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Technische Daten OF 2000 E/1
Leistungsaufnahme 2000 W

Drehzahl der Antriebswelle  12000—22 000 min~"
Tiefen-Schnellverstellung 65 mm
Tiefen-Feinverstellung 5mm
Anschlussgewinde der

Antriebswelle M22 x 1

Sicherheit @/1I

Gewicht 51 kg

Die angegebenen Abbildungen befinden sich am
Anfang der Bedienungsanleitung.

1 BestimmungsgeméBe Verwendung

Die Oberfrasen sind bestimmungsgemaB vorgese-
hen zum Frasen von Holz, Kunststoffen und holz-
ahnlichen Werkstoffen. Bei Verwendung der in den
Festool-Verkaufsunterlagen dafiir vorgesehenen
Fraswerkzeuge, kann auch Aluminium und Gipskar-
ton bearbeitet werden. Fir Schaden und Unfélle bei
nicht bestimmungsgeméBen Gebrauch haftet der
Benutzer.

2 Sicherheitshinweise

2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

® Lesen Sie vor Gebrauch der Maschine alle
Sicherheitshinweise und die Bedienungsanlei-
tung aufmerksam und vollstandig durch.

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

2.2 Maschinenspezifische Sicherheitshinweise
® Die auf dem Werkzeug angegebene Hoéchst-
drehzahl darf nicht tberschritten werden, bzw.
der Drehzahlbereich muss eingehalten werden.
® Spannen Sie nur Werkzeuge mit dem Schaft-
durchmesser ein, fir den die Spannzange vor-
gesehen ist.
Achten Sie auf einen festen Sitz des Frasers und
lUberprifen Sie dessen einwandfreien Lauf.
Die Spannzange und Uberwurfmutter duirfen
keine Beschadigungen aufweisen.
Rissige Fraser oder solche, die ihre Form veran-
dert haben, durfen nicht verwendet werden.
Tragen Sie geeignete persdnliche Schutzaus-
ristungen: Gehorschutz, Schutzbrille, Staub-
maske bei stauberzeugenden Arbeiten, Schutz-
handschuhe beim Bearbeiten rauher Materialien
und beim Werkzeugwechsel.

2.3 Emissionswerte
Die nach EN 60 745 ermittelten Werte betragen typi-
scherweise:

Schalldruckpegel/Schalleistungspegel 81/92 dB(A)
Messunsicherheitszuschlag K=4dB
Gehorschutz tragen!

Bewertete Beschleunigung: <2,5m/s?
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2.4 Metallbearbeitung (Aluminium)

Bei der Bearbeitung von Aluminium sind aus Sicher-

heitsgriinden folgende MaBnahmen einzuhalten:

— Vorschalten eines Fehlerstrom- (Fl-) Schutz-
schalters.

— Maschine an ein geeignetes Absauggerat an-
schlieBen.

— Maschine regelmaBig von Staubablagerungen
im Motorgehause reinigen.

— Schutzbrille tragen.

3 Elektrischer Anschluss und Inbetriebnahme
Die Netzspannung muss mit der Spannung auf dem
Leistungsschild tibereinstimmen!

Schalterstellung (1.1): 0 = Aus | = Ein

\MC 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
e Die Vollwellenelektronik hat folgende
\/| Eigenschaften:

Elektronisch geregelter Sanftanlauf fir ruck-
freies Anlaufen der Maschine.

Drehzahlregelung
Die Motordrehzahl ist zwischen 12 000
und 22000 min~" stufenlos einstellbar (1.2).

Die nachfolgende Tabelle gibt Ihnen eine Richtlinie,
mit welcher Electronic-Stufe Sie materialgerecht
arbeiten. Die Ubergénge sind selbstverstandlich
flieBend.

