skruva fast den med vridknappen (6.3) pa
vinkelarmen. Observera att kopierrullen och
frésen maste ha samma diameter!

- Genom att vrida pa justerratten (6.7) kan man
stilla in avstdndet mellan avkanningsrullen
och frasens axel.

6.8 Kantfrasning p3 omlimningsplat-

tor

Med hjalp av vinkelarmen WA-OF (7.6) i kombi-

nation med styrplattan UP-OF (7.3), bada finns

som tillbehdr, kan man frasa av en material som
star ut kant i kant.

- Skruva fast vinkelarmen med hjalp av vrid-
knappen (7.5) pa frasbordets ganghal (7.7).
- Skruva fast styrplattan med vridknappen (7.4)

pa vinkelarmen.

- Stéll in frasdjupet s, att det uppgar till om-
limningens tjocklek + 2 mm.

- Skjut sedan styrplattan (8.1) sa tatt intill fra-
sen som mojligt genom att 6ppna vridknappen
(8.3).

- Styrplattans djupinstélining sker med hjalp
av instéllningsratten (8.2) och sa, att ndgra
tiondels mm p& omlimningen ar kvar, som
man sedan slipar bort for hand.

Spanskyddet SF- OF (7.2), som finns som tillbe-

hor forbattrar spanutsugningen nar man fréaser

palimmade profilkanter. Det satts fast med
skruvknoppen (7.1) pa sidan av fras-bordet och

tacker frasstalet ovanifran (fig. 8).

7 Tillbehor
Anvand endast Festools originaltillbehor
& och originalreservdelar for din egen
sakerhets skull.
Festool har manga tillbehdr, med vilka man kan
anvdnda maskinen pa manga olika, effektiva
satt (t ex frascirklar, styrskenor med halrader,
frashjalp, frasbord for stationart bruk.
Bestallnumren for tillbehér och verktyg finns

i Festool- katalogen eller pd Internet ,www.
festool.com™
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Underhall och skoétsel

Natkontakten skall alltid dras ut ur vag-
guttaget fore allt arbete pd maskinen!
Allt underhalls- och reparationsarbete,
som kraver att motorhdljet ppnas,
far endast utféras av en auktoriserad
serviceverkstad.

Hall alltid maskinen och ventilationsdppningar-
na rena.

Maskinen ar utrustad med sjalvfrankopp-lande
specialkol. Ar dessa slitna bryts strémmen au-
tomatiskt och maskinen stannar.

A
A

9 Garanti

Vi lamnar garanti pd vara produkter vad géller
material- och tillverkningsfel enligt landsspe-
cifika lagenliga bestammelser, dock i minst 12
manader. Inom EUs medlemslander uppgar
garantin till 24 manader vid uteslutande privat
bruk (ska kunna styrkas av faktura eller félje-
sedel). Skador som framfor allt kan harledas
till normalt slitage, dverbelastning, ej fack-
massig hantering resp. skador som orsakats
av anvandaren eller som uppstatt pa grund av
anvandning som strider mot bruksanvisningen
eller skador som var kanda vid képet, innefattas
inte av garantin.

Reklamationer godkanns endast om produkten
atersands till leverantéren eller till en aukto-
riserad Festool-serviceverkstad utan att ha
tagits isar.

Spara bruksanvisningen, sakerhetsféreskrifter-
na, reservdelslistan och koépebrevet. I évrigt
galler tillverkarens garantivillkor for respektive
produkt.

Anmarkning

P& grund av det kontinuerliga forsknings- och
utvecklingsarbetet forbehaller vi oss rétten till
andringar vad galler de tekniska uppgifterna i
detta dokument.
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Tekniset tiedot OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Teho 1010 W 720 W
Kierrosluku (tyhjakaynti) 10000 - 24000 min! 6500 min?
Syvyyden pikasaato 55 mm 55 mm
Syvyyden hienosaato 8 mm 8 mm
Kayttokaran kiinnityskierre M16x1,5 M16x1,5
Jyrsinteran max. halkaisija 30 mm 30 mm
Paino (ilman kaapelia) 2,7 kg 2,7 kg
Suojausluokka O/ II O/ II
Tekstissa viitataan kuviin, jotka loytyvat kayttéohjekirjan alusta.
1 Kayttotarkoituksen mukainen Laskennallinen kiihtyvyys

kaytto OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
Jyrsimilla voidaan tydstaa myds alumiinia ja OF 1010 Q 5,5 m/s2
kipsikartonkilevyja, kun kaytetaan Festool
myyntiesitteissd tahan tarkoitukseen suosi- 4 Sahkoliitanta ja kayttoonotto

teltuja jyrsinteria. Ylajyrsimet on tarkoitettu
puun, muovien ja puunkaltaisten materiaalien
jyrsimiseen.

Kayttadja vastaa itse vaurioista ja ta-
& paturmista, jotka johtuvat vaarasta

kaytostal
2 Turvallisuusohjeita
2.1 Yleiset turvallisuusohjeet

Lue oheistetut turvaohjeet ja kayttéoh-

gﬂ jeet huolellisesti ja kokonaan lapi ennen
koneen kayttda.

Sailyta kaikki koneen mukana olevat dokumen-

tit huolellisesti ja anna ne aina koneen mukana

edelleen.

2.2 Konekohtaiset turvaohjeet

- Tydkalussa ilmoitettua maksimipyoérimisno-
peutta ei saa ylittaa eli pyérimisnopeuden on
pysyttava ilmoitetulla alueella.
- Kiinnita vain tydkaluja sellaisella varren hal-
kaisijalla, johon kiristysleuat on tarkoitettu.
- Varmistu siitd, etta jyrsintera on lujasti kiinni,
ja tarkasta, kayko jyrsin moitteettomasti.

- Kiristysleuassa ja hattumutterissa ei saa na-
kya mitaan vaurioita.

- Repeytyneita tai muodoltaan vaaristyneita
teria ei saa kayttaa.

Kayta sopivia henkildkohtaisia
@ @ suojavarusteita: kuulosuojai-

mia, suojalaseja, pélynaama-
ria tehdessasi polyavaa tyota,
suojakasineita tyodstdessasi
karheita materiaaleja ja vaih-
taessasi tydkalua.
3 Adnten ja varindiden vaimennus
Normin EN 60745 mukaisesti maaritetyt tyy-
pilliset arvot ovat:
Kayttoaanitaso/adanitaso max.
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ

OF 1010 Q
Mittausepatarkkuuslisa

O

79/90 dB(A)
87/98 dB(A)
K=4dB

Kayta kuulosuojaimia!
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Verkkojanniteen taytyy olla sama kuin

tehonilmoituskilvessa.
Katkaisin (1.13) toimii paalle/pois paalta -kat-
kaisimena (I = paalla/0 = ei paalla). Jatkuvaa
kayttoa varten voit lukita katkaisimen lukitus-
napilla (1.12). Lukitus vapautuu, kun painat
katkaisinta uudelleen. Katso kuvaa 2 verkkoli-
itantdjohdon liittamista ja irrotusta varten.

5 Saadot koneella

Irrota laite verkkojannitteesta aina ennen kuin
teet mitaan laitteeseen kohdistuvia toita!

5.1 Elektroniikka

B (OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Ala kayta laitetta, jos sen elektroniikassa on
vika: laitteen kierrosluku voi nousta liian kor-
keaksi. Elektroniikan vian havaitset siita, ettei
laitteen pehmed kdynnistyminen tai kierroslu-
vun saato toimi.

a\ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQssa on saato-
E

elektonikka, jolla on seuraavat ominai-
Pehmea kdaynnistyminen

suudet:
Sujuva kaynnistys huolehtii koneen tasaisesta
kaynnistyksesta.

Kierrosluvun saato

Kierroslukua voidaan saataa portaattomasti
saatbpyorasta (1.16) 10000 ja 24000 min™
valilla. Siten voit sovittaa sahausnopeuden aina
tyostettdvan kappaleen mukaan:

jyrsinteran halkaisija
[mm] suositeltava

3-14 |15-25|16-35| ~ |oikaus
materiaali saatépyodranasetus | materiaali
kova puu 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
pehmea puu 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
rakennuslevy | 6-5 [ 6-3 | 4-2 HW
muovi 6-4 | 5- 2-1 HW
alumiini 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
kipsilevy 2-1 1 1 HW




Pysyva kierrosluku
Esivalittu kierrosluku pysyy samana tyhjakayn-
nin aikana ja tyodstettaessa.

Lampotilasulake

Ylikuumenemisen estamiseksi varmuus-elek-
tronikka sammuttaa koneen kun moottorin
[@mpotila saavuttaa kriittisen pisteen. N. 3-5
minuutin jaahtymisajan jalkeen kone on taas
kayttévalmis. Koneen pyoriessa (tyhjakaynti)
jadhtymisaika lyhenee.

Jarru (OF 1010 EBQ)

OF 1010 EBQ -mallissa on elektroninen jarru,
joka pysayttaa karan ja teran n. 2 sekunnin
sisalla, kun kone on kytketty pois paalta.

5.2 Teran vaihto
Tyokalun vaihtamista varten voit kaantaa ko-
neen toisinpain.

a) Tyokalun kiinnittaminen

- Tyénna jyrsintera avattuun supistusholkkiin
mahdollisimman pitkalle ja vahintaan jyr-
sinteran varressa olevaan merkintaan (M)
saakka.

- Kierra karaa, niin etta voit painaa karalukon
(1.14) kiinni ja kara lukittuu.

- Kiristd mutteri (1.13) kiintoavaimella 19 lu-
jasti kiinni.

b) Tyokalun irrotus

- Kierra karaa, niin etta voit painaa karalukon
(1.14) kiinni ja kara lukittuu.

- Avaa mutteri (1.13) kiintoavaimella 19,
kunnes tunnet vastuksen. Jatka mutterin
avaamista taman vastuksen yli kiertamalla
kiintoavaimella.

- Ota jyrsintera pois.

5.3 Supistusholkin vaihto
Supistusholkkeja on saatavana seuraaville
kahvan halkaisijoille: 6,35 mm, 8 mm, 9,53
mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (tilausnumerot
katso Festool-luettelo tai internet-sivu ,www.
festool.com™).
- Kierra mutteri (1.13) kokonaan irti ja ota se
yhdessa supistusholkin kanssa pois karasta.
- Aseta uusi supistusholkki ja mutteri karaan ja
kierrd mutteri I6yhasti kiinni. Ala kirista mut-
teria tiukalle, jos karassa ei ole jyrsinteraa!

5.4 Jyrsintdasyvyyden saataminen
Jyrsintasyvyyden saatdé tapahtuu kolmessa
vaiheessa:

a) Nollapisteen saataminen

- Avaa Kkiinnitysvipu (1.6), niin etta syvyysra-
joitin (1.7) voi lilkkua vapaasti.

- Aseta ylajyrsin jyrsinpdydan (1.11) kanssa
jollekin tasaiselle alustalle. Avaa vaantdénup-
pi (1.15) ja paina konetta niin alas, kunnes
jyrsintera on kiinni alustassa.

- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla
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vaanténuppi (1.15) kiinni.

- Paina syvyysrajoitin kiertyvan revolver-irajo-
ittimen (1.9) yhta kiinteata rajoitinta vasten
(kaikkiaan 3).

Kiinteiden rajoittimien korkeus voidaan saataa

yksiléllisesti ruuviavainta kayttaen:

Kiintea rajoitin
min.-korkeus/max.-korkeus

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Tyénna osoitin (1.4) alas, niin etta se nayttaa
asteikolla (1.5) 0 mm.

b) Jyrsintdasyvyyden valitseminen
Haluttu jyrsintasyvyys voidaan valita joko pi-
kasaatoa tai hienosaatoa kayttaen.

e Syvyyden pikasdito: Veda syvyysrajoitinta
(1.7) yléspain, niin etta osoitin on haluamasi
jyrsintasyvyyden kohdalla. Lukitse syvyysra-
joitin kiinni tdhan asentoon kiinnitysvivulla
(1.6).

e Syvyyden hienosdato: Lukitse syvyysra-
joitin kiinni kiinnitysvivulla (1.6). Aseta ha-
luamasi jyrsintasyvyys asetuspydraa (1.3)
kiertamalla. Jyrsintasyvyys muuttuu 0,1 mm
asetuspydran yhta rasteriviivaa kohti, asetus-
pyoran taysi kierros = 1 mm. Asetuspydran
maksimisaatéalue on 8 mm.

c) Jyrsintdsyvyyden lisaaminen

- Avaa vaantdénuppi (1.15) ja paina kone niin
alas, kunnes syvyysrajoitin koskettaa kiinteaa
rajoitinta.

- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla
vaanténuppi (1.15) kiinni.

A

Ylajyrsimissa on vakiovarusteena liitanta puru-
ja polyimurille (1.8). Sivuohjaimeen asennettu
imukupu (2.2) estaa samalla purujen lentami-
sen.

Reunojen jyrsinnassa parhaat imurointitulokset
saadaan aikaan kayttamalla erikoisvarusteena
saatavaa imukupua AH-OF.

Polynpoisto

Liita koneeseen aina poélynpoisto.

Lastusykloni KSF-OF

Lastusyklonilla KSF-OF (9.1) (kuuluu osittain
toimituslaajuuteen) voidaan nostaa kulmajyr-
simissa poélynpoiston tehoa.

Asennus tapahtuu kopiointirengasta vastaa-
vasti.

Kupua voidaan leikata kaarisahalla uria (9.2)
pitkin ja siten sita voidaan pienentda. Lastusy-
klonia voidaan kayttaa sisahalkaisijan ollessa
pienimmilldaan 40 mm.



Tyoskentely koneella

Kiinnita tydstettava kappale aina siten,
etta se ei paase liikkumaan tydston
aikana.

Koneesta taytyy pitaa tukevasti kiinni
molemmilla kasilla siihen tarkoitetuista
kahvoista (1.15, 1.17).

TyOdnna jyrsinta jyrsinteran pyorimissuuntaa
vastaan (vastajyrsinta)!

Jyrsi vain vastasuuntaan (koneen syottésuunta
tydkalun sahaussuuntaan, kuva 5).

A
A

6.1 Alumiinin tyosto
Alumiinia tydstettaessa on noudatettava
& seuraavia toimenpiteita turvallisuussy-
ista:
- Esikytke vVikavirta-(FI, PRCD) suojakytkin.
- Liitd kone sopivaan imuriin.
- Koneen moottorikoteloon keraantynyt pdly on
puhdistettava pois saanndllisesti.
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6.2 Vapaalla kddella jyrsinta
Ylajyrsinta ohjataan vapaalla kadella paaasi-
assa tekstien ja kuvioiden jyrsinnassa seka
tyostettdessa reunoja ohjausrengasta tai oh-
jaustappia kayttaen.

Kayta suojalaseja.

6.3 Jyrsinta sivuohjaimen kanssa

Toissa, joissa jyrsinta tapahtuu tyékappaleen

reunan kanssa samansuuntaisesti, voidaan

kayttaa koneen mukana toimitettua sivuoh-
jainta (3.2) (mallissa ,,Modul 5A" ei kuulu toi-
mituslaajuuteen):

- Kiinnita molemmat ohjaintangot (3.7) vaan-
tonupeilla (3.3) sivuohjaimeen.

- Ohjaa ohjaintangot haluamaasi mittaan jyr-
sintapdydan uriin (1.10) ja kirista ohjaintan-
got vaanténupilla (3.1) kiinni.

Nopeammin ja tarkemmin tama etdisyys voi-

daan saataa erikoisvarusteena saatavalla hien-

osaatol-aitteella (3.6):

- Kierra saatéruuvi (3.4) sivuohjaimen muovi-
osaan,

- lukitse ohjaustangot kiinni hienosaatélaitteen
vaanténupeilla (3.5),

- avaa sivuohjaimen vaantdénupit (3.3),

- saada haluamasi etadisyys saatdruuvilla ja
kierrd vaantdnupit jalleen kiinni.

6.4 Jyrsinta poydanleviketta TV-OF

kdyttden

Ylajyrsimen tukipintaa voidaan suurentaa ja

parantaa nain ohjausta, esim. kun jyrsinta

tapahtuu lahelld reunaa, kayttamalla erikois-
varusteena saatavaa poydanleviketta.

Poydanlevike asennetaan samalla tavalla kuin

sivuohjain.
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6.5 Jyrsinta ohjausjirjestelmaa FS

kdyttden

Erikoisvarusteena saatava ohjausjarjestelma

helpottaa suorien urien jyrsimista.

- Kiinnita ohjain (4.1) sivuohjaimen ohjaustan-
kojen (3.7) kanssa jyrsinpdytaan.

- Kiinnitd ohjauskisko (4.3) ruuvipuristimilla
(4.4) tyokappaleeseen. Kiinnita huomiota
siihen, etta ohjauskiskon etureunan ja jyrsin-
teran tai uran valiin jaa 5 mm:n turvaetadisyys
X (kuva 4).

- Aseta ohjain kuvan 4 esittamalla tavalla oh-
jauskiskolle. Jyrsintdaohjain saadaan kulke-
maan valyksetta saatamalléd ruuviavaimella
molempia ohjausleukoja, joihin padasee kasiksi
sivuaukkojen (4.2) kautta.

- Ruuvaa korkeussaadettava tukiosa (4.6) jyr-
sinpdydassa olevaan reikaan (6.6) kiinni siten,
etta jyrsinpdydan alapinta on samansuuntai-
nen tydkappaleen pinnan kanssa.

Kun jyrsitaan piirrotuksen mukaan, jyrsimen

keskiakseli nakyy jyrsinpdydassa olevasta mer-

kista (4.5) ja tukiosan asteikosta (4.6).

6.6 Jyrsinta ympyrdaohjainta SZ-OF

1000 kayttaen

Erikoisvarusteena saatavalla ympyraohjaimella

SZ-OF 1000 voidaan valmistaa pyoreita osia ja

pyoreita reikia, joiden halkaisija on 153 - 760

mm.

- Tydénna ympyraohjain niin pitkalle jyrsin-
péydan etumaiseen uraan, kunnes sade on
haluamasi suuruinen.

- Lukitse ympyraohjain kiinni vaanténupilla
(1.12).

Vihje

Jos tydkappaleeseen ei haluta harpin karjen
jalkea, keskikohtaan voidaan kiinnittda ohut
puulevy kaksipuolisella liimanauhalla.

6.7 Kopiointijyrsinta

Tydkappaleiden mittatarkassa kopioinnissa
kdytetaan kopiointirengasta tai kopiointilaitetta
(kumpaakin on saatavissa erikoisvarusteena).

a) Kopiointirengas

Kiinnita kopiointirengas alhaalta jyrsinpdéytaan

suojalevyn (2.1) sijasta.

Kun valitset kopiointirenkaan (5.1) kokoa, kiin-

nitd huomiota siihen, etta kayttamasi jyrsintera

(5.2) mahtuu renkaan aukon lapi.

Tybkappaleen ja mallineen valiin jaava mitta Y

(kuva 5) lasketaan seuraavasti:

Y = (@ kopiointirengas - @ jyrsinterd)
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Ohjauskartiolla ZF-OF (Til.nro 486035) saadaan

kopiointirengas keskitettya tarkalleen.

b) Kopiointilaite

Kopiointilaitetta varten tarvitaan kulmavarsi
WA-OF (6.5) ja kopiointikarkisarja KT-OF, joka
koostuu rullanpitimesta (6.2) ja kolmesta ko-
piointirullasta (6.1).




- Ruuvaa kulmavarsi vaanténupilla (6.4) halu-
amallesi korkeudelle jyrsinpdydan kierrerei-
kaan (6.6) kiinni.

- Asenna kopiointirulla rullanpitimeen ja ruuvaa
tama vaantonupilla (6.3) kulmavarteen kiin-
ni. Kopioin-tirullan ja jyrsinteran halkaisijan
taytyy olla yhta suuri!

- Karkirullan ja jyrsimen akselin valinen etai-
syys voidaan saataa kiertamalla asetuspyoraa
(6.7).