Multi Material Control Ug

o mm 2 mm omm

10-25 | 25-40 | 40-55

6-4| 3 3-1 | HMW/HSS
6-5|6-4| 5—3 | HSS/HM
6-5|16-4|4-2|HM
6—-4|16-3|3—-1|HM
3—-1| 3-1}2-1 ]| HSS/HM
2-111 1 HM

Konstante Drehzahl

Die vorgewahlte Motor-Drehzahl wird elektronisch
konstant gehalten und dadurch auch unter Last eine
gleich bleibende Schnittgeschwindigkeit erreicht.



Achtung: Arbeiten Sie nicht mit der OF 2000 E/1,
wenn die Electronic defekt ist, da dies zu Uberhéh-
ten Drehzahlen fuhren kann. Eine fehlerhafte Elec-
tronic erkennen Sie am fehlenden Sanftanlauf, an
einem erhdhten Leerlaufgerdusch oder daran, dass
eine Drehzahlregelung nicht méglich ist.

5 Fraswerkzeuge

Es dirfen nur Werkzeuge verwendet werden, die
EN 847-1 entsprechen. Alle Festool Fraswerkzeuge
erfullen diese Anforderung.

Die auf dem Werkzeug angegebene Héchstdreh-
zahl darf nicht Gberschritten werden, bzw. der Dreh-
zahlbereich muss eingehalten werden.

Rissige Fréser oder solche, die ihre Form verandert
haben, dirfen nicht verwendet werden.

Wir empfehlen, bei dieser Maschine keine Fraser
Uber 55 mm Durchmesser einzusetzen.

Vor dem Fraserwechsel ist stets der Netzstecker
aus der Steckdose zu ziehen!

Fraserschaft/ Spannzange
Aufnahme %

@8 mm 8 487012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (38") 9,53 487013
@ 12,7 mm (1/2") 12,7 487 014
M10 D12/M 10| 487 247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) Fraser einspannen
Stecken Sie das Fraswerkzeug so weit wie még-
lich, zumindest jedoch bis zur Markierung »2 am
Fraserschaft in die gedffnete Spannzange.
Ziehen Sie die Mutter (1.9) mit einem Gabel-
schlissel SW 22 fest.
Durch Druck auf den Spindelstop (1.3) kann die
Motorspindel arretiert werden.

b) Fraser l6sen

Motorspindel durch Druck auf den Spindelstop
arretieren. Uberwurfmutter mit Gabelschlissel
SW 22 I6sen und bis zum splirbaren Widerstand
aufdrehen. Diesen Widerstand erneut mit dem
Gabelschliussel Uberwinden und Uberwurf-
mutter vollstdndig aufdrehen. Fraswerkzeug
entnehmen.

~

¢) Spannzangenwechsel .
Uberwurfmutter vollstdndig abdrehen, Uber-
wurfmutter mit Spannzange aus der Motorspin-
del entnehmen (2.1).

Spannzange aus der Uberwurfmutter heraus-
ziehen. .
Andere Spannzange in die Uberwurfmutter
driicken bis sie einrastet (2.2). Uberwurfmutter
mit Spannzange in die Motorspindel stecken und
Uberwurfmutter leicht andrehen.

Uberwurfmutter nicht festziehen, wenn kein
Fraser eingesteckt ist.

6 Frastiefe einstellen
Vor dem Einstellen der Frastiefe ist stets der
Netzstecker aus der Steckdose zu ziehen!

a) Tiefen-Schnellverstellung

Mit dem Spannhebel (3.1) kann die Maschine in
jeder Tiefe arretiert werden. Beim Ldsen des
Hebels féhrt die Maschine selbsttétig in die
obere Ausgangsposition zuruick.

Um die Frastiefe zundchst grob einzustellen,
Spannhebel (3.1) I6sen, Maschine gegen das
Werkstlick driicken und mit dem Fréaser auf der
Oberflache antasten. Spannhebel festziehen.
Tiefenanschlag (1.4) bis zur Réndelschraube
(1.5) verstellen. Oberkante des Zeigers (1.6) auf
den Nullpunkt der Skala stellen.