6.8 Liimattujen reunalistojen jyrsinta

Reunalistat saadaan jyrsittya tasoon kayt-

tamalla kulmavartta WA-OF (7.6) yhdessa oh-

jauslevyn UP-OF (7.3) kanssa (kumpaakin on
saatavissa erikois-varusteena).

- Ruuvaa kulmavarsi vaantonupilla (7.5) jyrsin-
poydan kierrereikaan (7.7) kiinni.

- Ruuvaa ohjauslevy vaantoénupilla (7.4) kul-
mavarteen kiinni.

- Saada jyrsintasyvyydeksi reunalistan paksuus
+ 2 mm.

- Avaa vaanténuppi (8.3) ja tydnna ohjauslevy
(8.1) mahdollisimman lahelle jyrsinteraa.

- Saada ohjauslevyn syvyysasento asetuspy6-
ralla (8.2) siten, ettd reunalistan ulkonemaksi
jaa viela muutama kymmenesosamillimetri,
jotka hiot sitten lopuksi kasin pois.

Erikoisvarusteena saatavaa purusuojusta SF-OF

(7.2) voidaan kayttaa pélyn imun tehostamise-

en jyrsittaessa reunalistoja. Suojus kiinnitetaan

vaantoénupilla (7.1) jyrsinpéydan sivuun. Se

peittaa jyrsinteran ylhaalta (kuva 8).

7 Lisatarvikkeet
Kayta oman turvallisuutesi varmistami-
& seksi vain alkuperadisia Festool-tarvik-
keita ja varaosia.
Festoolin kattavasta lisavaruste- ja tarvike-
tarjonnasta I6ydat monipuolisia ja tehokkaita
apuvalineitd koneeseesi: esimerkiksi jyrsinhar-
ppi, reikarivilliset ohjainkiskot, jyrsintateline ja
jyrsintapoyta kiintedasenteiseen kayttoon.
Tarvikkeiden ja tydkalujen tilausnumerot |6ydat
Festool-luettelosta tai internetista osoitteesta
~www.festool.com®.
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Huolto ja yllapito
Irrota laite verkkojannitteesta aina
& ennen kuin teet mitaan laitteeseen
kohdistuvia toita!
Kaikki sellaiset huolto- ja korjaustyot,
& jotka edellyttavat moottorin kotelon
avaamista, on suoritettava valtuutetus-
sa huoltokorjaamossa.
Pida aina laite ja tuuletusaukot puhtaana.
Laitteessa on itsekatkaisevat erikoishiilet. Kun
nama ovat kuluneet, virransyottdé keskeytyy
automaattisesti ja laite pysahtyy.

9 Kayttoturva

Myo6nnamme valmistamillemme laitteille mate-
riaali- ja valmistusviat kattavan kayttéturvan,
joka vastaa maakohtaisia maarayksia, ja jonka
pituus on vahintaan 12 kuukautta.

Pelkastaan yksityiskaytdossa kaytettavan lait-
teen kayttéturvan pituus on EU-maissa 24 ku-
ukautta (laskun tai toimituslistan paivayksesta
lukien).

Kayttéturva ei kata vaurioita, jotka ovat syn-
tyneet luonnollisen kulumisen, ylikuormituksen
tai epaasianmukaisen kaytdn seurauksena, ovat
kayttajan aiheuttamia tai syntyneet kayttéoh-
jekirjan ohjeiden noudattamatta jattamisen
seurauksena, tai jotka olivat tiedossa jo laitteen
ostohetkella.

Kayttéturvaan voidaan vedota vain kun laite
toimitetaan purkamattomana myyjalle tai val-
tuutettuun Festool-huoltoon.

Sailyta laitteen kayttdohje, turvallisuusohjeet,
varaosaluettelo ja ostokuitti huolellisesti.
Muilta osin ovat voimassa valmistajan antamat,
ajantasalla olevat kayttoéturvaehdot.

Huomautus

Jatkuvan tutkimus- ja tuotekehittelytydn seu-
rauksena tassa annettuihin teknisiin tietoihin
saattaa tulla muutoksia.
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Tekniske data OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Effekt 1010 W 720 W
Omdrejningstal (tomgang) 10000 - 24000 min'? 26500 mint
Dybde-hurtigindstilling 55 mm 55 mm
Dybde-finindstilling 8 mm 8 mm
Tilslutningsgevind for drivaksel M16x1,5 M16x1,5
Fraeserdiameter maks. 30 mm maks. 30 mm
Vaegt (uden kabel) 2,7 kg 2,7 kg
Beskyttelsesklasse @/ II @/ II

De angivne illustrationer findes i starten af betjeningsvejledningen.

1 Bestemmelsesmaessig anvendelse 4 Elektrisk tilslutning og idriftta-

Freesevaerktgj fra Festool kan ogsa bruges til
bearbejdning af aluminium og gipskarton, hvis
dette fremgar af salgsmaterialet fra Festool.
Overfraeserne er beregnet til fraesning af trae,
kunststof og treelignende materialer.
Brugeren har ansvaret for skader og
& ulykker i tilfeelde af, at den bestem-
melsesmaessige brug ikke overholdes.
2 Sikkerhedshenvisninger
2.1 Generelle sikkerhedsinstrukser
Lees de medfglgende sikkerheds-anvis-
EE' ninger og betjeningsvejledningen, fgr
maskinen tages i brug.
Opbevar alle medleverede papirer, og videregiv
kun maskinen sammen med disse papirer.

2.2 Maskinspecifikke sikkerhedshen-

visninger

- Max. omdrejningstallet angivet pa vaerktgjet
ma |kke overskrldes hhv. skal omdrejningsta-
lomradet sl3s til.

- Opspand kun veerktgj med en skaftdiameter,
som spandetangen er beregnet til.

- Kontrollér, om fraeseren sidder rigtigt fast og
om den arbeJder korrekt.

- Spaendetangen og omlgbermgtrikken ma ikke
veere beskadigede.

- Revnede freesere eller fraesere, hvis form har
andret sig, ma ikke benyttes.

Brug egnede personlige veer-
@ nemidler: Hgrevaern, besky-

ttelsesbriller, stgvmaske ved

stgvende arbejde, beskyttel-

seshandsker ved ru materialer
og ved skift af veerktgj.

3 Larm- og vibrationsoplysninger

Veerdierne, der er registreret i henhold til

EN 60745 udggr typisk:

Lydniveau/lydeffekt

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ

OF 1010 Q

79/90 dB(A)
87/98 dB(A)

Maleusikkerhedstillaeg K=4dB
@ Brug hgrevaern.

Reg. Acceleration

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
OF 1010 Q 5,5 m/s?

gning

Netspaendingen skal svare til angivelsen

pa typeskiltet.
Kontakten (1.13) fungerer som til-/frakobler
(I =til/ 0 = fra). Til varig drift kan man trykke
arreterlngsknappen (1.12) |nd og lade den fal-
de i hak. Hvis man trykker pa kontakten igen,
deaktiveres arreteringen igen. For tilslutning
og frakobling af netkablet se figur 2.

5 Indstillinger pad maskinen

Treek altid stikket ud af stikddsen fgr arbejde
pabegyndes med maskinen!

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Arbejd under ingen omsteendigheder med mas-
kinen, hvis elektronikken er defekt, efter-som
der kan opsta en for hgj omdre]nlngs hastig-
hed. Man kan genkende defekt elektronik pa
manglende blgdstart eller hvis en regulering af
omdrejningshastigheden ikke er mulig.

N OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ er forsynet
maw med en helperiodeelektronik med fgl-
Blgdstart

gende egenskaber:
Softstarten sgrger for at maskinen saetter i
gang uden ryk.

Hastighedsregulering

Med stillehjulet (1.16) kan hastigheden ind-
stilles trinlgst mellem 10000 og 24000 min.
Derved kan De foretage en optimal tilpasning af
skaerehastigheden til det givhe arbejdsemne:

Freeserdiameter [mm]

3-14 |15-25|16-35| anpefalet
Materiale Stillehjul trin materiale
Hardttrae 6-4 | 5-3 | 3-1 | HW(HSS)
Blgdt trae 6-5 | 6-3 | 4-1 | HSS(HW)
:gguggggf 6-5 | 6-3 | 4-2 HW
Kunststof 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminium 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW




Konstant omdrejningstal
Det forudvalgte omdrejningstal holdes konstant
bdde i tomgang og under bearbejdningen.

Beskyttelse mod overophedning

For at beskytte mod overophedning kobler
sikkerhedselektronikken maskinen fra, hvis
motoren nar op E)a en kritisk temperatur Efter
en afkglingstid pa ca. 3-5 minutter er maskinen
atter driftsklar. Afkglingstiden bliver kortere,
hvis motoren er i gang (tomgang).

Bremse (OF 1010 EBQ)

OF 1010 EBQ er udstyret med en elektronisk
bremse, som standser spindel og veerktgj pa
ca. 2 sek ndr maskinen slukkes.

5.2 Udskiftning af veerktgj
Maskinen kan stilles pd hovedet ved skift af
veerktgj.

a) Iseetning af vaerktgj

- Stik freeseveerktgjet sa langt som muligt i den
dbnede spaendetang, mindst indtil markerin-
gen (\2) pa fraeserens skaft nas.

- Spindlen drejes indtil spindelstop ,gar i hak™
(1.14) ved at trykke paa og spindlen fastla-
ses.

- Mgatrikken (1.13) traekkes fast med gaffelnggle
SW 19.

b) Aftagning af veerktgj

- Spindlen drejes indtil spindelstop ,gar i hak®
(1.14) ved at trykke paa og spindlen fastla-
ses.

- Mgtrikken (1.13) lgsnes med gaffelnggle SW
19 indtil modstand markes. Denne modstand
overvindes med gaffelngglen.

- Fraeseveerktgjet fjernes.

5.3 Udskiftning af speendetang
Spaendetangen fas til fglgende skaftdiametre:
6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm, 12 mm,
12,7 mm (bestillin snumrene findes i Festool—
kataloget eller pa internettet under ,www.
festool.com™).

- Mgtrikken (1.13) drejes helt af og fjernes
sammen med spandetangen fra spindlen.

- En ny spaendetang med mgatrik saettes ind i
spindlen og mgtrikken skrues lidt fast. Mgtrik-
ken ma ikke spaendes helt fast, nar maskinen
er uden fraeser.

5.4 Indstilling af freesedybde
Indstillingen fremgar i tre skridt.

a) Indstilling af nulpunktet

- Spaendearmen (1.6) Igsnes, saledes at dyb-
deanslag (1.7) er frit bevaegellgt

- Overfreeseren med fraesbordet (1.11) stilles
pd et solidt underlag. Drejeknappen (1.15)
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lgsnes og maskinen trykkes salangt ned indtil
freeseren bergrer underlaget.
- Fastspaend maskinen i denne stilling ved at
stramme drejeknappen (1.15).
- Dybdeanslag trykkes mod en af de tre fastans-
lag af det drejelige revolveranslag (1.9).
Med en skruetreekker indstilles hgjden af eth-
vert fastanslag individuelt:

Fastanslag min. hgjde/max. hgjde
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Viseren (1.4) skubbes nedad indtil den viser
0 mm pa skala (1.5).

b) Indstilling af fraesedybde

Den gnskede fraesedybde indstilles enten med

dybde-hurtigindstillingen eller med dybde-fin-

indstillingen.

e Dybde-hurtigindstilling: Dybdeanslag (1.7)
treek-kes opad indtil viseren viser den gnskede
freesedybde. Dybdeanslag spaendes fast med
spaendearmen (1.6) i denne stilling.

e Dybde-finindstilling: Dybdeanslag spaendes
fast med spaendearmen (1.6). Den gnskede
freesedybde indstilles ved drejning af fingerh-
julet (1.3). Drejes fingerhjulet fra en marke-
ringstreg til den naeste, eendres freesedybden
med 1/10 mm. En omdre]nlng pa fingerhjulet
svarer til en sendring af freesedybden pd 1
mm. Det maksimale indstillingsomrade er 8
mm.

c) Positionering af fraesedybde

- Drejeknappen (1.15) Igsnes og maskinen
trykkes ned indtil dybdeanslag bergrer fas-
tanslag.

- Fastspaend maskinen i denne stilling ved at
stramme drejeknappen (1.15).

J,0

Overfreeserene har som standard udstyr en
span- og stgvopsugningstilsiutning (1.8). Sam-
tidigt forhindrer en spanudkastnings- beskyttel-
se (2.2) pd maskinens sideanslag, at spanerne
kan flyve ud. Ved kantfraesning opnas bedste
opsugningsresultater med opsugnings-kappen
AH-OF (tilbehgr).

Udsugning
Slut altid maskinen til en udsugning.

Spanfanger KSF-OF

Spanfangeren KSF-OF (9.1) (medleveres til
dels) kan gge udsugningens effektivitet ved
kantfraesning. Monteringen foretages pa tils-
varende vis som kopiringen.

Kappen kan skzeres af langs noterne (9.2) med
en buesav og dermed formindskes. Spanfange-
ren kan da anvendes ved en indvendig radius
pa ned til 40 mm.



6 Arbejde med maskinen
Fastggr altid arbejdsemnet pa en sddan
A made, at det ikke kan bevaege sig under
bearbe]dnlngen
Maskinen skal altid holdes med begge
& hander i de dertil beregnede greb
(1.15, 1.17).
Laeg maerke til, under bearbejdelsen, at over-
fraeserens fremskydningsretning lgber modsat
til freeserens drejeretning (modlgbsfraesning)!
Der ma kun fraeses i modlgb (maskinens frem-
fgringsretning i veerktgjets skaereretning, fig.
5).

6.1 Bearbejdning af aluminium
Af hensyn til sikkerheden skal fglgende
& sikkerhedsforanstaltninger overholdes
ved bearbejdning af aluminium:
- Tilslut maskinen via et fejlstramsrelae (HFI-
relae).
- Slut maskinen til et egnet udsugnings-aggre-
gat.
- Maskinens motorhus skal renggres regelmaes-
sigt for stgvaflejringer.
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6.2 Frihdndfraesning

Isaer til skrift- eller billedfraesning og ved be-
arbejdelse af kanter med fraesere med start-
ring eller fgringstapper fgres overfreeseren i fri
hand.

Brug beskyttelsesbriller.

6.3 Fraesning med sideanslag

Det medleverede anslag bruges til fraesearbejde

(3.2), som skal udfgres parallelt med arbejds-

stykkets kant (ikke indeholdt i leveringen ved

~Modul 5A"):

- Fastspaend de to fgringsstaenger til sideans-
laget (3.7) med de to drejeknapper (3.3).

- For fgringsstaengerne ind i noterne (1.10 pa
freesebordet, indtil det gnskede mal er naet,
0og fastspaend fgringsstaengerne med dre]e—
knappen (3.1).

Denne afstand indstilles hurtigere og ngjagti-

gere med finindstillingen (3.6), som fas som

tilbehgr:

- Justeringsskruen (3.4) drejes ind i sideansla-
gets kunstofdel,

- fgringsstaengerne klemmes fast i finindstillin-
gen med drejeknapperne (3.5),

- drejeknapperne (3.3) Igsnes ved sideanslag,
- den gnskede afstand indstilles med justerings-
skruen og drejeknapperne skrues fast igen.
6.4 Fraesning med bordudvidelse TV-

OF

For at udvide afleegningsfladen og dermed for-
bedre fgringen, f.eks. ved kantenaer fraesning;,
kan bordudvidelsen TV-OF monteres, som fas
som tilbehgr.

Bordudvidelsen monteres pd samme made som
sideanslaget.

39

6.5 Freesning med fgringssystem FS
Foringssystemet, som fas som tilbehgr, sgrger
for en nemmere fraesning af lige noter.

- Fgringsanslag (4.1) monteres med sidean-sla-
gets fgringsstaenger (3.7) til freesebordet.

- Fgringsskinnen (4.3) monteres med skruet-
vingen (4.4) til vaerkstykket. Laeg meerke til
at overholde en sikkerhedsafstand X (Fig. 4)
pd 5 mm mellem fgringsskinnens forkant og
freeseren eller noten.

- Ffarlngsanslaget monteres, som vist i Fig. 4,
pa foringsskinnen. For at sikre spilfri fﬂrlng,
kan man med en skruetraekker gennem de to
abninger p& siden (4.2) indstille to foringskae-
ber.

- Den hgjdeudlignende stgtteanordning (4.6)
monteres til gevindboringen (6.6) af fraese-
bordet, sdledes at freesebordets underside
lgber paraIIeIt til vaerkstykkets overflade.

Nar der arbejdes efter opmeerkning, viser

markeringen pa freesebordet (4.5) og skala

ved stgtteanordningen (4.6), freeserens mid-

terakse.

6.6 Fraesning med stangepasser

SZ-OF 1000

Stangepasseren SZ-OF 1000, som fas som

tilbehgr, gagr det muligt at fraese runde dele og

cirkelrrunde udsnit med en diameter mellem

153 og 760 mm.

- Stangepasseren skubbes ind i den forreste
not af fraeesebordet indtil den gnskede radius
er indstillet.

- Stangepasseren skrues fast med drejeknap-
pen (1.12).

Tip

Hvis man gnsker at undga den lille fordybning,
som passerspidsen efterlader i midten af ar-
bejds-stykket, kan der monteres et tyndt lille
traebraet i midten af arbejdsstykket med dob-
beltsidet klaebeband.

6.7 Kopifraesning

Reproduktion af allerede eksisterende arbejds-
stykker opnas med en kopiring eller en kopia-
nordning (f&s som tilbehgr).

a) Kopiring
Kopiringen monteres, i stedet for afdeeknings-
ringen (2.1), til freesebordet nede fra. Laeg
maerke til, at den monterede freeser (5.2),
passer ind i &bningen af den udvalgte kopirin-
gen. (5.1).
Afstanden Y (Fig. 5) fra arbejdsstykket til ska-
belon beregnes fglgende:

Y (@ kopiring - @ fraeser)

2

Praecis centrering af kopiring med ZD-OF
(bestill.nr. 486035).




b) Kopianordning

Til kopianordningen monteres der vinkelarmen

WA.-OF (6.5) og kopi-taste-set KT-OF, som

bestar af en rulleholder (6.2) og tre koplruller

(6.1).

- Vinkelarmen skrues fast til gevindboringen
(6.6) ved freesebordet i den gnskede hgjde
med drejeknappen (6.4).

- En kopirulle monteres til rulleholderen og
skrues fast til vinkelarmen med drejeknap
(6.3). Vaer opmaerksom pa at kopirullen og
freeseren har den samme diameter!

- Afstanden mellem tastrulle og fraeseakse in-
dstilles ved drejning pa fingerhjulet (6.7).

6.8 Ligefraesning af kantband
Kantband fraeses lige med vinkelarm WA-OF
(7.6), i forbindelse med feringsplade UP-OF
(7.3). Begge dele fas som tilbehgr.

- Vinkelarmen skrues fast til gevindboringen
(7.7) ved fraesebordet med drejeknap (7.5).

- Fgringspladen skrues fast til vinkelarmen med
dreje-knap (7.4).

- Fraesedybden indstilles sdledes, at den svarer
til kantens tykkelse + 2 mm.

- Fgringspladen (8.1) fores sa taet som muligt
hentil freeseren ved Igsning af drejeknap
(8.3).

- Med fingerhjulet (8.2) indstilles dybde-ind-
stillingen af fgringspladen saledes, at ved lige
fraesning af kanterne f& 1/10 mm af kanten
bliver tilbage, som bagefter slibes af med
handen.

Ved kantefraesning sgrger en spanudkast-

nings-beskyttelse SF-OF (7.2) (tilbehgr) for, at

stgvopsugningen fungerer rigtigt. Den monteres
med drejeknap (7.1) pa siden af freesebordet,
og afdaekker sdledes fraeseren ovenfra under

bearbejdelsen (Fig. 8).