Tiefenanschlag nun auf die gewunschte Frés-
tiefe einstellen und mit Drehknopf (Abb. 1.7)
festklemmen. Spannhebel 16sen, der Rickhub
erfolgt selbsttatig.

b

~

Revolveranschlag (1.8)

GroBe Tiefen sollten stufenweise gefrast wer-
den. Der Revolveranschlag ermdglicht die Ein-
stellung von 3 verschiedenen Frastiefen. Die
langste der drei Anschlagschrauben wird auf die
geringste, die kirzeste auf die groBte Frastiefe
eingestellt.

mm
A
40 —|
35—
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25 —|
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_ E ]
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2 min
0 min ~l CH"'J
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c) Tiefenfeinstellung
Das feinflihlige Korrigieren der Fastiefe geschieht
durch Drehen an der Randelmutter (1.5).
Eine volle Umdrehung bewirkt dabei eine Fra-
stiefenverstellung von 1 mm. Der Abstand von
einem Teilstrich zum néchsten entspricht einem
Zehntelmillimeter. Max. Verstellweg 5 mm.
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7 Spanabsaugung

Die beim Frasen entstehenden Spane kénnen mit
der Absaughaube (3.2) abgesaugt werden. Der
durchsichtige Kunststoff erméglicht freie Sicht auf
das Fraswerkzeug. Die Absaughaube wird in die
vorgesehene Aufnahme am Fréstisch eingesetzt
und rastet im Aufnahmeschlitz (3.3) ein.

Vorsicht beim Austauchen mit Frasern, die
einen gréBeren Durchmesser als 55 mm haben.
Beim Bearbeiten von Materialien, bei denen
gesundheitsgefahrdende Staube entstehen, ist das
Elektrowerkzeug an eine geeignete Absaugeein-
richtung anzuschlieBen.

7.1 Spanfianger KSF-OF

Durch den Spanfanger KSF-OF (9.1) (teilweise im
Lieferumfang) 148t sich beim Kantenfrésen die Wirk-
samkeit der Absaugung steigern.

Die Montage erfolgt analog zum Kopierring (Bild 7).
Die Haube kann mit einer Blgelsége entlang den
Nuten (9.2) abgeschnitten und dadurch verkleinert
werden. Der Spanfanger kann dann bei Innenra-
dien bis zu einem minimalen Radius von 40 mm ver-
wendet werden.

8 Arbeiten mit der Oberfrase.
Nur im Gegenlauf frasen!

=

—_—
—

a) Eintauchfriasen
Nachdem die Fraserdrehzahl eingestellt ist, die
Maschine mit beiden Handen festhalten und ein-
schalten. Mit gleichmé&Bigem Druck bis zum ein-
gestellten Anschlag in den Werkstoff eintauchen,
Spannhebel festziehen und im Gegenlauf frasen.

b

~

Fréasen mit Seitenanschlag und Feineinstel-
lung

Fur Arbeiten parallel zur Werkstiickkante dient
der mitgelieferte Anschlag.

Fuhrungsstangen seitlich in die Fuhrungen des
Frastisches (4.1) stecken.

Anschlag grob auf den gewtlinschten Abstand
zum Fréaswerkzeug einstellen und Drehkndpfe
(4.2) festziehen. Drehknodpfe (4.3) 6ffnen und
durch Drehen der Randelschraube (4.4) Fein-
einstellung vornehmen. Drehknépfe (4.3) wieder
festziehen.

Um ein Abkippen der Oberfrase am Werkstiick-
ende zu vermeiden, lassen sich die Anschlag-
backen (4.5) zusammenschieben. Hierzu 16st
man die Zylinderschrauben und stellt die
Anschlagbacken bis dicht an das Fraswerkzeug.