7 Tilbehgr
Af hensyn til din egen sikkerhed ma der
& kun anvendes Original Festool-tilbehgr
og reservedele.
Festool har et omfattende tilbehgrsprogram,
som muligggr alsidig og effektiv anvendelse af
maskinen, f.eks. cirkelanslag, fgringsskinner
med hulraekker, freesehjaelp, fraesebord til sta-
tionaer anvendelse.
Bestillingsnumrene for tilbehgr og vaerktgjer

kan De finde i Festool- kataloget eller pa inter-
nettet under ,www.festool.com"
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8 Service og vedligeholdelse
Treek altid stikket ud af stikdasen for
& arbejde pabegyndes med maskinen!
Alt service- og vedligeholdelsesarbejde,
& hvor man skal abne motorkabinettet,
ma udelukkende gennemfgres af et
autoriseret kundeservice-vaerksted.
Maskine og udluftningsslidser skal altid vaere
rene.
Polereren er udstyret med selvafbrydende kul,
som afbryder for strammen, nar de skal Sklf—
tes.

9 Garanti

I henhold til de respektive landes lovbestem-
melser yder vi en garanti for materiale- eller
produktionsfejl - dog mindst pa en periode af
12 maneder.

Inden for EU-medlemsstaterne udger denne
garantiperiode 24 maneder for varer, der ude-
lukkende anvendes privat (bevis via faktura
eller leveringsformular).

Skader, der iseer kan fgres tilbage til naturlig
slitage, overbelastning, faglig ukorrekt omgang
i modstrid med betjeningsvejledningen og ska-
der, der forarsages af brugeren eller en anden
anvendelse der er i modstrid med betjenings-
vejledningen, eller der var kendt ved kgbet,
er udelukket af garantien. Krav fra kundens
side kan udelukkende accepteres, hvis maski-
nen/vaerktgjet sendes tilbage til leverandgren
eller et serviceveerksted, der er autoriseret af
Festool.

Opbevar betjeningsvejledningen, sikkerheds-
anvisningerne, reservedelslisten og bonen.
Derudover geelder fabrikantens aktuelle ga-
rantibetingelser

Bemaerkning

P& grund af konstant forsknings- og udviklings-
arbejde forbeholdes retten til at gennemfgre
endringer af de tekniske oplysninger.
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Tekniske data OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Effekt 1010 W 720 W

Turtall (tomgang) 10000 - 24000 mint 26500 mint
Dybde-hurtigjustering 55 mm 55 mm
Dybde-finjustering 8 mm 8 mm

Gjenget tilkopling for drivaksel M16x1,5 M16x1,5
Fresdiameter maks. 30 mm maks. 30 mm
Vekt (uten kabel) 2,7 kg 2,7 kg
Verneklasse g/ II /1

De oppagitte illustrasjoner finnes ved begynnelsen av bruksanvisningen.

1 Forskriftsmessig bruk Beregnet akselerasjon

Ved bruk av freseverktgy som i Festool- salgs- OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
dokumentene er bestemt for dette, er det ogs@ OF 1010 Q 5,5 m/s2
mulig 8 bearbeide aluminium og glpskartong

Overfresene er bestemt for fresing av tre, 4 Elektrisk tilkobling og igangset-
kunststoffer og trelignende materialer. ting

Brukeren er selv ansvarlig for skader
og ulykker som skyldes annen bruk
enn det som er beskrevet som definert

bruk.

2 Sikkerhetshenvisninger

2.1 Generelle sikkerhetsinformasjo-
ner

Les ngye igjennom de vedlagte sikker-
hetsreglene og bruksanvisningen fgr
bruk av maskinen.

Ta vare pa alle vedlagte dokumenter. Ikke over-
lat maskinen til andre uten disse.

2.2 Maskinspesifikke sikkerhetsanvis-

ninger

- Maksimum turtall angitt pa verktcjyet ma ikke
overskrides, hhv. turtallsomradet ma overhol-
des.

- Monter bare verktgy med en tangediameter
som passer til spennhylsen

- Kontrollér at fresen sitter fast og at den fun-
gerer feilfritt.

- Spennhylse og overfalsmutter ma ikke veere
skadet.

- Fresere med riss i eller slike som har forandret
formen sin ma ikke benyttes.

Bruk egnet personlig verneut-
@ @ styr: hgrselvern, verne- br|IIer

og stovmaske nar det oppstar

stgv under arbeidet, verne-
hansker ved bearbeldlng av ru
materialer og nar verktgy skal
byttes.

3 Opplysninger om stgy og vibrasjo-

ner

Typiske verdier (beregnet etter EN 60745):

Lydtrykkniva/lydniva

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)

OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Tillegg for usikkerhet ved maling K = 4 dB

O

Bruk greklokker!
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Nettspennlngen ma stemme med spe-
sifikasjonene pa effektskiltet!
Bryter (1.13) er en pa-/av-bryter (I =pa3 /0 =
av). For kontlnuerllg drift kan bryteren settes
fast med Iaseknappen (1. 12) Nar bryteren
trykkes en gang til 8pnes 18sen igjen. For &
tilslutte og frakople nettledningen se Fig. 2.

5 Innstillinger pd maskinen

Trekk alltid stgpselet ut av stlkkontakten for du
utfgrer (reparasjons)arbeid pd maskinen .

5.1 Elektronikk

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Ikke bruk maskinen nar det er feil pa elektro-
nikken. Trtallet kan eIIers bli for hgyt. Hvis det
er feil pa eletronikken gar maskinen ikke jevnt,
eller turtallet kan ikke justeres.

~ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ er utstyrt

eecreone]  Med fullakselelektronikk med fglgende
\/

Rolig start

egenskaper:
Myk oppstart sikrer rykkfri start av maskinen.

Omdreiningstallsjustering

Med stillhjul (1.16) kan turtallet justeres trinn-
vis mellom 10000 og 24000 mint. Dermed kan
skjaerehastigheten tilpasses optimalt til hvert
materiale:

Fresdiameter [mm] befalet
anbefale
3-14 [15-25[16-35| e

Materiale Trinn padreieknappen| materiale
Hardtre 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
Los tre 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
Laminerte
sponplater 6-5 | 6-3 | 4-2 HW
Kunststoff 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminium 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Gipskartong 2-1 1 1 HW




Konstante omdreiningstall
Det forvalgte omdreiningstallet holdes konstant
ved tomgang og ved bearbeiding.

Temperatursikring

Som beskyttelse mot overoppheting slar sikker-
hetselektronikken maskinen av nar en kritisk
motortemperatur er nadd. Etter en avkjglingstid
pd ca. 3-5 minutter er maskinen igjen klar til
bruk. Avkjglingstiden reduseres nar maskinen
gar (tomgang).

Brems (OF 1010 EBQ)

OF 1010 Q har en elektronisk bremse som
fgrer til at spindelen med verktgyet stanses
innen ca. 2 sekunder etter at maskinen er blitt
utkoplet.

5.2 Verktgy skiftes ut

Ved verktgyskifte kan du sette maskinen pa

hodet.

a) Sette inn verktg

- Sett inn fresverktgyet sa langt inn i spenn-
hylsen som mulig, minst inn til markeringen
(\2) pa frestangen.

- Drei spindel sa langt til spindelstopp (1.14)
Iases fast mens du trykker pa og spindelen
|ases fast.

- Trekk mutter (1.13) fast med en gaffelngkkel
ngkkelvidde 19.

b) Ta ut verktgy

- Drei spindel sa langt til spindelstopp (1.14)
Iases fast mens du trykker pa og spindelen
|ases fast.

- Lgsne mutter (1.13) med en gaffelngkkel
nokkelvidde 19 s3 langt til du fgler motstand.
Du Denne motstanden overvinner denne
motstanden du ved 8 dreie gaffelngkkelen
videre.

- Ta ut fresen.

5.3 Utskifting av spenntang

Det finnes spennhylser for fglgende tangedia-

metere: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12,7 mm (se Festool-katalogen eller

Internett ,www.festool.com" for bestillings-

nummer).

- Drei mutter (1.13) helt av og ta den ut av
spindelen sammen med spenntangen.

- Sett en ny spenntang med mutter inn i spin-
delen og drei mutteren lett til. Trekk ikke
mutteren ikke fast hvis ikke en fres er stukket
inn!

5.4 Fresedybde stilles inn
Innstillingen av fresedybden skjer i tre skritt:

a)x Nullpunkt stilles inn

pne spennarmen (1.6) slik at dybdeanslaget
(1.7) kan beveges fritt.

- Sett overfresen med fresebord (1.11) pa et
plant underlag. Apne dreiehode (1.15) og
trykk maskinen sa langt nedover til fresen
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sitter opp pa underlaget,

- Klem fast maskinen ved & lukke dreieknappen
(1.15) i denne stillingen.

- Trykk dybdeanslaget mot et av de tre rreste-
rende anslagene til det dreibare revolverans-
laget (1.9).

Du kan innstille hvert fastanslag individuelt i

hgyden med en skrutrekker:

Fastanslag min. hgjde/max. hgjde
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Skyv viser (1.4) nedover slik at den viser 0
mm pa skalaen (1.5).

b) Fresedybde forhandsinstilles

Den gnskede fresedybden kan du enten innstille

med dybdehurtigjusteringen eller med dybde-

finjusteringen.

» Dybdehurtigjustering: Trekk dybdeanslag
(1.7) s langt oppover til viseren indikerer den
gnskede fresedybden. Klem dybdeanslaget
med spennarmen (1.6) fast i denne stilling.

e Dybdefininnstilling: Klem dybdeanslaget
med spennarmen (1.6) fast. Still inn den
gnskede fresedybden ved & dreie stillhjul
(1.3). N&r du dreier stillhjulet videre med en
markeringsstrek endres fresedybden med 0,1
mm. En fullstendig omdreiningomdreinig girer
1 mm. Det maksimale justeringsomradet for
stillhjulet er 8 mm.

c) Fresedybde lukkes

- Apne dreieknapp (1.15) og trykk maskinen
sa langt nedover til dybdeanslaget bergrer
fastanslaget.

- Klem fast maskinen ved & lukke dreieknappen
(1.15) i denne stillingen.

5.5
Overfresene er som standard utstyrt med en
tilkopling for spon- og stgvavsuging (1.8). Sam-
tidig forhindres ved hjelp av en avsugingshette
(2.2) pa sideanslaget at sponene flyr vekk.
N&r du freser kanter far du de beste avsugings-

resultatene med avsugingshetten AH-OF som
f3s som tilbehgr.

Avsug
Koble alltid maskinen til et avsugssys-
tem.

Spaanvanger KSF-OF

Door de spaanvanger KSF-OF (9.1) (gedeel-
telijk inbegrepen bij de levering) wordt de
effectiviteit van de afzuiging bij het kantfrezen
verbeterd.

De montage gebeurt op dezelfde wijze als bij
de kopieerring.

De kap kan met een beugelzaag langs de
groeven (9.2) worden afgesneden en hierdoor
worden verkleind. De spaanvanger kan bij bin-
nenradii met een minimale radius van 40 mm
worden gebruikt.



6 Arbeide med maskinen
Fest alltid emnet slik at det ikke kan
& bevege seg under bearbeiding.
Hold alltid maskinen med begge hen-
& der pd de monterte hdndtakene (1.15,
1.17).
Arbeid alltid slik at overfresens fremfgringsret-
ning er motsatt til fresens dreieretning (fresing
| motsatt retning)!
Fresing kun i motgaende retning (maskinens
fremfgringsretning i verktgyets skjsereretning,
figur 5).

6.1 Bearbeiding av aluminium
Na&r du arbeider med aluminium, ma
& du av sikkerhetsgrunner ta hensyn til
dette:
- Det ma forkobles en sikkerhetsbryter for jord-
feilstram (FI, PRCD).
- Koble maskinen til et egnet avsugapparat.
- Regelmessig rengjgring av maskinen for
stgvavleiringer i motorhuset.

6.2 Frihdndsfresing
Ved fresing av skrifter eller bilder og bearbei-

ding av kanter med fresere med styrering eller
styretapp fores overfresen frihand.

Bruk vernebriller.

6.3 Fresing med sideanslag

For arbeider parallell til arbeidsstykkets kant
kan du bruke det medleverte sideanslaget (3.2)
(er ikke inkludert i ,Modul 5A"):

- Klem fast de to fgringsstengene (3.7) pa si-
deanlegget med de to dreieknappene (3.3).
- Legg foringsstengene inn i sporene (1.10) pa
fresebordet frem til gnsket mal og klem fast

fgringsstengene med dreieknappen (3.1).

Med fininnstillingen (3.6) som fas som til-

behgr kan du justere sideanslaget hurtigere

og mer eksakt:

- Drei justeringsskrue (3.4) inn i sideanslagets
kunststoffdel,

- klem styrestenger med dreieknappene (3.5)
fast pa fininnstillingen,

- 3pne dreieknapper (3.3) pa sideanslaget,

- still inn gnsket avstand med justeringsskruen
og drei dreie-knapper til igjen.

6.4  Frese med bordutvidelse TV-OF
For a forstgrre overfresens baereflate og derved
& forbedre styringen, f.eks. ved fresearbeider
langs kanten, kan bordutvidelsen TV-OF benyt-
tes som fas som tilbehgr benyttes.
Bordutvidelsen monteres p& samme mate som
sideanslaget.

6.5 Frese med styresystemet FS

Styresystemet som fas som tilbehgr gjor det

lettere aletter freseing av rette noter.

- Fest styreanslag (4,1) med sideanslagets
styrestenger (3.7) pa fresebordet.
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- Fest styreskinne (4.3) med skrutvinger (4.4)
pd arbeidsstykket. Vaer oppmerksom pa at
det gverholdes en sikkerhetsavstand X (bilde
4) p& 5 mm mellom styreskinnens forkant og
fresen, hhv. noten.

- Sett styreanslaget som fremstilt ipa bilde 4,
pa styreskinnen. For 8 sikre en styring av
freseanslaget uten klaring kan du med en
skrutrekker stille inn to styrebakker gjennom
de to dpningene (4.2) pa siden.

- Skru stgtte (4.6) )som er innstillbar i hgyden
fast pd fresebordets gjengeboring slik at fre-
sebordets underside er parallell med arbeids-
stykkets overflate.

For & kunne arbeide etter riss indikererviser

markeringen pa fresebord (4.5) og skalaen pa

stgtte (4.6) deg fresens midtakse.

6.6 Fresing med stangpasser SZ-OF

1000

Med stangpasseren SZ-OF 1000 som fas som

tilbbehgr, kan du fremstille runde deler hhv.

sektorer med en diameter mellom 153 og

760 mm.

- Skyv stangpasseren sa langt inn i frese-bor-
dets fremre not til den gnskede radiusen er
innstilt.

- L&s stangpasseren fast med dreieknapp
(1.12).

Tips for bruk

Hvis du vil unnga at passerspissen etterlater et
hull pd arbeidsstykket kan du med dobbelsidig
limband feste et tynt trebrett med dobbelsidig
limband pa midtpunktet.

6.7 Kopifresing

For @ reprodusere arbeidsstykker malngyaktig
benyttes en kopieringsring eller kopierings-in-
nretningen (fas henholdsvis som tilbehgr).

a) Kopieringsring
Fest kopieringsringen i stedet for dekkringen
(2.1) nedenfra pa fresebordet.
Veer ved valg av kopjeringsringens (5.1) stgr-
relse oppmerksom pa at den benyttede fresen
(5.2) passer gjennom apningen.
Fremspringetn Y (bilde 5) av arbeidsstykket til
sjab-lonen beregnes pa fglgende mate:

Y = (@ kopieringsring - @ fres)

2

Ved montering av kopiring bruk senterdgr
ZD-OF (best.-nr. 486035) for ngyaktig sent-
rering.

b) Kopieringsinnretning

For kopieringsinnretningen trenger man vin-

kelarmen WA-OF (6.5) og kopiertast-settet

KT-OF som bestar av en rulleholder (6.2) og

tre kopieringsruller (6.1).

- Skru vinkelarmen med dreieknapp (6.4) fast
med dreieknapp i gnsket hgyde pa fresebor-
dets gjengeboring (6.6).

- Monter en kopieringsrulle pa rulleholderen og



skru denne med dreieknapp (6, 3) fast pa vin-
kelarmen. Vaer oppmerksom pa at kopierings-
rullen og fresen har samme diameter!

- Ved & dreie stillhjulet (6.7) kan du stille inn
avstanden fraav tastrullen til fresaksen.

6.8 Kantbelegg freses plant

Med vinkelarm WA-OF (7.6) i forbindelse med

styreplaten UP-OF (7.3), begge deler fs som

tilbehgr, kan du planfrese kantbelegg som rager
ut over.

- Skru vinkelarmen med dreieknapp (7.5) fast
pa fresebordets gjengeboring (7.7).

- Skru styreplaten med dreieknapp (7.4) fast
med dreieknapp (7.4) fast pa vinkelarmen.

- Still inn fresedybden slik at denne er likesa
tykk som kantbelegget + 2 mm.

- For styreplate (8.1) ved & 3pne dreieknapp
(8.3) sa tett som mulig inntil fresen.

- Foreta styreplatens dybdeinnstilling med still-
hjul (8.2) slik at det star igjen noen tiendedels
millimeter av kantbelegget som du etterpd
sliper av for hand.

Sponfangeren SF-OF (7.2) som fas som tilbehgr

forbedrer stgvavsugingen ved fresing av kant-

belegg. Den festes med dreieknapp (7.1) pa
siden av frese-bordet og dekker fresen ovenfra

mens du arbeider (bilde 8).

7 Tilbehgr
Av hensyn til din egen sikkerhet bgr du
& alltid bruke original Festool-tilbehgr og
reservedeler.
Festool tilbyr en lang rekke tilbehgr som gjgr
det mulig & bruke maskinen pa en allsidig og ef-
fektiv mate, for eksempel: fresesirkel, farings-
skinner med hullrekker, fresehjelp, fresebord til
stasjonaer bruk.
Bestillingsnumrene til tilbehgr og verktgy finner

du i Festool- katalogen eller pa Internett under
~www.festool.com"
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Vedlikehold og pleie

Trekk alltid stgpselet ut av stikkon-tak-
ten fgr du utfgrer (reparasjons) arbeid
pd maskinen .

Alt vedlikeholds- og servicearbeid som
krever at motorhuset apnes skal alltid
utgres pa et autorisert kundeservice-
verksted.

Maskinen og ventilasjonsspaltene ma alltid
holdes rene.

Maskinen er utstyrt med spesialkull som slas
automatisk av. Dersom disse er slitt ut skjer
et automatisk strgmavbrudd og maskinen
stanses.

A
A

9 Ansvar for mangler

For vare apparater er vi ansvarlig for material-
eller produksjonsfeil i samsvar med gjeldende
nasjonale bestemmelser, i minst 12 maneder.
Ved utelukkende privat bruk er denne tiden
24 maneder innenfor EU-stater (bevises med
regning eller fglgeseddel).

Skader som spesielt skyldes slitasje, overbe-
lastning, ufagmessig handtering, eller skader
fordrsaket av brukeren eller annen bruk i strid
med bruksanvisningen, eller skader som var
kjent ved kjgp av apparatet omfattes ikke av
dette ansvaret. Reklamasjoner kan bare godtas
hvis apparatet ikke ble demontert og returneres
til leverandgren eller et autorisert Festool-ser-
viceverksted.

Ta godt vare pa bruksanvisningen, sikkerhets-
forskrifter, reservedelsliste og kvittering. Des-
suten gjelder produsentens aktuelle betingelser
for ansvar ved mangler.

Anmerkning

P& grunn av kontinuerlige forsknings- og ut-
viklingsarbeid tas det forbehold om endringer
av de tekniske spesifikasjonene i dette doku-
mentet.