C
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Fréasen mit dem Fiihrungssystem FS

Das Fuhrungssystem FS bietet beim Frasen
viele Vorteile. Ausfiihrliche Informationen enthalt
der Oberfrdsen Prospekt. Der Fihrungsan-
schlag FS-OF/2000 (5.1) wird mit den beiden
Aufnahmeschlitzen seitlich am Frastisch mit den
Drehknépfen (5.2) befestigt.

Mit Ausnahme schmaler Werkstiicke wird die
Frase neben der Schiene gefiihrt. Die Feinein-

d
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stellung (5.3) liegt auf dem Werkstlick auf. Die
Flhrungsstangen werden dafir in den Nuten
(5.4) gefuhrt, die Feineinstellschraube in die Auf-
nahme (5.5) eingesetzt. (Verstellweg der Fein-
einstellung: 15 mm).

Bei der Bearbeitung schmaler Werkstticke liegt
der Frastisch teilweise auf der Schiene auf. Der
Flhrungsanschlag wird um 180° gedreht, die
Flhrungsstangen werden in den Nuten (5.6)
gefuihrt, die Feineinstellschraube in die Auf-
nahme (5.7) eingesetzt. Zum Ausgleich der
Hoéhendifferenz zwischen Werkstlck, Oberfla-
che und Fuhrungsschiene dient die Abstiitzung
(5.8).

Mit Hilfe der Null-Markierung an der Abstitzung
und der Mittenmarkierung am Frastisch (5.9) ist
ein einfaches und schnelles Ausrichten der
Oberfrése nach Anriss sichergestellt.

Die Fihrungsschiene wird nach der Mittellinie A
ausgerichtet (Abb. 6). Abstand X = Fraser-
Radius + 2 mm Sicherheitsabstand. Danach
Flhrungsschiene mit Schraubzwingen FSZ fest-
spannen. Mittenmarkierung am Fréastisch (5.9)
nach Linie A ausrichten und Fiihrungsanschlag
in dieser Position festklemmen. Oberfrase auf
FUhrungsschiene verschieben bis die Null-Mar-
kierung der Abstitzung (5.8) mit Anriss B 1 de-
ckungsgleich ist. Maschine einschalten und bis
zum Anriss B 2 frasen.

Hinweis:

Um ein spielfreies Flihren der Oberfrase sicher-
zustellen, sind an der Unterseite des FS-OF 2000
zwei verstellbare Flhrungsbacken angebracht.
Diese kénnen mit einem Schraubendreher
nachgestellt werden.

Kopierfrasen mit Kopierring

Zum Frasen mit einer Schablone oder zum
Kopieren einer Kontur werden Kopierringe ver-
wendet, die in den Frastisch eingesetzt und fest-
geschraubt werden (Abb. 7).

Die Vorgehensweise:
Fraser (B) auswah-
len und in Spann-
zange Dbefestigen.
Kopierring (C) aus-
wahlen und in Fréas-
tisch festschrauben.
Abstand (D) von
Werkstlck zu Scha-
blone lasst sich jetzt

ganz einfach er-

rechnen:

@ Kopierring — @ Fraser
2

Hinweis:

Mit dem Zentrierdorn ZD-OF (7.1) (Sonderzube-
hér) kédnnen die Kopierringe exakt konzentrisch
justiert werden.

Spannzange @ 8 mm einsetzen wie unter 5c¢)
beschrieben. Kopierring (7.2) auf den Zentrier-
kegel aufsetzen, Schaft des ZD-OF in die



Spannzange einfihren und Uberwurfmutter
festziehen. Kopierring ausrichten und mit den 3
Senkkopfschrauben (7.3) befestigen. Uberwurf-
mutter wieder l6sen, ZD-OF entnehmen. Der
Kopierring ist nun exakt konzentrisch justiert.

e
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Kopierfrasen mit Kopiertastset

Mit dem Kopiertastset (Sonderzubehér) lassen
sich Frasarbeiten parallel zu beliebig geformten
Kanten ausflihren oder bestehende Werkstlicke
kopieren.