=R
—/

Dados técnicos OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Poténcia 1010 W 720 W
NUumero de rotagdes (em vazio) 10000 - 24000 rpm 26500 rpm
Ajuste rapido de profundidade 55 mm 55 mm
Ajuste de profundidade de precisao 8 mm 8 mm

Rosca da conexdo do veio de accionamento M16x1,5 M16x1,5
Diametro de fresa max. 30 mm max. 30 mm
Peso (sem cabo) 2,7 kg 2,7 kg
Classe de proteccao O/ II o/ II

As figuras indicadas encontram-se no inicio das instrugdes de operagao.

1 Utilizacao em conformidade
No emprego das ferramentas de fresa indicadas
nos documentos de venda da Festool, também
podem ser processados aluminio e papelao
de gesso. Conforme as prescrigoes, as fresas
de face sao concebidas para fresar madeira,
materiais sintéticos e materiais semelhantes
a madeira.
O utilizador é responsavel por danos e
& acidentes devidos a uma utilizacao nao
propria conforme as disposigoes.
2 Avisos de seguranca
2.1 Regras gerais de segurancga
Ler as presentes indicagcoes de seguran-
EE ca anexas antes de colocar a maquina
em operacao.
Guarde todos os documentos anexos; a ferra-
menta s6 deve ser entregue a terceiros junta-
mente com estes documentos.

2.2 Indicacoes de seguranca especifi-

cas da maquina

- Arotacdo maxima indicada na ferramenta nado
deve ser excedida e a gama das rotagoes ha
de ser cumprida.

- Fixe apenas ferramentas especiais com o
diametro de fuste previsto para a pinca de
aperto.

- Atente ao aperto firme da fresa e certifique-se
do seu giro perfeito.

- A pinca e a porca de fixacao nao podem ap-
resentar danificagdes.

- Fresas que apresentam fissuras ou aquelas,
cuja forma se modificou, ndo devem ser uti-
lizadas.

Ol
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Use equipamentos protectores
adequados e individualmente
adaptados: proteccao auditiva,
oculos de proteccao, mascara
contra pos no caso de trabal-
hos em que seja produzido p9,
luvas de proteccao ao tratar
materiais rugosos e ao mudar
ferramentas.

3 Informacao relativa a ruido e vib-
racao

Os valores determinados de acordo com a nor-

ma EN 60745 sao, tipicamente:

Nivel de pressao acustica/poténcia do
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nivel acustico

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
OF 1010 Q

Factor de inseguranca de medicao

O

Aceleracao avaliada

79/90 dB(A)
87/98 dB(A)
K=4dB

Utilizar protectores de ouvido!

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s2
OF 1010 Q 5,5 m/s2
4 Ligacao eléctrica e colocacao em

funcionamento

A tensao da rede deve estar sempre de
& acordo com a indicacao na chapa de

poténcia.
O interruptor (1.13) serve como interruptor
para ligar/desligar (ON/OFF) (I = ligado / 0 =
desligado). Para um funcionamento continuo
pode ser engatado o botao de bloqueio lateral
(1.12). Premindo novamente o interruptor sol-
tase de novo o bloqueio. Para ligar e desligar o
cabo de conexao a rede, veja ilustracdo 2.

5 Ajustes na maquina

Antes de se efectuar qualquer trabalho na
maquina retirar sempre a ficha de ligacdo da
tomada de corrente!

5.1 Sistema electronico
(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Nao trabalhar com a maquina se o sistema elec-
trénico estiver defeituoso, ja que isso poderia
originar rotagcdes demasiado elevadas. Pode
identificar-se um sistema electrénico deficiente
pela falta de arrangque suave ou se nao for pos-
sivel efectuar uma regulacao das rotagoes.

E/\ A OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ possui um
ELECTF@

sistema electronico de onda completa
com as seguintes caracteristicas:
Arranque suave
O arranque suave providencia um arranque da
maquina isento de solavancos.

Regulacdao do nimero de rotacoes
Através da roda de ajuste (1.16) é possivel
ajustar progressivamente o numero de rotacoes
entre 10000 e 24000 rpm. Pode deste modo
ajustar-se adequadamente a velocidade de
corte ao respectivo material a trabalhar:



Diametro de fresa[mm]
3-14 [15-25|16-35| Material de
Posicao daroda corte reco-

Material reguladora mendado
Madeiradura | 6-4 | 5-3 | 3-1 | HW(HSS)
Madeiramole | 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
Placas de
aglomerado 6-5 | 6-3 | 4-2 HW
revestidas
Sintetico 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Aluminio 3-1 | 2-1 1 HSS (HW)
Papelaode
gesso 2-1 1 1 HW

Namero de rotagcoes constante

O numero de rotacoes pré-seleccionado é man-
tido, em vazio e durante o trabalho, de modo
constante.

Disjuntor térmico

Ao ser atingida uma temperatura do motor criti-
ca, o sistema electrénico de protecgao desliga
a maquina, para efeitos de protecgdao contra
sobreaquecimento. A maquina estara nova-
mente pronta a funcionar apds um periodo de
arrefecimento de aprox. 3-5 minuto. O periodo
de arrefecimento € menor com a maquina a
trabalhar (marcha em vazio).

Travido (OF 1010 EBQ)

A OF 1010 EBQ dispde de um freio electrénico, o
qual para o fuso com a ferramenta, dentro de 2
segundos, apos o desligamento da maquina.

5.2 Trocar a ferramenta

Para se mudar de ferramenta pode virar-se a

maquina ao contrario.

a) Colocar a ferramenta

- Introduza a ferramenta de fresar o maximo
possivel na pinca de fixagcdao aberta, pelo me-
nos até a marca (\) no fuste da fresa.

- Girar o fuso o suficiente, até que, se premi-
da, a trava de fuso (1.14) encrava e trava o
fuso.

- Apertar a porca (1.13) com o auxilio de uma
chave de boca de 19 mm.

b) Retirar a ferramenta

- Girar o fuso o suficiente, até que, se premi-
da, a trava de fuso (1.14) encrava e trava o
fuso.

- Desapertar a porca (1.13), com o auxilio de
uma chave de boca de 19 mm, o suficiente até
sentir uma certa resisténcia. Esta resisténcia
deve ser vencida com a continuacao do giro
da chave de boca.

- Retirar a fresa.

5.3 Substituicao da pinga

Estao disponiveis pingas para os seguintes dia-
metros de fuste: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,
10 mm, 12 mm, 12,7 mm (NUmeros de enco-
menda, ver catalogo Festool ou na Internet em
www.festool.com).
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- Sacar a porca completamente (1.13) e retira-
la do fuso, junto com a pinca.

- Inserir uma nova pinga com a porca no fuso
e apertar a porca levemente. Nao apertar
demasiado a porca se nao houver fresa na

pinga!

5.4 Ajustar a profundidade de fresa

O ajuste da profundidade de fresa realiza-se

em trés etapas:

a) Ajustar o ponto neutro

- Abrir a alavanca de fixagdo (1.6), até que o
encosto de profundidade (1.7) fique livremen-
te movel.

- P6r a fresa de face com a mesa de fresa
(1.11) numa base plana. Desapertar o botao
regulador (1.15) e empurrar a maquina para
baixo, até a fresa encostar na base.

- Fixe a maquina por aperto nesta posicao,
fechando a manete de aperto (1.15).

- Premir o encosto de profundidade contra um
dos trés encostos fixos do encosto-revolver
giravel (1.9).

Com uma chave de fendas, a altura de cada

encosto pode ser ajustada individualmente:

Encosto fixo Altrura min./Altura max.

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Empurrar o indicador (1.4) para baixo, de
forma que aponte os 0 mm na escala (1.5).
b) Determinar a profundidade de fre-

sar

A profundidade de fresar desejada pode ser

determinada pelo ajuste rapido de profundidade

ou pelo ajuste de profundidade de precisao.

e Ajuste rapido de profundidade: puxar
o0 encosto de profundidade (1.7) para cima
o suficiente, para que o indicador aponte a
profundidade de fresa desejada. Imobilizar o
encosto de profundidade nesta posicao, com
auxilio da alavanca de fixacao (1.6).

¢ Ajuste de profundidade de precisao: Imo-
bilizar o encosto de profundidade com auxilio
da alavanca de fixacao (1.6). A profundidade
de fresa desejada é ajustada, girando a roda
de ajuste (1.3). Girando a roda de ajuste um
traco, a profundidade de fresa muda 0,1 mm.
Um giro completo perfaz 1 mm. A gama ma-
xima de ajuste desta roda é de 8 mm.

c) Aumentar a profundidade de fresa

- Abrir o botdo (1.15) e empurrar a maquina
para baixo, até que o encosto de profundidade
toque no encosto fixo.

- Fixe a maquina por aperto nesta posicao,
fechando a manete de aperto (1.15).

I.{

No médulo padrao, as fresas de face estdo
dotadas de um bocal para a aspiracao de apa-
ras e de p6 (1.8). Por meio de uma cobertura

Aspiracao
Ligue sempre a maquina a um sistema
de aspiracao.




de aspiragao (2.2) no encosto lateral, evita-se
que as aparas sejam espalhadas.

Na fresa de cantos obtém-se excelentes result-
ados de aspiragao com o auxilio da cobertura de
aspiracao AH-OF, disponivel como acessorio.

Para-aparas KSF-OF

O para-aparas KSF-OF (9.1) (parcialmente no
ambito de fornecimento) permite aumentar a
eficacia da aspiragao ao fresar cantos. A mon-
tagem é efectuada de modo analogo ao anel
copiador. A tampa pode ser cortada com uma
serra de arco ao longo dos entalhes (9.2) sen-
do assim diminuida. O para-aparas pode entdo
ser utilizado em raios interiores, até a um raio
minimo de 40 mm.

6 Trabalhar com a maquina
Fixe sempre a peca a trabalhar, de modo
& a que nao se possa mover, ao ser tra-

balhada.

A ferramenta deve ser sempre segura,
& com ambas as maos, pelos punhos

(1.15, 1.17) previstos para o efeito.
Trabalhar sempre de forma que o sentido de
avanco da fresa de face seja oposto ao sentido
de rotacao (fresar no sentido oposto)! Fresar
apenas em contra-rotagao (avango da maquina
no sentido de corte da ferramenta, imagem
5).

6.1 Trabalho em aluminio
Ao trabalhar com aluminio deve, por
& razoes de seguranca, respeitar as se-
guites medidas:
- Ligar a entrada um disjuntor de corrente de
defeito (FI, PRCD).
- Ligar a ferramenta a um aspirador adequa-
do.
- Limpar a ferramenta regularmente, retirando
os depdsitos de pd da caixa do motor.

7

6.2 Fresar com guia a mao
Principalmente para fresar letras ou figuras
e no processamento de cantos, com anel de
esbarro ou pino de guia, conduz-se a fresa de
face a mao livre.

Usar oculos de protecgdo.

6.3 Fresar com encosto lateral

Para trabalhos a serem efectuados paralela-

mente com o canto da pecga a ser trabalhada

pode ser empregado o encosto lateral fornecido

(3.2) (no ,Mddulo 5A" nao existe no ambito de

fornecimento):

- Prenda as duas barras guia (3.7) no batente
lateral através das duas manetes de aperto
(3.3).

- Insira as barras guia até a medida deseja-
da nas ranhuras (1.10) da mesa de tupia, e
prenda as barras guia através da manete de
aperto (3.1).

Esta distancia pode ser ajustada mais rapida e
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exactamente, por meio do ajuste de precisao

(3.6), fornecido como acessorio:

- Girar o parafuso de ajuste (3.4) para dentro
do elemento de plastico do encosto lateral,

- travar as hastes de guia no ajuste de precisao,
com o auxilio dos botdes de fixagdo (3.5),

- desapertar os botdes de fixacao (3.3) no en-
costo lateral,

- regular a distancia desejada por meio do pa-
rafuso de ajuste e voltar a apertar os botdes
de fixagao.

6.4 Fresar com o alargamento de mesa

TV-OF

Visando aumentar a superficie de apoio da fresa

de face e, assim, melhorar a guia, p.ex., nos

trabalhos perto do canto, pode ser empregado o

alargamento de mesa TV-OF, encontrado como

acessorio. O alargamento de mesa é montado
da mesma forma que o encosto lateral.

6.5 Fresar com sistema de guia FS

O sistema de guia disponivel como acessorio,

facilita fresar ranhuras rectas.

- Fixar o encosto de guia (4.1) na mesa de
fresa, por meio das hastes de guia (3.7) do
encosto lateral.

- Fixar a régua de guia (4.3) na peca a trabalhar
com o auxilio de sargentos (4.4). Atentar a
que seja mantida a distancia de seguranca X
(figura 4) de 5 mm, entre o canto dianteiro
da régua de guia e a fresa ou a ranhura.

- Como ilustrado na figura 4, por o encosto
de guia na régua de guia. A fim de garantir
uma guia do encosto de fresa isenta de fol-
ga, podem ser ajustados dois blocos de guia,
passando uma chave de fendas pelos dois
orificios laterais (4.2).

- Aparafusar o apoio (4.6), ajustavel na altura,
no furo roscado (6.6) da mesa da fresa, de
forma que a face inferior da mesa da fresa
fique paralela com a superficie da peca a ser
trabalhada.

Para poder trabalhar conforme um tracado, a

marcacao na mesa da fresa (4.5) e a escala no

apoio (4.6) indicam o centro da fresa.

6.6 Fresar com compasso de haste SZ-

OF 1000

Com o auxilio do compasso de haste SZ-OF

1000, disponivel como acessorio, podem ser

produzidas pecas redondas e recortes circula-

res, com didmetros entre 153 e 760 mm.

- Introduzir o compasso de haste na ranhura
dianteira da mesa da fresa, até que o raio
desejado esteja ajustado.

- Imobilizar o compasso de haste com o botao
de fixagao (1.12).

Sugestao de uso

se a marca, provocada pela ponta do com-passo

na peca a ser trabalhada, deve ser evitada,

pode ser colada no centro da ponta uma lamina
fina de madeira, usando uma fita adesiva em
ambos os lados.



6.7 Operar como fresa-copiadora

A fim de reproduzir pecas existentes com per-

feicao, emprega-se um anel-copiador ou um

dispositivo-copiador (ambos disponiveis como
acessorios).

a) Anel-copiador

Fixar o anel-copiador por baixo na mesa de

fresa, ao invés do anel de cobertura (2.1).

Na seleccao do tamanho do anel-copiador (5.1),

atentar a que a fresa empregada (5.2) passe

pela sua abertura.

A saliéncia Y (figura 5) da peca a trabalhar, em

relacdo ao gabarito, é calculada da seguinte

forma: Y = (@ anel-copiador - @ fresa)
2

O ringue copiador pode ser exactamente cen-

trado com o cone centralizador ZF-OF (Enc.N©

486035).

b) Dispositivo-copiador

Para poder trabalhar com o dispositivo-copiador

precisam-se do braco dobrado WA-OF (6.5) e

do conjunto-copiador KT-OF, composto de um

porta-rolo (6.2) e trés rolos-copiadores (6.1).

- Aparafusar o brago dobrado na altura dese-
jada no furo roscado (6.6) da mesa de fresa,
apertando o botdo de fixagao (6.4).

- Montar um rolo-copiador no porta-rolo e apar-
afusa-lo no brago dobrado, apertando o botao
de fixacao (6.3). Atentar a que o rolo-copiador
e a fresa tenham os mesmos diametros!

- Girando a roda de ajuste (6.7), pode ser re-
gulada a distancia entre o rolo explorador e
0 eixo da fresa.

6.8 Fresar rente revestimentos de can-

to colados

Revestimentos de canto que sobressaiam da su-

perficie podem ser fresados rente, empregando

o brago dobrado WA-OF (7.6), em conjunto com

a placa de guia UP-OF (7.3), ambos disponiveis

como acessorios.

- Aparafusar o braco dobrado no furo roscado
(7.7) da mesa da fresa, apertando o botao de
fixacao (7.5).

- Aparafusar a placa de guia no brago dobrado,
apertando o botdo de fixagao (7.4).

- Ajustar a profundidade de fresar, de forma que
esta corresponda a espessura do revestimento
colado + 2 mm.

- Aproximar a placa de guia (8.1) o mais perto
possivel a fresa, desapertando o botdo de
fixacao (8.3).

- Efectuar o ajuste de profundidade, por meio
da roda de ajuste (8.2), de forma que, na
operacao de fresar rente, permaneca uma
saliéncia de apenas alguns décimos de mili-
metro do revestimento de canto colado, que
serdo lixados a mdo posteriormente.

A proteccao contra o espalhamento de aparas

SF-OF (7.2), disponivel como acessoério, melho-

ra a aspiragao de po na fresa de revestimentos

de canto colados. O mesmo é fixado lateral-
mente na mesa da fresa, apertando o parafuso

de fixagao (7.1) e, durante o trabalho, cobre a

fresa de cima (figura 8).
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7 Acessorio
Para a sua prépria seguranca, utilize
& apenas acessorios e pegas sobresselen-
tes originais da Festool.
A Festool oferece uma extensa gama de aces-
sorios, que Ihe permitem uma aplicagdo variada
e efectiva da sua maquina, p. ex.: compassos,
trilhos-guia com fila de orificios, gabarito auxili-
ar, mesa de tupia para aplicacdo estacionaria.
Os numeros de encomenda para acessorios e
ferramentas podem ser encontrados no catalo-

go Festool ou na Internet sob ‘www.festool.
com’.

8 Conservacao e cuidados
Antes de se efectuar qualquer trabalho
& na maquina retirar sempre a ficha de
ligacao da tomada de corrente!
Todos os trabalhos de manutencgao e
& reparacao, que exigem a abertura da
carcaga do motor, s6 podem ser efec-
tuadas por uma oficina autorizada do
servigo apos-venda.
Mantenha o aparelho e as aberturas de venti-
lagdo sempre limpos. A maquina esta equipada
com escovas de carvao especial de interrupgao
automatica. Quando estdo gastas actua uma
interrupgao automatica de corrente e desliga
a maquina.

9 Prestacao de garantia

Os nossos aparelhos estao ao abrigo de presta-
gao de garantia referente a defeitos do material
ou de fabrico de acordo com as regulamen-
tacdes nacionalmente legisladas, todavia no
minimo 12 meses.

Dentro do espaco dos estados da EU o periodo
de prestacdo de garantia é de 24 meses (prova
através de factura ou recibo de entrega) sendo
os aparelhos utilizado sem exclusivo para fins
particulares).

Danos que se devem em especial ao desgas-
te natural, sobrecarga, utilizagao incorrecta
ou danos por culpa do utilizador ou qualquer
outra utilizacdao que nao respeite o manual de
instrugdes ou conhecidos aquando da aquisicao,
estao excluidos da prestacdo de garantia. Re-
clamagdes sé podem ser reconhecidas caso o
aparelho seja remetido todo montado (comple-
to) ao fornecedor ou a um servigo de assisténcia
ao cliente Festool autorizado.

O manual de instrugdes, instrugdes de seguran-
Ga, lista de pecas de substituicao e comprovati-
vo de compra devem ser bem guardados.

Sdo validas, de resto, as actuais condigdes de
prestacao de garantia do fabricante.

Nota

Devido aos trabalhos de investigacao e desen-
volvimento permanentes, reserva-se o direito
as alteragbes das instrugdes técnicas aqui
produzidas.



RUS

TexHUUYecKUe AaHHble OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
MOLLIHOCTb 1010 Br 720 Bt

Uncno o6opoToB (XONOCToM Xoa) 10000 - 24000 o1/MuH 26500 oT/MuH
MpyObiit AvanasoH yCTaHOBKM ryOuHbI 55 MMm 55 Mm

TOYHbIM AnanasoH YCTaHOBKM MyOWHbI 8 Mm 8 MM
MpucoeanHutensHan pessba Beayulero Bana M16x1,5 M16x1,5
Hnametp dpesbl makc. 30 MM Makc. 30 MM
Macca (6e3 kabens) 2,7 Kr 2,7 Kr
BesonacHocTb o/ Il o/l
MpunaraemMble UNAKOCTPaLMKM HAXOAATCA B Ha4yane pyKoBOACTBa MO JKCMyaTaumu.

1 MNpumeHeHUe NO Ha3HaYEeHUo HOPMUpPOBaHHOE YCKOpeHUe

Ob6pabaTbiBaTSCA MOryT Takxe antomuHuin u OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/c?
rMOCOBLIM KapTOH Mpu NpuMeHeHun ¢pesepHbix OF 1010 Q 5,5 m/c?
MHCTPYMEHTOB, CneuuansHo nNpeanucaHHbIX AnA

3TOro ZOKyMeHTamu no npogaxe Festool. dacoHHo- 4 dneKTpUuecKoe NoAKNoUYeHUe U BBOA B
dpesepHble MalUMHKK NPeayCMOTPEHbI MO CBOEMY aKcnnyatauuro

HasHaYeHWo AnA GPes3epOBKM feca, CUHTETUYECKMX
MaTep1anoB U CXOAHbBIX C TeCOM MaTepHasos.
3a yLLepO 1 HecyacTHble cryyaun, CBA3aHHbIe
& C NPUMeHeHWEeM He MO Has3HayYeHwuto,
oTBeuaeT lNofb3oBarersb.
2 YKazaHuA no TexHuKe 6e3onacHOCTH
2.1 O6wue yKasaHUA no 6es3onacHOCTH
Meped MCNONb3OBaHWEM MallWUHbI
[:[il NpoYTUTE MpunaraemMble NpaBuna TEXHUKKU
6e30MacHOCTH.
[epxuTe npunaraemMbli NakeT AOKYMEHTOB PAAOM
C MalLUMHKOM M 06A3aTenbHO nepeaaBaiTe ero npu
nocneaytrollen cMeHe Bnaaenbla.

2.2 CneundpuuyeckKkue npasuna TeXHUKH

6esonacHocTH

- MakcumansHoe uyucno o6opoTOB, yKasaHHoOe
Ha WHCTPYMEHTE, He AOMKHO ObiTb MPEBLILLIEHO,
APYrMMK CrioBamMu, criealyeT BCera npuaepXmMBarbeca
yKasaHHOro Konuuyectsa o6opoToB.

- Mcnonb3yire MHCTPYMEHT C AMaMeTPOM XBOCTOBHKA,
NOAXOAALLEro No pasmepy 3aXXMMHOM LiaHT .

- [pOKOHTPONUPYMTE KECTKOCTS Nocaaku dpesbl
Be3ynpeyHoCTs e€ xoaa.

- 3@KMMHaA LaHra M HakuaHaA ramka He AOJSKHb
MMETb NOBPEXAEHUN.

- @pesbl ¢ TpewmrHaMn unn Te, dopmMa KOTOPbIX
npetepnena U3MeHEHUA, NMPUMEHATSCA He
LAOMKHbI.

Ol
W

3 JaHHble no wymy U Bu6paumm
OnpepeneHHble B cooTBetctBuM ¢ EN 60745
TUNOBbIE 3HAYEHUA:

ypoBeHb LWyMa/3ByKoBan mowHocTb 103 aB(A)

Monb3yhWTecb NoAXOoAALWMUMMU
MHOMBUAYaNbHbIMU CpeaCcTBaMu
3alLMTbI: 3aLlUWTHbIE HayLLIHUKH,
3alLMTHbIE OYKK, pecnmpaTop (npwu
o6paboTke nbineoBpasyroLlmx
MaTtepuasnoB), 3alLWTHbIE NepyaTKu
(Npv 0BpabdoTke rpydbix MaTepUanoB
1 CMeHe paboyero MHCTPYMeHTa).

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 ob(A)
OF 1010 Q 87/98 Ob(A)
Jlonyck Ha NorpeLUHoCTb U3MepeHHs K=4 agb

HocwuTb 3awumty opraHos cnyxal

O

HanpAxkeHWe B ceTh JOMKHO COOTBETCTBOBATh
& 3Ha4YeHWAM, yKasaHHbIM Ha 3aBOACKOM
TabnMUKe MallUHBbI.
Beikntouatens (1.13) cny>XuT ana BKAOYEHUA/
BbIktoueHmA (I = Bkn. / 0 = Beikn.). [Npy AnuTensHON
paboTe ero MOXHO 3adrKCHPOBaTb OOKOBOM KHOMKOWM
(1.12). Mpu NOBTOPHOM HaXaTWW BblKO4YaTend
npoucxoauT ocBoBoxkaeHWe drkcatopa. CoeanHeHVe
1 OTCOE-AUHEHWE IMHUU CETEBOIO MUTAHUA - CM. PUC.
2.

5 HacTtpoiKa mawuHbI

Mepea Havyanom nobor padoTsbl C MalLMHOM Bceraa
BblHUMaMTe LUTENncesb U3 poseTku!

5.1 ADneKTpoHHaA YacTb

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

He pabotaiTe C¢ MalIMHOM, eCnu HeucnpaBHa
ONEKTPOHHAaA 4acTb, Tak Kak 3TO MOXeT MNpuBecTU
K NMOBbILLEHHOMY 4ncny o6opoToB. HencnpaBHOCTb
ONEKTPOHHOM YacTWU MOXHO onpenefiute No
OTCYTCTBUIO MMIAaBHOIO MycKa WM HEeBO3MOXXHOCTHU
perynMpoBaHua uYncna o6opoToB.

MawwnHa OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
OCHallleHa SNEeKTPOHHbLIM yrpaBieHemM Co
CneayroLLUNMU XapaKTEPUCTUKAMMU:
MnaBHbLIN NyCcK

MnaBHbIM MycK NpeaHasHayeH AnA nnasHoro, 6es
PbIBKOB, MyCKa MallWHBbI.

PerynupoBka uucna o6opotoBs

Uucno oBOpOTOB MOXKHO MMaBHO WM3MEHATb MpPM
NOMOLLK PerynMpoBOYHOro Kofecuka (1.16) B
avanasoHe ot 10000 ao 24000 o6/MuH. Takum
obpasom Bbl MoxeTe noaobpatb onTUMAarnbHYyHO
CKOPOCTb pesaHud A8 KaXKAoro Marepuana:

ELECTRONIC

unametp dopesbl [MM] DEKOMEH-
3-14 |15-25|16-35| " nyembii
maTepuan CTyneHb Ha MaxoBHuKe | PexyLLInH
TBEpPAana ApeBecuHa| 6-4 5-3 | 3-1 [HW(HSS)
MArkaa apeesecuHa | 6-5 6-3 | 4-1 |HSS(HW)
NpeBECHO-C-
Tpy)XeuHana naura 6-5 6-3 | 4-2 HW
C MOKPbITUEM
nnactmacca 6-4 5-3 | 2-1 HW
aNtoMUHUM 3-1 2-1 1 HSS (HW)
rMNCOBbIN 2-1 1 1 HW
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MocToAaHHOe uncno o6opoToB

MpeaBapuTenbHO YCTaHOBMIEHHOE YMCIIO 0OOPOTOB
noAAepXXMBaeTcA NOCTOAHHBIM Ha XONTOCTOM XOAY U
BO BpemA 06paboTKu.

Tepmo6bumeTannMuecKUi Nnpeaox-paHUTenNb
Ecnu Temnepartypa anexkrpoasuratena Aocturna
KPUTUYECKOro 3HauyeHus, NpeaoxpaHuTenbHan
3NEeKTPOHMKA BblKAtOYaeT MaluuHy And 3alluTbl
OT neperpesa. [ante mallnHe OCTbITb B TEYEeHWe
npuM. 3-5 MWHYT, U OHa CHoBa rotoBa K pabore.
Ecnu mMalumHa paboTtaeT Ha XONoCTOM XoZ4y, Bpems
OXNaXAEHUA COKpaLLaeTcs.

Topmo3s (OF 1010 EBQ)

OF 1010 EBQ ocHalleHa 9neKTpOHHbIM TOPMO3OM,
KOTOPbIM MOcne OTKMOYEHUA MalUMHKKM OCTaHa-
BNVBaeT LUNWHAENS C MHCTPYMEHTOM npubn. 3a 2
CEeKyHAbl.

5.2 3aMeHa UHCTpPYMeHTa

OnAa CMeHbl MHCTPYMeHTa MalluuHYy MOXHO

nepeBepHyTh.

a) YcTtaHOBKa UHCTPYMEHTA

- BecraBbTe ¢pesy B 3aXKMMHYIO LaHry A0 ynopa,
Kak MUHUMYM OO OTMETKM (\/) Ha XBOCTOBWKe
dpesbl.

- [NoBopauvBanTe WNUHAENS OO TexX MNop, noka
crtonop wnuHaenaA (1.14) npu HaxXaTtun Ha Hero He
BOMAET B KaHaBKy W LUNUHAENS He 3aCTONOPUTCA.

- 3atAnuTe ranky (1.13) raeuHbiM kntoyom SW 19
[0 OTKasa.

b) U3BneyeHne UHCTPYMeEHTa

- [NoBopauvBanTe WNUMHAENS OO TexX MNop, Nnoka
crtonop wnuHaenaA (1.14) npu HaxXaTtun Ha Hero He
BOMAET B KaHaBKy W LUNUHAENS He 3aCTONOPUTCA.

- Ocnabnante rarky (1.13) raeyHbiM KIKOUYOM
SW 19 pgo Tex nop, noka Bbl He nouyBcTBYETE
conpoTuBeHud. [peoonenTe aTO CONPOTUBNEHUE,
NPOAOMKaA BpaLLaTS raeyHbIi Kou.

- CHumuTe dpeasy.

5.3 3ameHa uaHru

B HanMume MMeroTCA 3aXKMMHbIE LiaHMv AnF CNeayroLLImMX

AvamMeTpoB XBOCTOBMKOB: 6,35 Mm, 8 MM, 9,53

MM, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (Homepa ana 3akasa

CM. B Kartanore Festool unu Ha cante ,www.festool.

com®).

- OTrBepHuTE ramky (1.13) NONHOCTSIO U BbIHSTE €€
BMECTE C LlaHron 13 LnuHaens.

- BcraBste HOBYHO LaHry C ramkor B LUMMHAENS M
ramky cnerka saraHuTe. [oka ¢pesa He BCTaBneHa,
ramky Ao OTKasa He 3arArmears!

54 YcTaHoBKa rny6uHbl ¢ppe3epoBaHUA
YcTaHoBKa rnyOuHbl GpesepoBaHus OCyLLIECTBNAETCA
B TpW ornepauum:

a) YcTtaHOBKa HyneBoW OTMETKHU

- OTBEpPHUTE 3aXKUMHOW pblyar (1.6) HacTONbKO,
yTOBbl ynop (1.7), orpaHuunBatoLLni rnyouHy,
cBOOOAHO NepemeLlancs.

- lNoctaBsTe $®acoOHHO-GPE3EePHYO MAaLUUHKY C
dpesepHbIM CTONMKOM (1.11) Ha pOBHYHO OMOPHYHO
noBepXHOCTS. OTBEPHUTE MOBOPOTHYHO KHOIMKY
(1.15) ¥ HapgaBnNMBanTe Ha MalUMHKY BHW3 4O Tex
nop, noka dpesa He HacAOET Ha Onopy.

- Mpn nomMoLWwKN MOBOPOTHOM py4dKkM (1.15)

3aPUKCUPYHTE MALLMHY B STOM MONTOKEHUM.

- OTXvMmaiiTe yrnop, orpaHuuyvMBatoLLmMi rnyOuHy, No
HanpaBfeHUo K OOHOMY W3 TPEX OrpaHudmTenen
BpallatoLlerocs ¢uxkcaropa (1.9).

Kaablh U3 orpaHuuyutenem UHAWBUAYaANSHO

perynMpyeTca no BblCOTe OTBEPTKOM:

OorpaHuuUTens MWH. BbicOTa/MaKc. BbiCcOTa
A 38 MMm/44 MM
B 44 mm/54 MM
C 54 MMm/67 MM

- OtBeaute cTpenky (1.4) BHKU3, UTOObI OHa yKasbiBana
Ha O wkanbl (1.5).

b) YcTaHoBKa rny6uHbl ppesepoBaHua

Tpebyemas rnybuHa dpesepoBaHua 3anaéTcH

npucnocobneHUAMU AnA ObICTPOW M TOYHOWM

YCTaHOBKM.

- MpucnocobneHne anA 6bICTPON YCTaHOBKH

rny6buHbl: OTBOAUTE yrop (1.7), orpaHUuMBatOLLIMIA
rny©uHy, HaBepx A0 Tex Mop, MoKa CTpenka He
yKaXKeT Ha Tpebyemyto rinybuHy dpesepoBaHus.
B naHHOM nonoXxeHun 3aduKCcUpynTe ynop,
OrpaHUYMBatoLLIMIA TNyOUHY, 3aXXMMHBIM pblYarom
(1.6).
NMpucnocobneHue ANA TOUHOW YCTAHOBKHM
rny6uHbl: 3aduKCUpYHTE YNop, OrpaHUUMBaOLLIMIA
rnyoOuHy, 3aKMMHbIM pbidarom (1.6). YcraHoBuTe
Tpebyemyto rnybuHy ¢pesepoBaHWa BpalleHWem
yCcTaHOBO4YHOro koneca (1.3). loBopoT
YCTaHOBOYHOI O Koseca Ha OAUH MapKUPOBOYHLIN
LUTPKUX MeHAeT rnyOuHy ¢pesepoarua Ha 0,1 MM.
MonHbI 060poT paBHAeTcA 1 MM. MakcUMansHbIi
nepecTaHOBOYHbIM AManasoH YCTaHOBOYHOIO
Koneca cocTasffeTr 8 MM.

c) Moaaua Ha rny6uHy ¢ppesepoBaHua

- OTBEPHUTE MOBOPOTHYIO KHOMKY (1.15) u
OTXXUMaMTe MalLUMHKY BHW3 OO TexX Nnop, Noka
yrnop, orpaHuyMBarolmi rnyOuHy, He KOCHETCH
orpaHuuuTens.

- Mpnv nomMowKM NOBOPOTHOM PY4UKKU (1.15)
3aDUKCUPYHUTE MALLMHY B STOM MOJNTOXKEHUM.

5.5 OTcacbiBaHHWe NbiNU
Bceraa noakntoyante MalluHy K BbITAXKKE.
iTL PacoHHO-dpes3epHble MalLMHKKM OCHaLla-
IOTCA CEepUMHO npucoeauHeHWeM AnA
BbITAXXKM MbINK U CTPYXKeK (1.8).
OaHoBpeMeHHO OGnarofapa KoXyxy Ans oTcoca
CTPYXKKM (2.2) Ha BOKOBOM yrope npeaoTepallaeTca
pasnetaHne CTpyxku. [pun dpesepoBaHUM KPOMOK
C UCMONS30BaHUEM KOXyXa ANA OTCOCa CTPYKKK
AH-OF, Bxoaswlero B KOMMAEKT NPUHAANEXHOCTEN,
Aocturaetca Havbornee onTUManSHbIM pesynsTar.

Meineynaenusarens KSF-OF

Mbineynaenueatens KSF-OF (9.1) (MOXeT BXOAWTb
B KOMIMJIEKT MOCTaBKM) NOBbILAET 3PEKTUBHOCTD
nbineyaaneHua NMpu MCNoNb30BaHWKU NPOPUIBHBIX
¢dpes3. MOHTa)k BbIMOMHAETCA aHalOrMyHoO
KOMUPOBasbHbIM KosbLaM. Koxyx MOXXHO YKOPOTUTb
HOXXOBKOW, BbINOMHAA Nponun BAOMAb nNasa (9.2).
[MbineynaBnMBatelb MOXHO MCMONb30BaTh MPH
BHYTPEHHWUX paauycax He MeHee 40 MM.



BoinonHeHue paboT ¢ nomolbio
MaLUUWHbI
Bcerna ykpennante obpabaTbiBaeMyto
& Aetanb Tak, YytoObl OHa He ABWranach npu
06paboTKe.
Bceraa aepxxute MalLnHy ABYMA pyKamu 3a
& npeaHasHavyeHHble And 3Toro pyyku (1.15,
1.17).
PaboTante Bceraa Takum obpasom, 4YToObl
HanpasneHne noaayn epesepHoO-GacCoOHHOM MaLLMHKK
OblNIO NPOTUBOMONIOXHO HanpaBfeHWIO BpalleHun
dpesbl (bpesepoBaHme NPOTUB nNogaum)!
PpesepoBaHne TOMbKO Ha BCTPEYHOM BpalleHWH
(HanpaBneHWe nodayu MallWHbl B HanpaBieHWu
pes3aHuA MHCTPYMEHTa, puc. 5).

Pa6oTa c antomuMH1em

Mpu paboTe ¢ antoMUHUEM M3 COOBParKEHU

HesonacHocTM Heobxoaumo cobnoaartb

cnejyroLlne Mepsbi:

- MoaKnoumMTe BbIKNOYaTe b 3aLl1Thl OT MPEBbILLEHWS
Toka (FI, PRCD).

- MoAKNtouMTE MallWHy K NOAXOAALLEMY YCTPOMCTBY
ANA OTCachIBaHWA MblIK.

- PerynapHo ouuLLanTe MaLlMHy OT OT/IOXKEHWUI MbIK
B KOpnyce aneKTpoABuratens.

6.2 PyuHoe ¢ppesepoBaHue

PpesepHO-PacoHHaA MallWHKa BeAETCA PYKOM
rnaBHelM o6pas3omM npu WPUGTOBOM WU
XyAOXXeCTBEHHOM dpes3epoBaHun, a Takxe npu

00paboTke KPOMOK dpesamu C YNopHbIM KOSSLIOM
WK HanpPaBAOLLMM LLUMMOM.

6.1

PaboTaiTe B 3alLMTHbIX OYKaXx.

6.3 dpesepoBaHue ¢ 6OKOBbIM YyNOPOM

InAa paboT, NpoBOAUMbIX NapaniensSHO K KPpOMKe

3aroTOBKM, MOXeT MPUMEHATSCA BXOAALWK B

KOMIMMEKT noctaBku BokoBoi yrnop (3.2) (He BxoauTt

B KOMMeKT noctaBku ,Modul 5A"):

- 3akpenuTe HanpasnAwoLlmne CTepxHu (3.7)
NOBOPOTHbLIMK pyyKkamK (3.3) Ha BOKOBOM yrope.

- YcTaHoBWTE HanpasnatoLLMe cTep>kHW B nasbl (1.10)
Ha HeOOXOAUMYIO FNYOUHY U 3aTAHWUTE MOBOPOTHYHO
py4Kky (3.1) AnA ux duxkcaumu.

BbicTpee 1 TouHee AaHHOe PacCTOAHUE KOCTUPYETCA

npucrnocobneHneM ANA TOUHOW YCTAHOBKHU (3.6),

BXOZAALLMM B KOMIMMEKT NPUHAANEXHOCTEN:

- BBepHUTEe OCTUPOBOUYHLIN BUHT (3.4) B
nnacTMaccoByto Aetans OOKOBOro ynopa,

- 3aXXMUTe HanpaBnAwlWMe WTaAHIK Ha
npucnocobneHUn AnA TOYHOM YCTaAHOBKM
NOBOPOTHbLIMK KHOMKamu (3.5),

- OTBEpPHWTE NOBOPOTHbIE KHOMKM (3.3) Ha GOKOBOM
ynope,

- oTperynupyinte Tpebyemoe paccTofHuWe
IOCTUPOBOYHBIM BMHTOM W CHOBa 3aTAHUTE
MOBOPOTHbIE KHOMKM.
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6.4 dpesepoBaHMe C NPUMEHEHUEM MNIUTbI-

pacwuputena TV-OF

UTo0bl pacLUMPUTS OMOPHYHO MOBEPXHOCTS GACOHHO-

bpes3epHON MalUMHKKM U YAYULLUTS TEM CaMblM €&

HanpaBneHuwe, Hanpumep, Npu dpesepHbix padoTtax

B HENOCPeACTBEHHON ONM3K KPOMOK, BO3MOXHO

npumeHeHue nnutbl-paclumputena TV-OF, BxoasLuen

B KOMMJIEKT NPUHAANEXHOCTEN.