Winkelarm WA-OF (8.1) in der vorgesehenen Nut
des Frastisches befestigen. Die fir das Werk-
stiick geeignete Kopierrolle (8.2) und den ent-
sprechenden Fréaser auswahlen. Kopierrollen-
und Fraserdurchmesser sollten Ubereinstim-
men. Beim exakten Kopieren bildet die Fraser-
schneide eine Linie mit dem Rand der Kopier-
rolle. Die Feineinstellung (8.3) ermdglicht ein
genaues Justieren der Kopierrolle. (Mit der
Kopierrolle wird die Oberfrdse nun an dem zu
bearbeitenden oder zu kopierenden Werkstiick
entlanggefuhrt.)

Das Kopiertastset KT-OF besteht aus einem
Rollenhalter, zwei Kopierrollen @ 16 mm und @
20 mm sowie einem Kopierstift @ 3 mm.

9 Warten und pflegen

Vor allen Wartungsarbeiten an der Maschine
stets den Netzstecker aus der Steckdose ziehen!
Zur Sicherung der Luftzirkulation miissen die Kihl-
luftéffnungen im Motorgehause stets frei und sau-
ber gehalten werden.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten, die ein
Offnen des Motorgehéduses erfordern, diirfen

nur von einer autorisierten Kundendienst-Werk-
statt durchgefiihrt werden.

Die Oberfrase ist mit selbstabschaltenden Spezial-
kohlen ausgerustet. Sind diese abgenutzt, erfolgt
eine automatische Stromunterbrechung und die
Oberfrase kommt zum Stillstand.

10 Sonstiges

Gewadhrleistung

Fur unsere Geréte leisten wir auf Material- oder Fer-
tigungsfehler Gewahrleistung geméaB den lander-
spezifischen gesetzlichen Bestimmungen, minde-
stens jedoch 12 Monate. Innerhalb der Staaten der
EU betragt die Gewahrleistungszeit 24 Monate
(Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein).
Schaden, die insbesondere auf natirliche Abnit-
zung/VerschleiB, Uberlastung, unsachgeméBe Be-
handlung bzw. durch den Verwender verschuldete
Schaden oder sonstige Verwendung entgegen der
Bedienungsanleitung zurlckzufiihren sind oder
beim Kauf bekannt waren, bleiben von der Gewahr-
leistung ausgeschlossen.

Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden,
wenn das Gerat unzerlegt an den Lieferanten oder
an eine autorisierte Festool-Kundendienstwerkstatte
zuriickgesendet wird. Bewahren Sie Bedienungsan-
leitung, Sicherheitshinweise, Ersatzteilliste und Kauf-
beleg gut auf. Im Ubrigen gelten die jeweils aktuellen
Gewabhrleistungsbedingungen des Herstellers.

Anmerkung

Aufgrund der stéandigen Forschungs- und Entwick-
lungsarbeiten sind Anderungen der hierin gemach-
ten technischen Angaben vorbehalten.



Technical data OF 2000 E/1

Power input 2000 W

Speed of drive shaft 12.000—22,000 min~"
Quick height adjustment 65 mm

Fine heightadjustment 5 mm

Drive shaft connection M22 x 1

Safety standard /1

Weight 51kg

The specified illustrations can be found at the begin-
ning of the operating instructions.

1 Correct use

The routers are designed for routing wood, plastics
and similar materials. Aluminium and plasterboard
can also be processed with corresponding cutters
such as are listed in the Festool catalogues.

The user is liable for damages and injuries due to
incorrect usage.

2 Safety instructions

21 General Safety Rules

® Before using the machine, read all safety instruc-
tions and these operating instructions carefully
and thoroughly.

@® Save all enclosed documents and pass the
machine 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 used.

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.

2.3 Noise and vibration information

The typical values determined in accordance with
EN 60 745 are:

Sound-pressure level/

Sound-power level 81/92 dB(A)
Measuring uncertainty allowance K=4dB
Wear ear protection!