MnuTa-paclMpuUTens MOHTUPYETCA MO aHanoruu C

BOOKOBbIM YMOPOM.

6.5 dpesepoBaHMe C NMpUMEHEHUEM

HanpasnsawLen cuctemol FS

BxoaAwana B KOMMNNEKT NPUHaAANEXHOCTeW

HanpasnAtoLLan cuctema obneryaet ¢pesepoBaHue

NPAMBIX Na30B.

- [Mpukpenute Hanpasnarowunm ynop (4.1) ¢

HanpaBnALWMMK WTaHramu (3.7) GokoBoro yrnopa

K ®pe3epHOMY CTOSMKY.

MpuKkpennTe WHUHY-Hanpasnaowyto (4.3)

ctpybumHamu (4.4) k 3arotoBke. [pocneaute

3a TeM, YToObl Mexxay nepeaHUM Kpaem LUWHbI-

Hanpa.natoLLen 1 dpesoi NMOO Na3oM coxpaHurnca

3anacHom nHtepsan X (puc. 4) B 5 MMm.

BctaBsTe HanpaBfAWWKA ynop B LWWUHY-

HanpaBAOLLYIO TaK, Kak 9TO yKasaHO Ha puc. 4.

Urobbl obecneunTs HanpaBneHue ¢pesepHoro

ynopa 6es 3asopa, Yepes o6a OOKOBbLIX OTBEPCTHA

(4.2) Bbl MOXeTe OTperynupoBars OTBEPTKON [Ba

HanpaBAOLLMX Kynaka.

BBWHTUTE MepecTaBnAeMbli MO BbICOTE MOAMNOP

(4.6) B pessboBoe oTBepcTHe (6.6) dpesepHoro

CTONMKa TaKnM 00pas3omM, YTOObI HUXKHAA CTOPOHA

CTOMMKa pacnonaranacs napasniensHo K noesep-

XHOCTU 3aroTOBKM.

Mpu paboTtax No pasMeToYHON NMHWU CepeanHHYHO

0CS dpesbl Bam NokaxxyT MapKupoBKka dpesepHOro

cTonuka (4.5) v Wwkana Ha noanope (4.6).

6.6 dpesepoBaHMe C NMpUMEHEHUEM

wTaHreHuu- pkyna SZ-OF 1000

C nomouwsto wraHreHuupkyna SZ-OF 1000,

BXOAALLEro B KOMMNEKT MPUHAANEXHOCTER, MOryT

M3roTaB-IMBaTSCA KPyrible AeTanu U OKPY>KHOCTU

AvameTtpom ot 153 go 760 Mm.

- BBoauTe WTaHreHUMpKyns B nepeaHuin nas
bpesepHOro cTonnKka A0 Tex nop, noka He
YCTaHOBUTCA HY)XXHbIM paauyc.

- 3acTONOpUTE LWITAHrFEHUMPKYNS NOBOPOTHOM
KHoMnkow (1.12).

YKa3aHue

Bo nsbexxaHue Ha 3aroToBke pybua, OCTaBnaemMoro

OCTPUEM LUTAHFEHUMUPKYNA, Mbl peKoMeHAyeM

MNPUKPENUTS K LEHTPY TOHEHSKYIO AOLLEYKY KINEeNKOM

C 06eunx CTOPOH NEHTOM.

6.7 HonuposansHoe ¢pesepoBaHue

InA TOYHOro BOCMPOMU3BELEHWA 3aroTOBOK
NMPUMEHAIOTCA KOMMpPOBAaNISHOE KONSUO W
KOMUPOBaNSHOE YCTPOMCTBO (BXOAAT B KOMINEKT
NPUHaANEXHOCTEN).



a) HonuposansHoe Konsuo

Ha mMecTe 3awuTHOro Konsua (2.1) sakpenurte

C HWXHEen CTOPOHbI Gpe3epHOro CToNMuKa

KOMUpoBasISHOe KOSSLO.

Mpu BbiGOPE pasmepa konupoBansHoro konsua (5.1)

cneaute 3a TeM, Ytobbl NprMeHaemas opesa (5.2)

npoxoauna B ero OTBepcTHe.

PaccTofAHue Y (puc. 5) oT 3arotoBku A0 LiadnoHa

paccuuTbiBaETCA NO cneaytollen ¢opmyne:

Y = (LU konupoBansHoro konsua - LU dpesbl)
2

Mpu nomMoLumn ueHtpupytollero wtnudta ZD-OF (NQ

ana 3akasa 486035) MOXHO C BbICOKOM TOYHOCTbIO

BbIPDOBHATbL KOMUPOBaNibHOE KO/NbLO COOCHO C

dpeson.

b) KonupoBansHoe ycTponcTBO:

InA KOMMpPOBAaNSHOro ycTponcTBa HeoBXoAWMb

yrnoso# pblyar WA-OF (6.5) 1 Habop KonupoBansHbIX

wynos KT-OF, cocrtoAwmnn 13 agepxarenda (6.2) ¢

TPEMA KOMUPOBASISHBIMKU POnuKamMu (6.1).

- BBUWHTWTE yrnoBo# pbivar B pe3sboBoe oTBepCTUE
(6.6) dpesepHOro CToMMKa MO HYXXHOW BbICOTE
NOBOPOTHOM KHOMKOW (6.4).

- CMOHTUpYMTEe OAWH KOMUPOBASISHbIM POJNUK C
AepxarefnieM U NPUBUHTUTE ep)KaTens 4O OTKasa
K YrfoBOMY pblyary NOBOPOTHOM KHOMKom (6.3).
Y6eautecs B TOM, YTO KOMWPOBANSHbIA PONUK U
dpesa MMEOT OAUHAKOBbLIM AnameTp!

- BpaweHnnem yctaHOBOUYHOro kKorneca (6.7)
perynupyetca pacCToAHWe OT KOMUPOBAaSISHOrO
ponuKka 4O ocu dpesbl.

6.8 dPpesepoBaHUe KPOMOYHbIX HaKNaAoK
Bnotau

MocpeactsomM yrnosoro peiyara WA-OF (7.6) B
coyeTaHuu ¢ Hanpasnatowen nnatorn UP-OF (7.3) (u
TO ¥ ApYyroe BXOAWUT B KOMIMMEKT NPUHAANEXHOCTEN)
BbICTynatLlWne KPOMOUYHbIE Haknagku MOTyT
dpesepoBarscH BroTamn.

BBUHTUTE yrnoBoW pbluar B pe3stoBoe oTBepcTHe
(7.7) dpesepHOro cTtonMKa NoBOPOTHOM KHOMKOW
(7.5).

[MPUBUHTUTE HaNpaBNAIOLLYKO Mnaty K yrioBOMY
pblyary 40 OTKasa NMOBOPOTHOW KHOMKOM (7.4).
YcTaHoBUTE TNyOuUHY dpesepoBaHUA Takum
obpasom, 4ToObl OHa Oblna paBHa TOJLIMHE
KPOMOYHOM HaKnaaku + 2 MM.

OTBEpHYB MOBOPOTHYIO KHOMKY (8.3), noaBeauTe
HanpasnAaolwyo nnaty (8.1) Kk dpese Kak MOXHO
onmxe.

[MpoBeanTe NOCPeACTBOM YCTAHOBOYHOIO Koneca
(8.2) ycTaHOBKY HanpaBnAtoLLen nnatbl No rnyéuHe
TakMM 06pas3om, YToBbl NpU ppesepoBaHUM BrnoTaw
HECKONISKO [AeCATbIX MWIIUMeTpa OCTaBaucCs
HETPOHYTbBIMU KU 3aTeM COoWNUdOBbLIBANTUCS
BPYUYHYHO.

MpucnocobneHve Ans 3awuTbl OT CTPYXKn SF-OF
(7.2), BxoasdLlee B KOMMEKT MNpUHaAANEXHOCTEN,
npv dpesepoBaHUU KPOMOYHBIX HaKNaZoK yny4dliaeTt
yaaneHue noinu. OHO 3akpennAaetcA cOOKy
dpe3epHOro CTo/MKa NOBOPOTHOM KHOMKOM (7.1) U
BO Bpems paboTbl NpuKpbIBaeT ¢pesy cBepxy (puc.

8).
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MpuHaaneHoCTH
Ona cobctBeHHOM 6Ge3omacHOCTH
& MCNONb3YyNTE TONbKO OPUIrMHaNbHbIE
npucnocobneHus 1 3anacHble YactT GUPMb
Festool.
YUto0Bbl 9DEKTUBHO M MCMONb30BaTh MallUWHy AnA
BbINOMHEHWA pasHbiXx 3adady Festool npeanaraet
LLUMPOKUIM CMEKTP OCHAaCTKW, HanpuMep: LUUPKYy/b,
WKWHY-HanpaBnAaoLWYyo ¢ pAAOM OTBEPCTUN,
npucnocobrnexHne ans ¢pesepoBaHUs, OMOPHYHO
NNacTUHy ANA CTaluMOHAPHOIrO UCMONb30BaHUS.
Homepa 3aka3a ANA NpUHAANEXHOCTEN W
WMHCTpYMeHTOB Bbl HanaeTte B Katanore Festool unu
B MHTepHeT no aapecy ,www.festool.com®.
8 O6cnymuBaHue u yxon
Mepen Hayanom ntoBow padoTbl C MaLLMHOM
BCeraa BblHUMaMTe LTencenb U3 po3eTku!
Bce paboTbl N0 0OCNy>KUBAHWIO 1 PEMOHTY,
& KoTopble TpebyeT OTKpbIBaHUA Koprnyca
Asurarensa, MoryT npOU3BOAWTLCA TOMbKO
aBTOPU3OBAHHOW MacCTepPCKOW CEPBUCHOM
Cnyobl.
ans obecnedyeHWA UMPKynAuMM BOo3ayxa, Bce
oXnaxkJaroLimMe OTBEPCTUA B Kopnyce ABUratens
[AOMKHbI ObITb MOCTOAHHO YUCTBIMU M CBOOOAHBIMM.
Mpubop ocHalWéEH cneuuansHblM yrném ang
aBTOMaTUMYECKOro OTKNo4YeHuA. Korga oH
M3HalmMBaeTCA, NPOUCXOAUT aBTOMaA-TUYECKOE
OTKNIlOYeHWe Toka, M npubop npekpallaeT
padorars.

9 FapaHTuA

[na Hawmx NnprOopoB Mbl NPeAoCTaBNAEM rapaHTULo,
pacnpocTpaHAoLLyocA Ha AedeKTbl martepuana
M NPOU3BOACTBA, COrNacHoO 3aKoHOZaTeNlbHbIM
npeanucaHuAM, AeNUCTBYIOLWUM B KOHKPETHOMN
cTpaHe. MUHUMasbHbIM CPOK AENCTBUA rapaHTmum 12
MecAueB. nA ctpaH-yyactHuy EC cpok aencraua
rapaHTuu coctaBndeT 24 Mecdua TONbKO MNpU
MCMOSb30BaHWU B NIUYHbIX Lenax (Mpy npedbABNeHW
yeKa U1 HaknaaHom). ['apaHTUA He pacnpocTpaHAeTcA
Ha NoBpeXXAeHWdA, MOoJlyyeHHble B pesynbTare
€CTECTBEHHOIr0 U3HOCA/UCMONb30BaHUA, MeperpysKku,
HeHaZnexalero Ucnonb30BaHWA, NOBPEXAEHMA
No BWHe NoONb3oBaTend WKW Npu MUCNONb30BaHWUK
BOMpeknM PyKoBOACTBY MO aKchnyatauuu, nubo
M3BECTHble Ha MOMEHT MOKYMKKU (YLeHKa ToBapa).
[MpeTeH3nn NpUHUMAKOTCA TOMIbKO B TOM Cly4ae,
ecnu npubop AocTaBfeH K MOCTaBLUMKY MU
aBTOPU30BaHHbIN CEPBUCHLIN LieHTP dupMbl Festool B
HepasobpaHHoM BuUae. CoxpaHanTe PyKOBOACTBO Mo
aKcnnyaraumu, MHCTPYKLIMK Mo TexHWKe 6e30mnacHOCTH
M TOBapHbIK Yek. B ocTaibHOM AencTBOBaTb COrfacHo
COOTBETCTBYIOLLUM YCIOBUAM MpeaoCcTaBneHnd
rapaHTuu U3roToBUTENA.

MNpumeyaHue

B cBA3K C NOCTOAHHBIMUW UCCe0BaHUAMMU U HOBbLIMM
TEXHUYECKUMHK paspadoTkamu Gupma OCTaBnfAeT 3a
coB0oM NpaBo Ha BHECEHUE U3MEHEHWI B TEXHUYECKME
XapaKTEPUCTUKM.



(A
(D

Technické udaje OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Vykon 1010 W 720 W

Otéacky (volnobeh) 10000 - 24000 min™ 26500 min™
Rychlé sefizeni hloubky 55 mm 55 mm

Jemné sefizeni hloubky 8 mm 8 mm

Pripojny zavit hnaci hridele M16x1,5 M16x1,5

Pramér frézy max. 30 mm max. 30 mm
Hmotnost (bez kabelu) 2,7 kg 2,7 kg

Tfida ochrany ./ ol / |l

Uvadéné obrazky jsou umistény na zacatku navodu k obsluze.

1 Pouzivani k uréenému ucelu Posuzované zrychleni

Pfi pouziti vhodnych frézovacich nastroji, do- OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s?
poru¢enych v podkladech firmy Festool, je mozno OF 1010 Q 5,5 m/s?
frézovat i hlinik a sadrovou lepenku. Horni frézky

jsou urCeny k frézovani dreva, umélych hmot a drevu 4 Elektrické pFipojeni a uvedeni do pro-
pfibuznych materiald. vozu

Za Skody a Urazy, které vznikly pouzivanim k
& jinym uceldm, nez ke kterym je stroj urcen,
ruci uzivatel.
2 Bezpecnostni pokyny
VSeobecné bezpecnostni predpisy
Pfed pouzitim stroje si podrobné a komplet-
né prectéte prilozené bezpecnostni pokyny
a navod k pouZziti.
VS8echny pfilozené dokumenty si uschovejte a stroj
predavejte dalsim osobam pouze s témito doku-
menty.

2.2 Bezpecénostni pokyny specifické pro

stroj

- Maximalni poCet otaCek, uvedeny na strojku, nesmi
byt pfekroCen, rozsah otacek je treba dodrzovat.

- Upinejte pouze néstroje o takovém priiméru stopky,
na ktery je upinaci klestina ur&ena.

- Zkontrolujte pevné zasazeni frézy a jeji bezvadny
chod.

- Upinaci kleStina a pfesuvna matice nesméji vyka-
zovat zadné poskozeni.

- Frézky s trhlinami nebo se zdeformovanym tvarem
se nesméji pouzivat.

Pouzivejte vhodné osobni ochranné
@ @ pomucky: ochranu sluchu, ochran-

né bryle a prachovou masku pfi

¢innostech, kdy dochazi ke vzniku

prachu a pracovni rukavice pfi op-
3 Informace o hluénosti a vibracich
Hodnoty zjisténé podle normy EN 60745 dosahuji
nasledujicich hodnot:

racovavani hrubych material( nebo
Hladina akustického tlaku/hladina akustického

pfi vymeéné nastroje.

vykonu
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Pridavna hodnota nespolehlivosti méreni K = 4 dB

O

Nosit ochranu sluchul!

Sit'ové napéti musi souhlasit s Udaji na
vykonovém S§titku.
Spinac¢ (1.13) slouzi jako vypinac (I = zapnuto / 0 =
vypnuto). Pro trvaly provoz jej Ize zajistit postrannim
aretacnim knoflikem (1.12). Opakovanym stisknutim
spinace se aretace uvolni.
Pfipojeni a odpojeni pfipojného vedeni viz obr. 2.

5 Nastaveni na pile

Pred kazdou praci na stroji je nutné vzdy vytahnout
sit’ovou zastrCku ze zasuvky!

5.1 Elektronika (OF 1010 EBQ/OF 1010
EQ)

Je-li elektronika porouchana, nepracujte se strojem,
protoze jeho otatky mohou pfesahovat po-volené
hodnoty otacek. Vadnou elektroniku poznate podle
toho, ze nedochazi k pozvolnému rozbéhu a nelze
regulovat pocet otacek.

Elektronickeé fizeni OF 1010 EBQ, OF 1010
EQ umoznuje:

Pozvolny rozbéh
Pomaly rozbéh zajist'uje klidny rozbéh pfistroje.

Regulace otacek

Otacky Ize plynule nastavit koleCkem (1.16) v rozsa-

hu mezi 10000 a 24000 min™. Tim mdzete vhodné
fizplsobit rychlost fezu pouzitému materialu:

Pramér frézy [mm]
3-14 |15-25[16-35| oporugeny

Poloha pfepinaciho fezny
Material koleCka material
Tvrdé dfevo 6-4 | 5-3 | 3-1 HW (HSS)
Mékké drevo 6-5 | 6-3 | 4-1 HSS (HW)
ek [ o5 [es [ 42 | nw
Uméla hmota 6-4 | 5-3 | 2-1 HW
Hlinik 3-1 2-1 1 HSS (HW)
Sadrovy karton | 2-1 1 1 HW




Konstantni otacky
Nastavené otacky budou trvale udrzovany jak pfi
chodu naprazdno tak i pfi opracovavani.

Tepelna ochrana

K ochrané pfistroje pred prehratim vypne zajist’ovaci
elektronika pfistroj pfi dosazeni kritické teploty
motoru. Po ochlazeni v rozmezi asi 3 az 5 minut je
pristroj opét pfipraven k pouziti. Doba ochlazeni se
zkrati, pokud pfistroj pobézi na volnobézné otacky.

Brzda (OF 1010 EBQ)

Frézka OF 1010 EBQ je vybavena elektronickou
brzdou, ktera po vypnuti strojku uvede vfeteno s
nastrojem pfibl. za 2 vteriny do klidu.

5.2 Vyména nastroje
Za UcCelem vymeény nastroje lze naradi postavit i
vzhiru nohama.

a) nasazeni nastroje

- Do otevrenych upinacich klestin zasunte frézovaci
nastroj pokud mozno nadoraz, alespon vsak ke
znacce (\) na stopce frézy.

- Otocte vietenem natolik, az pfi zatlateni zaskoci
aretace vretene (1.14) a vieteno se zajisti.

- Utahnéte matici (1.13) pomoci vidlicového Kklice
SW 19.

b) vyjmuti nastroje

- Otocte vietenem natolik, az pfi zatlateni zaskoci
aretace vretene (1.14) a vieteno se zajisti.

- Povolte matici (1.13) pomoci vidlicového klice SW
19 natolik, abyste ucitili odpor. Prekonejte tento
odpor dalsim otacenim vidlicového klice.

- Vyjméte frézovaci nastroj.

5.3 Vymeéna klestinového upinaciho pouzd-

ra

Lze obdrzet upinaci klestiny pro nasledujici priiméry

stopky: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm, 12 mm,

12,7 mm (objednaci Cisla viz katalog Festool nebo

internetové stranky ,www.festool.com*) .

- Matici (1.13) kompletné odSroubujte a sejméte ji
spolu s kleStinovym upinacim pouzdrem z viete-
ne.

- Zasad'te nové klestinové upinaci pouzdro s matici
do vrfetene a lehce matici pritahnéte. Neutahujte
matici, neni-li zasunuta frézkal

5.4 Nastaveni hloubky frézovani
Nastaveni hloubky frézovani rozdélime do tfi kro-
k{:

a) Nastaveni nulového bodu

- Otéacejte upinaci packou (1.6) tak, aby byl doraz
hloubky (1.7) volné pohyblivy.

- Postavte horni frézku podlozkou (1.11) na rovny
podklad. Povolte knoflik (1.15) a zatlacCte strojek
tak daleko doll az frézovaci néstroj pfilehne k
podkladu.

- Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocného
knofliku (1.15).
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- Zatlacte doraz hloubky dréazky proti jednomu ze tfi
pevnych doraz(l oto¢ného revolverového dorazu

_(1.9).

Sroubovakem muzete jednotlivé nastavit vySku

kazdého pevného dorazu:

Pevny doraz min. vySka/max. vyska

A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Posunte raficku (1.4) dol( tak, aby na stupnici (1.5)
bylo 0 mm.

b) Predvoleni hloubky frézovani

Pozadovanou hloubku frézovani je mozno predvolit

bud’'to pomoci rychlého nebo jemného nastaveni

hloubky frézovani.

- Rychlé nastaveni hloubky: Vytahnéte doraz

hloubky drazky (1.7) tak dalece smérem nahoru,

az raficka ukaze pozadovanou hloubku frézovani.

V této poloze upnéte doraz hloubky drazky upinaci

packou (1.6).

- Jemné nastaveni hloubky: Utahnéte doraz
hloubky drazky upinaci packou (1.6). Otacenim
regulacniho koleCka (1.3) nastavte pozadovanou
hloubku frézovani. Otocite-li regulacnim koleckem
0 jednu rysku, zméni se hloubka frézovani vzdy
o 0,1 mm. Jedna kompletni otaCka predstavuje
1 mm. Maximalni regulacni rozsah kolecka cini
8 mm.

c) Pf¥isun frézovaci hloubky

- Povolte knoflik (1.15) a zatlalte strojek smérem
dold tak, aby se doraz hloubky drazky dotykal
pevného dorazu.

- Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocného
knofliku (1.15).

It

Horni frézky jsou sériové vybaveny pfipojkou pro
odsavani pilin a prachu (1.8). Soucasné zabranu-
je odsavaci kryt (2.2) na bocnim dorazu vylétani
pilin.

Pti frézovani hran dosahneme nejlepSiho odsavani
pomoci ochranného krytu AH-OF, ktery je soucasti
pfislusenstvi.

Lapac¢ trisek KSF-OF

Pomoci lapace tfisek KSF-OF (9.1) (Castecné v
rozsahu dodavky) je mozné pfi frézovani hran zvysit
ucinnost odsavani. Montaz se provadi analogicky s
kopirovacim krouzkem.

Kryt je mozné podél drazek (9.2) sefiznout a tim
zmensit. Lapac tfisek ne mozné pouzivat u vnitfnich
polomérd az do maximalniho poloméru 40 mm.

Odsavani
Naradi by mélo byt trvale pfipojeno k
odsavacimu zafizeni.




6 Prace s naradim

& Obrobek upevnéte vzdy tak, aby se pti op-

racovavani nemohl pohybovat.

& Naradi drzte vzdy obéma rukama za

pfislusna drzadla (1.15, 1.17).

Pracujte vzdy tak, aby smér predsuvu horni frézky byl

v protisméru otaceni frézovaciho nastroje (protichd-

né frézovani)!

Frézujte pouze v protisméru (smér posuvu stroje ve

smeéru fezu naradi, obrazek 5).

6.1 Obrabéni hliniku

P¥i opracovani hliniku je z bezpecnost-

nich ddvodd nutné dodrzovat nasledujici

opatreni:

- Okruzni pilu zapoijte pres jisti¢ s proudovou ochra-
nou (FI, PRCD).

- K néaradi pripojte vhodny vysavac.

- Naradi pravidelné Cistéte a kryt motoru zbavujte
nanosu prachu.

t

6.2 Rucni frézovani

Horni frézu vedeme rucné predevsim pfi frézovani
pisma nebo obrazl a pfi opracovavani hran pomoci
fréz s nabéhovym kruhem nebo vodicim Cepem.

Pouzivejte ochranné bryle.

6.3 Frézovani s bo¢nim dorazem

Pro prace vykonavané rovnobézné s hranou je

mozno pouzit bocni doraz (3.2), ktery je soucasti

dodavky (u ,modulu 5A" neni v rozsahu dodavky):

- Obé vodici tyCe (3.7) uchyt'te otocnymi knofliky
(3.3) na bo¢nim dorazu.

- Vodici tyCe zasunte na pozadovany rozmeér do
drazek (1.10) stolu frézky a upevnéte je otoCnym
knoflikem (3.1).

Rychleji a pfesnéji mizete tuto vzdalenost nastavit

pomoci jemného sefizeni (3.6), které tvori soucast

prisluSenstvi:

- ZaSroubuijte justovaci Sroub (3.4) do umélohmotné

casti bo¢niho dorazu,

upnéte vodici listy pomoci knoflik( (3.5) k jemnému

sefizeni,

povolte knofliky (3.3) na bo¢nim dorazu,

nastavte pozadovany odstup pomoci justovaciho

Sroubu a knofliky znovu utahnéte.

v rw

Frézovani se zafrizenim pro rozsSireni
stolu TV-OF

Za UCelem rozsiteni Ulozné plochy stolu horni frézky
a zlepSeni vedeni frézky, napf. pfi frézovani tésné
pri okraji je mozno pouzit zafizeni pro rozsireni stolu
TV-OF, které tvofi soucast pfisluSenstvi.

RozsSifeni stolu se montuje stejnym zpUsobem jako
bocni doraz.

6.4

6.5 Frézovani pomoci vodiciho systému

FS

Vodici systém, ktery je soucasti prislusenstvi, usna-

dnuje frézovani rovnych drazek.

- Pfipevnéte vodici doraz (4.1) s vodicimi listami
(3.7) boCniho dorazu k frézovacimu stolu.
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- Pfipevnéte vodici listu (4.3) Sroubovacimi svorni-
Ky (4.4) k obrobku. Dbejte na to, aby byl zajistén
bezpelnostni odstup X (obr. 4) ve vzdalenosti 5
mm mezi pfedni hranou vodici listy a frézovacimm
nastrojem, pfip. drazkou.

Nasad'te vodici doraz na vodici listu, jak je znazorné-

no na obr. 4. K zajisténi vedeni frézovaciho dorazu

bez viile mlzete Sroubovakem dvéma postrannimi
otvory (4.2) nastavit dvé vodici Celisti.

PriSroubujte podpéru (4.6), u které Ize nastavovat

pozadovanou vysku, k zavitovému otvoru (6.6) fré-

zovaciho stolu tak, aby spodni strana frézovaciho
stolu byla rovnobézné s povrchem obrobku.

Aby bylo mozno pracovat podle narysu, ukazuje

znacka na frézovacim stole (4.5) a stupnice na po-

dpére (4.6), stfed osy frézovaciho nastroje.

6.6 Frézovani s tyéovym kruzitkem SZ-OF

1000

Pomoci tyCového kruzitka SZ-OF 1000, které je

soucasti prislusenstvi, Ize tvofit kulaté Casti, pfip.

kruhové vyrezy o primeéru mezi 153 a 760 mm.

- Zasunte tyCové kruzidlo tak daleko do predni Casti
frézovaciho stolu, az dosahnete pozadovany po-
lomér.

- Zaaretujte tyCové kruzidlo knoflikem (1.12).

Prakticka rada

Aby nedochazelo k vytvoreni drazky Spickou kruzidla,
je mozno do stfedu pfipevnit oboustrannou lepici
paskou tenkou desticku.

6.7 Kopirovaci frézovani

K vyrobé navlas stejnych vyrobk( se pouziva
kopirovaci krouzek nebo kopirovaci zafizeni (oboji
je soucasti prislusenstvi).

a) Kopirovaci krouzek

Pfipevnéte kopirovaci krouzek na misto kryciho
krouzku (2.1), zespodu k frézovacimu stolu.

Pri volbé velikosti kopirovaciho krouzku (5.1) dbejte
na to, aby frézovaci nastroj (5.2) prosel jeho otvo-
rem.

Pfesah Y (obr. 5) mezi obrobkem a Sablonou se
vypocita nasledovné:

Y = (@ kopirovaciho krouzku - @ frézovaciho néstro-
ie) 2

S centrovacim trnem ZD-OF (obj.cis. 486035) se
necha kopirovaci krouzek presne vystredit.

b) Kopirovaci zarizeni

Ke kopirovacimu zafizeni je nutné uhelnikové rameno

WA-OF (6.5) a sada kopirovacich hrotl KT-OF, ktera

se sklada z drzaku valce (6.2) a tfi kopirovacich

valcl (6.1).

- PFiSroubujte Uhelnikové rameno knoflikem (6.4)
v pozadované vySce k zavitovému otvoru (6.6)
frézovaciho stolu.

- Kopirovaci vélec pfipevnéte k drzaku valcl a
prisroubujte jej knoflikem (6.3) k Uhelnikovému
ramenu. Dbejte na to, aby kopirovaci valec a fré-
zovaci nastroj mely stejny priimér!

- Otacenim regulaéniho koleC¢ka (6.7) je mozno
nastavit vzdalenost véalce k ose frézky.



6.8 Licované frézovani naklizku

Pomoci uhelnikového ramena WA-OF (7.6), ve spo-
jeni s vodici deskou UP-OF (7.3), oboji tvofi soucast
prislusenstvi, je mozno provadét licované frézovani
presahujicich naklizka.

PrisSroubujte Uhelnikové rameno knoflikem (7.5) k
zavitovému otvoru (7.7) frézovaciho stolu.
PriSroubujte vodici desku k Uhelnikovému ramenu
knoflikem (7.4).

Hloubku frézovani nastavte tak, aby Cinila tloust’ku
naklizku + 2 mm.

Pritdhnéte vodici desku (8.1) povolenim knofliku
(8.3) co nejblize k frézovacimu nastroiji.

Nastavte regulacnim koleCkem (8.2) hloubku
frézovani vodici desky tak, aby pfi licovaném fré-
zovani zUstalo nékolik desetin milimetru, které pak
zabrousite rucné.

Ochrana proti letu pilin SF-OF (7.2), ktera tvofi
soucast prisluSenstvi, zlepSuje pfi frézovani naklizkd
odsavani prachu. Knoflikem (7.1) se bo¢né pfipevni
k frézovacimu stolu a kryje pfi praci (obr. 8) frézovaci
nastroj shora.

7 Prislusenstvi
Pro zajisténi vlastni bezpecnosti pouzivejte
& pouze originalni pfislusenstvi a nahradni dily
Festool.
Festool nabizi obsahlé pfrisluSenstvi, které Vam
umozni mnohostranné a efektivni vyuziti Vaseho
naradi, napfr.: frézovaci kruzitko, vodici listy s fadami
dér, frézovaci pomdcka, stdl frézky pro stacionarni
pouziti.
Evidencni Cisla objednani pro pfislusenstvi a nastro-
je naleznete ve Vasem katalogu Festool, nebo na
internetu pod ,www.festool.com®”.
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Udrzba a péée

Pfed kazdou praci na stroji je nutné vzdy
vytahnout sit’ovou zastrCku ze zasuvky!
VSechny ukony provadéné pfi udrzbé a op-
ravach, které vyzaduji otevieni krytu motoru,
smi provadét pouze autorizovana servisni
dilna.

K zajisténi cirkulace vzduchu, museji byt chladici ot-
vory vzduchu v krytu motoru vzdy volné a udrzované
v Cistoté.

Pristroj je vybaven samovypinacimi specielnimi
uhliky. Pokud se opotrebuji, dojde k automatickému
preruseni proudu a pristroj se zastavi.

AN
iy

9 Zaruka

Pro nase pristroje poskytujeme zaruku na materialni
nebo vyrobni vady podle zakonnych ustanoveni dané
zemeé, minimalné vSak 12 mésicu.

Ve statech Evropské unie je zaru¢ni doba 24 mésicl
pfi vyhradné soukromém pouzivani (prokazani fak-
turou nebo dodacim listem).

Skody vyplyvajici z pfirozeného opotiebeni,
pretézovani, nespravného zachazeni, resp. Skody
zavinéné uzivatelem nebo zplsobené pouzitim v
rozporu s navodem k obsluze, nebo Skody, které
byly pfi nakupu znamy, jsou ze zaruky vylouceny.
Reklamace mohou byt uznany pouze tehdy, pokud
bude strojek v nerozebraném stavu zaslan zpét do-
davateli nebo autorizovanému servisnimu stredisku
Festool.

Dobre si uschovejte navod k obsluze, bezpecnostni
pokyny, seznam nahradnich dili a doklad o koupi.
Jinak plati vzdy dané aktualni zaru¢ni podminky
vyrobce.

Poznamka
Diky neustalému vyzkumu a vyvoji jsou zmeény zde
uvadénych technickych Gdajd vyhrazeny.
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Dane techniczne OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ OF 1010 Q
Moc 1010 W 720 W
Predkosc obrotowa (bieg jalowy) 10000 - 24000 min™ 26500 min™
Szybkie nastawienie gtebokosci frezowania 55 mm 55 mm
Doktadne nastawienie gtebokosci frezowania 8 mm 8 mm

Gwint przytaczeniowy watu napedowego M16x1,5 M16x1,5
Srednica frezu maks. 30 mm maks. 30 mm
Ciezar (bez kabla) 2,7 kg 2,7 kg

Klasa ochronna o/l o/ i

Wymienione ilustracje znajdujg sie na poczatku instrukcji eksploataciji.

1 Zastosowanie zgodne z przeznacze-
niem
Przy uzyciu specjalnych narzedzi do frezowania wy-
mienionych w ofercie firmy Festool mozna obrabia¢
aluminium i karton gipsowy. Frezarki gérnowrzeci-
onowe przewidziane sg zgodnie z ich przeznacze-
niem do frezowania drewna, tworzyw sztucznych i
materiatdw drewnopodobnych.
Odpowiedzialnos¢ za szkody i wypadKi
& powstate na skutek uzytkowania niezgodne-
go z przeznaczeniem ponosi uzytkownik.
2
21

Uwagi dotyczace bezpieczenstwa
Ogdlne przepisy bezpieczenstwa

Przed uzyciem maszyny nalezy uwaznie
przeczyta¢ zataczone zalecenia bezpiec-
zenstwa | instrukcje eksploatacii.
Wszystkie dotaczone dokumenty nalezy zachowac
i przekaza¢ urzadzenie nastepnemu uzytkownikowi
wytacznie z tymi dokumentami.

2.2 Zalecenia bezpieczenstwa zwigzane z
maszyna

Podanej na narzedziu maksymalnej ilosci obrotow
nie wolno przekracza¢ wzglednie zakres ilosci
obrotéw musi by¢ zachowany.

Nalezy mocowac wytacznie narzedzia o srednicy
chwytu, dla ktérych przewidziano uchwyt zacis-
kowy.

Sprawdzi¢ zamocowanie freza i jego prawidtowy
bieg.

Uchwyt zaciskowy i nakretka kotpakowa nie moga
by¢ uszkodzone.

Nie wolno stosowac¢ olbrzymich wzglednie
odksztatconych frezéw.

Nalezy stosowac¢ odpowiednie
@ @ osobiste wyposazenie zabezpiec-

zajgce: ochrone stuchu, okulary
ochronne, maske przeciwpytowg
przy pracach zwigzanych z py-
leniem, rekawice ochronne przy
pracach z materiatami szorstkimi
oraz przy wymianie narzedzia.

3 Informacja odnosnie emisji hatasu i
wibracji

W typowym przypadku wartosci ustalone zgodnie z
normg EN 60745 wynosza;:

Poziom cisnienia akustycznego/poziom
catkowitego cisnienia akustycznego

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)

OF 1010 Q 87/98 dB(A)
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Plus réznica w doktadnosci pomiaru K =4 dB

O

Obliczone przyspieszenie

Stosowac osobiste srodki ochrony stuchul!

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 4 m/s?
OF 1010 Q 5,5 m/s?
4 Podtaczenie do instalacji elektrycznej i

rozruch

Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z da-
& nymi zamieszczonymi na tabliczce znamio-

nowe,j.
Wtacznik (1.13) stuzy do zataczania i wytaczania
urzadzenia (I = zat./0 = wyt.). Do pracy ciagtej mozna
zablokowa¢ go za pomocag bocznego przycisku
blokujacego (1.12) . Ponowne nacisniecie wtacznika
powoduje zwolnienie blokady. Podtaczanie i
odtaczanie elektrycznego przewodu zasilajacego
patrz rysunek 2.

5 Ustawienia w maszynie

Przed przystgpieniem do wykonywania jakichkolwiek
prac przy maszynie nalezy zawsze wyciagac¢ wtyczke
Z gniazdal

5.1 Uktad elektroniczny

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Jesli uktad elektroniczny jest uszkodzony nie wolno
korzysta¢ z maszyny, poniewaz moze spowodowac
to zwiekszenie predkosci obrotowej. Uszkodzenie
uktadu elektronicznego mozna rozpozna¢ po braku
tagodnego rozruchu lub jesli regulacja predkosci
obrotowej nie jest mozliwa.

~ Maszyna OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
\/

posiada elektroniczny uktad petnofalowy o
kagodny rozruch

nastepujacych wtasciwosciach:
kagodny rozruch zapewnia pozbawiony szarpnie¢
rozruch maszyny.

Regulacja predkosci obrotowej

Predkos$¢ obrotowa mozna regulowaé za pomoca
pokretta nastawczego (1.16) bezstopniowo w zakre-
sie od 10000 do 24000 min-'. Dzieki temu mozna
optymalnie dopasowac¢ predkos¢ ciecia do danego
rodzaju materiatu:



Srednica frezu [mm] I
polecany

3-14 |15-25]16-35| G0 ciosin
materiat Stopnie na kétku materiat
twarde drewno 6-4 5-3 3-1 | HW (HSS)
miekkie drewno 6-5 6-3 4-1 | HSS (HW)
ptyty widrowe ) ) )
pokryte 6-5 6-3 | 4-2 HW
tworzywo sztuczne| 6-4 5-3 2-1 HW
aluminium 3-1 2-1 1 HSS (HW)
karton gipsowy 2-1 1 1 HW

Stala predkosé obrotowa

Wybrana predkos¢ obrotowa utrzymywana jest na
statym poziomie zaréwno na biegu jatowym jak i
przy obrébce materiatu.

Bezpiecznik temperaturowy

Dla ochrony przed przegrzaniem zabezpieczajacy
uktad elektroniczny wytacza maszyne po osiagnieciu
krytycznej temperatury silnika. Po czasie stygniecia
wynoszacym ok. 3-5 minut maszyna jest ponow-
nie gotowa do pracy. Jesli maszyna pracuje (bieg
jatowy) czas stygniecia ulega skréceniu.

Hamulec (OF 1010 EBQ)

Frezarka OF 1010 EBQ posiada elektroniczny hamu-
lec, ktory po wytaczeniu maszyny zatrzymuje wrzeci-
ono wraz z narzedziem w przeciggu 2 sekund.

5.2 Wymiana narzedzia

Przy wymianie narzedzia mozna ustawi¢ maszyne

do goéry nogami.

a) Wkiadanie narzedzia

- Wsuna¢ frez w otwarty uchwyt zaciskowy tak dale-
ko jak to jest mozliwe, a co najmniej do oznaczenia
(\) na chwycie frezu.

- Przekreci¢ wrzeciono az blokada wrzeciona (1.14)
zadziata i zablokuje wrzeciono.

- Mocno przykreci¢ nakretke (1.13) przy pomocy
klucza widlastego SW 19.

b) Wyjmowanie narzedzia

- Przekreci¢ wrzeciono az blokada wrzeciona (1.14)
zadziata i zablokuje wrzeciono.

- Zwolni¢ nakretke (1.13) przy pomocy klucza widla-
stego SW 19, az poczujecie opor. Nastepnie nalezy
pokona¢ ten opor przekrecajac dalej kluczem
widlastym.

- Wyjac¢ frez.

5.3 Wymiana uchwytu zaciskowego

Dostepne sg uchwyty zaciskowe dla nastepujacych

srednic chwytu: 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12,7 mm (Numery do zamoéwienia patrz

katalog firmy Festool lub w Internecie pod adresem

~www.festool.com®).