Measured acceleration: <2.5m/s?

2.4 Metalworking (Aluminium)

The following precautions are to be taken when pro-

cessing aluminium for safety reasons:

— Pre-connect a residual current circuit-breaker.

— Connect the machine to a suitable dust extractor.

— Clean tool regularly of dust accumulations in the
motor housing.

— Wear protective goggles.
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3 Electrical connection and commissioning
The supply voltage must agree with the voltage
given on the rating plate.

Power switch (1.1): 0 = OFF I =0N

\ME 4 MMC electronics (OF 2000 E/1)
H The OF 2000 E/1 is equipped with a full-
\/| wave electronic circuitry with following

properties:

An electronically controlled smooth run-up
ensures jolt-free starting of the machine.

Electronic speed adjustment
Motor speed is continuously adjustable 12,000 to
22,000 rpm (1.2).

The table below offers a guide to the correct electro-
nic setting for various materials. The settings are
naturally infinitely variable.

N\ Muiti Material Control ﬂg

= omm 2 mm o mm
1025 | 25-40 | 40-55
6-4| 3 3-1 | HM/HSS
6-5|6-4| 5—-3 | HSS/HM
6-5|6-4|4-2|HM
6-4|6-3(3—-1|HM
3-1|3-1|2-1 | HSS/HM
2-1| 1 1 HM

Constant speed

The preselected motor speed is kept constant by
electronic means. This ensures a constant cutting
speed, even under load.

Important: Do not work with the OF 2000 E/1 if the
electronic control is defective, since this may lead to
excessive speeds. A defect in the electronic control
is indicated by the absence of a smooth run-up, a
higher noise level at idle or the fact that no speed
control is possible.

5 Milling cutters

Only tool which comply with EN 847-1 may be used.
All  Festool cutters meet these requirements.
Cracked or distorted cutters must not be used.



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

We recommend that milling cutters with diameters
over 55 mm should not be used with these ma-
chines.

a) Changing the milling cutter
When changing the milling cutter, always dis-
connect the mains plug from the socket.

Shank Collet chuck

@ Order No.
@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (3s") 9,53 487013
@ 12,7 mm (12" 12,7 487014
M 10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487160

How to fix the milling cutter

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

Tighten the locking nut (1.9) with a 22 mm open-
end spanner.

The motor spindle can be arrested by pressing
on the spindle stop (1.3).

b

~

How to remove the milling cutter

Stop motor spindle by pressing on spindle stop.
Loosen the locking nut using a 22 mm open-
ended spanner until resistance is felt. Now, loo-
sen even further, surmounting resistance, until
cutter is released. Take out cutter.

c) How to change the clamping collet

Loosen clamping collet until it releases from
motor spindle (2.1). Take locking nut by means of
clamping collet from motor spindle, then pull
clamping collet out of locking nut. Push new
clamping collet into locking nut until it locks (2.2).
Then, put locking nut into motor spindle by
means of clamping collet. Hand-tighten locking
nut a few turns.

Never completely tighten locking nut when
there is no cutter mounted.

6 Adjusting the milling depth
When adjusting the milling depth, always dis-
connect the mains plug from the socket.

a) Depth quick adjustment
Use clamping lever (3.1) to stop router at any
working depth desired. Release clamping lever
and router goes back to start position. Proceed
as follows: for a first rough depth preselect,
release clamping lever (3.1). Press router onto
workpiece until cutter touches. Fasten clamping

lever. Adjust depth stopper (1.4) until it hits knurled
screw (1.5). Upper edge of needle (1.6) must be
in line with the zero mark on depth scale.

Now adjust depth stopper to desired routing
depth and fasten with rotating knob (1.7). Re-
lease clamping lever: Router returns to above
start position.

mm
A
40 —|
35—
max
30 —
27 max g é
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b) Revolver depth alignment device (1.8)

When routing deep grooves, you should proceed
by steps. The revolver depth alignment device
allows quick selection of any of three different
preset routing depths. The longest of the three
stop screws gives the shallowest setting, the
shortest stop screw gives the deepest setting.