- Odkreci¢ catkowicie nakretke (1.13) i wyjac ja
razem z uchwytem zaciskowym z wrzeciona.

- Wsadzi¢ nowy uchwyt zaciskowy z nakretkg do
wrzeciona, po czym lekko dokreci¢ ja. Nie zakrecac
mocno nakretki, jezeli nie jest jeszcze wsadzony
frez!
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5.4 Ustawienie glebokosci frezowania
Ustawienie gtebokosci frezowania odbywa sie trzech
krokach:

a) Ustawienie punktu zerowego

- Przestawi¢ dzwigienke napinajaca (1.6), az zder-
zak do nastawiania gtebokosci (1.7) bedzie sie
ruszat.

- Ustawic frezarke goérnowrzecionowg stotem (1.11)
na rownej powierzchni. Odkreci¢ gatke obrotowg
(1.15) i nacisng¢ maszyne tak daleko w dot, az
frez bedzie nasadzony na podstawe.

- Przymocowa¢ maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.15).

- Przesuna¢ zderzak do nastawiania gtebokosci
w strone jednego z trzech zderzakow twardych
obracajgcego sie zderzaka rewolwerowego
(1.9).

Przy pomocy Srubokreta mozecie indywidualnie us-

tawi¢ wysokos¢ kazdego zderzaka twardego:

Zderzak twardy min. wysokos¢/max.

wysokosé
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Przesunac¢ wskazowke (1.4) na dot, aby skala (1.5)
wskazywata 0 mm.

b) Ustawienie gtebokosci frezowania

tyczong gtebokos¢ frezowania mozna ustawi¢ albo

przy pomocy szybkiego ustawienia gtebokosci albo

przy pomocy doktadnego ustawienia gfebokosm
Btyskawiczne ustawienie gtebokosci: pociagnacé
zderzak do ustawienia gtebokosci (1.7) tak daleko
do gory, az wskazéwka bedzie wskazywata zyc-
zong gtebokos¢ frezowania. Mocno zamocowac
zderzak do ustawienia gtebokosci w tej pozyciji
przy pomocy dzwigienki napinajacej (1.6).

- Doktadne ustawienie gtebokosci: Zderzak do
ustawienia gtebokosci w tej pozycji przy pomocy
dzwigienki napinajgcej (1.6). Ustawi¢ zyczong
gtebokos¢ frezowania przekrecajgc koto nastawc-
ze (1.3). Jezeli przekrecicie koto nastawcze o jedng
kreske, to gtebokos¢ frezowania przestawi sie o
0,1 mm. Catkowity obrécenie przestawi gtebokosé
o 1 mm. Maksymalny zakres przestawienia przy
pomocy kota nastawnego wynosi 8 mm.

c) Zastawienie glebokosci frezowania

- Odkreci¢ gatke obrotowa (1.15) i nacisna¢ mas-
zyne tak daleko ku dotowi, az zderzak do ustawi-
enia gtebokosci dotknie zderzak twardy.

- Przymocowac maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.15).

5.5 Odsysanie

Maszyne nalezy zawsze podtgcza¢ do
iTL odkurzacza. Frezarki gornowrzecionowe

sq seryjnie wyposazone w podtaczenie do

odsysania wioréow i pytéw (rys. 1.8).
Jednoczes$nie pokrywa odsysajaca (2.2) przy zderz-
aku bocznym zapobiega ulatywaniu wiorow.
Podczas frezowania krawedzi najlepsze rezultaty
uzyskuje sie przy pomocy pokrywy odsysajacej AH-
OF oferowanej w wyposazeniu.




kapacz wiorow KSF-OF
Dzieki zastosowaniu tapacza wiorow KSF-OF (9.1)
(czesciowo w zakresie dostawy) mozna zwiekszy¢
skuteczno$¢ odsysania przy frezowaniu krawedzi.
Montaz odbywa sie w sposéb analogiczny jak piers-
cienia kopiowego.
Kotpak mozna odcig¢ za pomoca pity kabtakowej
wzdtuz rowkow (9.2) i tym samym zmniejszyc.
kapacz wiérow mozna wtedy stosowac przy mini-
malnych promieniach wewnetrznych wynoszacych
40 mm.
6 Praca za pomoca maszyny
Obrabiany element nalezy mocowac¢ zawsze
& w taki sposob, aby nie mogt poruszy¢ sie
w czasie obrobki.
Maszyne nalezy trzymac zawsze obiema re-
& kami za przewidziane do tego celu uchwyty
(1.15, 1.17).
Podczas pracy frezarke goérnowrzecionowa nalezy
posuwac zawsze w kierunku przeciwnym do obrotu
freza (frezowanie przeciwbiezne)!
Frezowanie nalezy wykonywac¢ wytacznie w ruchu
przeciwbieznym (kierunek przesuwu maszyny zgod-
nie z kierunkiem ciecia narzedzia, ilustracja 5).

6.1 Obrébka aluminium

Ze wzgleddw bezpieczenstwa przy obrébce
& aluminium nalezy stosowac nastepujace

srodki zabezpieczajace:

Zainstalowac¢ pragdowy wytacznik ochronny (FlI,
PRCD).
Podtaczy¢ maszyne do odpowiedniego odkurzac-
za.
Regularnie czysci¢ maszyne z kurzu osadzonego
na obudowie silnika.
Nosi¢ okulary ochronne.

6.2 Frezowanie z reki

Frezowanie z reki frezarkg gornowrzecionowg
to gtownie frezowanie liter lub obrazow oraz
obrobka krawedzi, ktore odbywa sie przy pomo-
cy frezow z pierscieniem oporowym lub czopami
prowadzgacymi.

6.3 Frezowanie ze zderzakiem bocznym

Podczas prac wykonywanych rownolegle do krawed-

Zi czesci obrabianej mozna uzy¢ zawartego w dosta-

wie zderzaka bocznego (3.2) (w przypadku “Modutu

5A” nie objete zakresem dostawy):

- Przymocowac¢ oba drazki prowadzace (3.7) po-
przez dokrecenie obu pokretet (3.3) przy prowad-
nicy bocznej.

- Wprowadzi¢ drazki prowadzace na wybrany wymi-
ar w rowki (1.10) stotu frezarskiego i zacisnac¢ je
pokrettem (3.1).

Odlegtos¢ mozna ustawi¢ szybciej i doktadniej

przy pomocy precyzera (3.6) zawartego w ofercie

wyposazenia:

- Wkreci¢ srube ustawczg (3.4) do czesci z tworzywa
sztucznego zderzaka bocznego,

- zamocowac suwaki przy pomocy gatek obrotowych
(3.5) do precyzera,

- odkreci¢ gatki obrotowe (3.3) zderzaka boczne-
go,
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- ustawi¢ zyczony odstep przy pomocy Sruby ustaw-
czej i ponownie dokreci¢ gatki obrotowe.

6.4 Frezowanie przy pomocy poszerzenia
stotu TV-OF
W celu zwiekszenia powierzchni stotu frezarki gor-
nowrzecionowej oraz polepszenia prowadzenia,
np. podczas frezowania blisko krawedzi, mozna
zastosowac oferowane w wyposazeniu poszerzenie
stotu TV-OF.
Poszerzenie stotu jest montowane w ten sam sposob
co zderzak boczny.
6.5 Frezowanie z systemem prowadzenia
FS
System prowadzenia oferowany w wyposazeniu
utatwia frezowanie doktadnych wpustow.
- Zamocowac zderzak prowadzacy (4.1) suwakami
prowadzacymi (3.7) bocznego zderzaka do stotu
frezarki.
Zamocowac szyne prowadzaca (4.3) przy pomocy
Sciskow stolarskich (4.4) do materiatu obrabia-
nego. Uwazac¢, aby miedzy przednig krawedzig
szyny prowadzacej a frezarka, wzglednie wpustem,
zostat zachowany bezpieczny odstep X (zdjecie 4)
wynoszacy 5 mm.
Nasadzi¢ zderzak prowadzacy jak demonstruje
zdjecie nr. 4 na szyne prowadzaca. W celu za-
pewnienia bezluzowego prowadzenia zderzaka
frezarki mozecie Panstwo przez obydwa boczne
otwory (4.2) przy pomocy Srubokreta ustawi¢ dwie
szczeki prowadzace.

Do nagwintowanegom otworu (6.6) stotu frezarki

przykreci¢ przy pomocy sruby podpore dajaca sie

przestawi¢ na wysokosc¢ (4.6) w ten sposob, aby
dolna strona stotu frezarki lezata rownolegle do
powierzchni obrabianego materiatu.

W celu frezowania wedtug rysy oznakowanie na

stole frezarki (4.5) oraz skala na podporze wskaze

Panstwu srodkowag o$ frezarki.

6.6 Frezowanie przy pomocy cyrkla

drazkowego SZ-OF 1000

Przy pomocy cyrkla drazkowego SZ-OF 1000 za-

wartego w ofercie wyposazenia mozna obrabiac

czesci okragte lub wykroje kotowe o Srednicy lezacej

pomiedzy 153 a 760 mm.

- Wsuna¢ cyrkiel drazkowy do przedniego wpustu
stotu frezarki tak daleko, az zostanie ustawiony
zyczony promien.

- Zablokowac cyrkiel przy pomocy gatki obrotowej
(1.12).

Wskazéwka

W celu unikniecia naciecia czesci obrabianej przez

cyrkiel, mozna w punkcie srodkowym zamocowac

przy pomocy tasmy obustronnie klejacej drewniang
deseczke.

6.7 Frezowanie kopiowe

W celu doktadnej i zgodnej z wymiarem reprodukcji
istniejacych elementdw stosuje sie pierscien kopiowy
lub urzadzenie kopiowe.



a) Pierscien kopiowy
Zamocowac pierscien kopiowy zamiast pierscienia
pokrywajacego (2.1) do stotu frezarki od dotu.
Podczas wyboru wielkosci pierscienia kopiowego
(5.1) zwraca¢ uwage na to, aby uzyty frez (5.2)
pasowat do jego otworu.
Odstep Y (zdjecie 5) pomiedzy czescia obrabiang
a szablonem oblicza sie nastepujgco:

Y = (@ pierécien kopiowy - @ frez)

2

Przy pomocy trzpienia centrujacego ZD-OF (Nr zam.
486035) mozliwe jest ustawienie pierscienia kopi-
ujacego idealnie po srodku.

b) Urzadzenie kopiowe

Urzadzenie kopiowe sktada sie z ramienia katowego

WA-OF (6.5) oraz kompletu kopiowego KT-OF,

sktadajacego sie z uchwytu do rolek (6.2) oraz trzech

rolek do kopiowania (6.1).

- Ramie katowe mocno przymocowac przy pomo-
cy gatki obrotowej (6.4) na zyczong wysokos¢ w
nagwintowanym otworze (6.6) stotu frezarki.

- Zamontowac¢ rolke do kopiowania do uchwytu
do rolki, a nastepnie przymocowaé¢ go Srubami
przy pomocy gatki pokretnej (6.3) do ramienia
katowego. Zwracac¢ uwage, aby rolka do kopio-
wania oraz frez miaty te sama Srednice!

- Na skutek przekrecania kota nastawczego (6.7)
mozna ustawi¢ odlegtosc¢ rolki stykowej w stosunku
do osi freza.

6.8 Frezowanie poprzeczne wystajacych

krawedzi doklejek

Przy pomocy ramienia katowego WA-OF (7.6) w

potaczeniu z ptytg prowadzacg UP-OF (7.3), zawar-

tych w ofercie wyposazenia, mozna poprzeczenie
frezowac wystajace krawedzie doklejek.

- Przykrecic¢ przy pomocy gatki obrotowej (7.5) ramie
katowe do nagwintowanego otworu (7.7) stotu
frezarki.

- Przy pomocy gatki obrotowej (7.4) przykreci¢ do
ramienia katowego ptyte prowadzaca.

- Ustawi¢ gtebokos¢ w ten sposob, zeby wynosita
ona tyle co szerokos¢ doklejki + 2 mm.

- Doprowadzi¢ ptyte prowadzacag (8.1) mozliwie
blisko do freza poprzez odkrecenie gatki obrotowe;j
(8.3).

- Przy pomocy kota ustawczego (8.2) ustawic
gtebokos¢ ptyty prowadzacej w ten sposoéb, aby
podczas frezowania poprzecznego pozostawic
kilka dziesigtych milimetra doklejki, ktére nastepnie
nalezy zeszlifowac recznie.

Zawarta w wyposazeniu czesS¢ chronigca przed

ulatujacymi wiérami SF-OF (7.2) polepsza podczas

frezowania doklejek odsysanie pytéw. Czesc¢ ta

mocowana jest przy pomocy gatki obrotowej (7.1)

z boku stotu frezarki i podczas prac (zdjecie 8) po-

krywa frez od gory.
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7 Wyposazenie
Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy sto-
sowac wytgcznie oryginalne wyposazenie |
czesci zamienne firmy Festool.
Firma Festool oferuje obszerny zakres wyposazenia,
ktére umozliwia wielorakie i efektywne stosowa-
nie maszyny, np.: cyrkiel do frezowania, szyny
prowadzace z systemem do wiercenia rzedéw ot-
worow, przyrzad utatwiajacy frezowanie, stot frezarski
do uzytkowania stacjonarnego.
Numery do zamowienia wyposazenia i narzedzi zna-
jdziecie Panstwo w katalogu Festool lub w internecie
pod adresem “www.festool.com”.

8 Przeglad, konserwacja i czyszczenie
Przed przystgpieniem do wykonywania
& jakichkolwiek prac przy maszynie nalezy
zawsze wyciggac wtyczke z gniazdal
Wszystkie prace konserwacyjne i napraw-
& cze, ktore wymagajg otwarcia obudowy
silnika, mogg by¢ wykonywane wytgcznie
przez upowazniony warsztat serwisowy.
W celu zabezpieczenia cyrkulacji powietrza nalezy
utrzymywac droznosc¢ i czystos¢ otworow wentyla-
cyjnych na obudowie silnika.
Urzadzenie jest wyposazone w specjalne wegle
samoczynnie wytaczajace. Jezeli sg one zuzyte,
nastepuje samoczynne odtaczenie pradu i maszyna
zatrzymuije sie.

9 Gwarancja

Na urzadzenia produkcji naszej firmy udzielamy gwa-
rancji z tytutu wad materiatowych i produkcyjnych
zgodnie z przepisami ustawowymi danego kraju
jednakze, co najmniej 12 miesiecy.

Na terenie Stanéw Zjednoczonych i Unii Europejs-
kiej, w przypadku uzytkowania wytacznie do celow
prywatnych, okres gwarancyjny wynosi 24 miesigce
(dowdd w postaci rachunku lub dowodu dostawy).
Uszkodzenia, ktérych przyczyna jest naturalne
zuzycie / starcie, przeciazenie, nieprawidtowa ek-
sploatacja wzglednie uszkodzenia, za ktére wine
ponosi uzytkownik lub powstate w wyniku uzycia
niezgodnego z opisem w instrukcji eksploatacji wz-
glednie, ktére znane byty w momencie zakupu, sg
wytgczone z roszczen gwarancyjnych.

Reklamacje moga zosta¢ uznane wytacznie wte-
dy, jesli urzadzenie zostanie odestane w stanie
nieroztozonym do dostawcy lub jednego z autory-
zowanych warsztatow serwisowych firmy Festool.
Instrukcje eksploataciji, zalecenia odnosnie bezpiec-
zenstwa pracy, liste czeSci zamiennych oraz dowodd
zakupu nalezy przechowywa¢ w miejscu dobrze
zabezpieczonym.

Ponadto obowigzuja aktualne warunki gwarancyjne
producenta.

Uwaga

Ze wzgledu na staty postep prac eksperymentalnych
i rozwojowych zastrzega sie mozliwos¢ zmiany za-
mieszczonych danych technicznych.






@ EG-Konformitatserklarung. Wir erklaren in alleini-
ger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den
folgenden Normen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimmt:
EN 60 745, EN 55014, EN 61 000 gemaB den Bestimmungen
der Richtlinien 98/37/EG, 89/336/EWG.

ments:
EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000 in accordance with the
regulations 98/37/EC, 89/336/EEC.

EC-Declaration of Conformity: We declare at our
sole responsibility that this product is in conformity
with the following standards or standardised docu-

7=\ CE-Déclaration de conformité communautaire. Nous
\"_/ déclarons sous notre propre responsabilité que ce

produit est conforme aux normes ou documents de
normalisation suivants: EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000
conformément aux prescriptions des directives 98/37/CE,
89/336/CEE.

E CE-Declaracion de conformidad. Declaramos bajo
nuestra exclusiva responsabilidad que este producto
corresponde a las siguientes normas o documentos

normalizados: EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000 conforme
a las prescripciones estipuladas en las directrices 98/37/CE,
89/336/CEE.

CE-Dichiarazione di conformita. Dichiariamo sotto la

nostra esclusiva responsabilita che il presente pro-

dotto € conforme alle norme e ai documenti normati-
vi seguenti: EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000 conformemente
alle normative delle direttive 98/37/CE, 89/336/CEE.
@ antwoordelijkheid dat dit produkt voldoet aan de vol-
gende normen of normatieve documenten. EN 60 745,

EN 55 014, EN 61 000 conform de richtlijinen 98/37/EG,
89/336/EEG.

©

——

EG-conformiteitsverklaring. Wij verklaren op eigen ver-

EG-konformitetsforklaring. Vi forklarar i eget ansvar,
att denna produkt stammer dverens med féljande nor-
mer och normativa dokument: EN 60 745, EN 55014,
EN 61 000 enligt bestammelserna i direktiven 98/37/EG,
89/336/EEG.

EY-standardinmukaisuusvakuutus. Vakuutamme yk-
sinvastuullisina, etta tuote on seuraavien standardien
ja normatiivisten ohjeiden mukainen: EN 60 745,
EN 55 014, EN 61 000 direktiivien 98/37/EY, 89/336/EY
maaraysten mukaan.

FiN

EF-konformitetserklaering: Vi erklaerer at have alene
@ ansvaret for, at dette produkt er i overensstem-
melse med de fglgende normer eller normative
dokumenter:
EN 60 745,EN 55014, EN 61 000 i henhold til bestemmelser-
ne af direktiverne 98/37/EF, 89/336/EQF.

CE-Konformitetserklaering. Vi erkleerer pa eget ansvar

at dette produktet er i overensstemmelse med falgen-

de normer eller normative dokumenter: EN 60 745,
EN 55 014, EN 61 000 i henhold til bestemmelsene i direk-
tivene 98/37/EF, 89/336/EJF.

7\ CE-Declaragdo de conformidade: Declaramos, sob

\I"_/ anossa exclusiva responsabilidade, que este pro-
duto corresponde as normas ou aos documentos

normativos citados a seguir:

EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000 segundo as disposicoes

das directivas 98/37/CE, 89/336/CEE.

B €AWHONIMYHOM OTBETCTBEHHOCTW, UTO AaHHOe
usaenvMe cooTBETCTBYeT TpebOoBaHUAM CreaytoLmx

crtaHpaprtos unu Hopmarmsos: EN 60 745, EN 55 014, EN

61 000 B COOTBETCTBMM C MOCTAHOBMEHUAMKW AupekTMB EC
98/37, EGC 89/336.

3aasneHne o koHdopmHocT CE. Mol 3afaBnaem

Prohlaseni o souladu s normami CE. ProhlaSujeme na
vlastni zodpovédnost, ze tento vyrobek odpovida nas-
ledujicim normam nebo normativnim dokumenttim:
EN 60 745, EN 55014, EN 61 000 v souladu s ustanovenimi

smérnic 98/37/EHS, 89/336/EHS.

@ adczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze wyrdb
ten odpowiada nastepujgcym normom wzgled-

nie dokumentom normatywnym: EN 60 745, EN 55 014,

EN 61 000 zgodnie z postanowieniami wytycznych 98/37/EG,

89/336/EWG.

Oswiadczenie o zgodnosci CE. Niniejszym o$wi-
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