C

~

Depth fine adjustment

Fine tune your desired routing depth using the
knurled nut (1.5). A full turn gives a depth change
of 1 mm. One mark to the next is /10 of a mm.
Maximum span of fine adjustment is 5 mm.

7 Chip suction device

Chips and dust from routing can be removed by
means of a suction hood (3.2). See-through plastic
material gives good view of rotating tool. This hood
should be assembled as follows: fit hood into provi-
ded seat at platen and snap into fitting groove (3.3).
Be careful when working with cutters larger
than 55 mm diam.

If used with materials which produce hazardous
dusts the electric tool should be connected to a
suitable extractor.

7.1 KSF-OF chip catcher

Using the KSF-OF chip catcher (9.1) (sometimes
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
(fig. 7).
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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 radiu-
ses up to a minimum radius of 40 mm.

8 How to use the router
Always advance the router in the
direction of rotation of the cutter.

a)

b)

c)

10
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Plunge routing

First select desired routing speed, then firmly
hold router with both hands and switch on. Plunge
into workpiece, pressing smoothly and evenly
until preselected stop depth is reached, then
fasten stop lever and rout, always working oppo-
site to router rotation.

Routing with side stop and fine adjustment
The parallel guide (supplied) allows routing
parallel to the edge of a workpiece.

Slide mounting rods into provided guideholes at
platen (4.1). Roughly preset guide to desired
distance and fasten with the rotating knobs (4.2).
Now loosen rotating knobs (4.3) again and pro-
ceed to fine adjustment by turning knurled screw
(4.4). Fasten rotating knobs (4.3) again.

To prevent the router from tipping when end of
workpiece is reached, the guide plates (4.5) may
be pushed toghether. To do this, loosen cylinder
screws and approach guide plates until they are
close to the milling cutter tool.

Routing with the FS guide system

Using the router with the FS guide system offers
a whole range of practical advantages. For detai-
led information refer to our “Routers” brochure.
The FS-OF/2000 adjustable guide (5.1) is fixed
at the sides of the platen by means of the two
seat grooves and the rotating knobs (5.2).

With the exception of very narrow workpieces,
you will lead the router on the side of the guide.
The fine adjustment device (5.3) lies flat on work-
piece. Guider rods centre into grooves (5.4), the
fine adjustment screw fits into seat (5.5). (Maxi-
mum fine adjustment span is 15 mm.)

When you work narrow workpieces, the router
platen sits partly onto guide rail. In this case,
guide must be turned 180°, guide rods now slide
into grooves (5.6), fine adjustment screw goes
into seat (5.7). In order to match the level dif-
ference between workpiece, surface and guide
rail, use provided support (5.8).

The router can be aligned with marking-up lines
quickly and easily using the zero mark on the
support and the centre mark on the platen (5.9).
Align the saw guide with centre line A (fig. 6).
Distance X = cutter radius + 2 mm safety allow-
ance. Then clamp the saw guide with FSZ screw
clamps. Align centre mark on platen (5.9) with
line A and clamp adjustable guide in this posi-
tion. Slide router along saw guide until zero
mark on support (5.8) is exactly aligned with
marked-up line B 1. Switch router on and cut to
line B 2.

d

e

~

~

Note:

On the underside of the FS-OF there are two
adjustable guide plates to enable the router to be
guided in a perfectly straight line. The plates can
be adjusted with a screwdriver.

Copy cutting with copying ring

To copy from a template or to copy a particular
shape, use copying rings. Insert them into the
router platen and fix them with the screws
(fig. 7).

Procedure:

Select a milling cut-
ter (B) and secure it
in the clamping col-
let. Select a copying
ring (C) and screw
onto the router
table. The distance
(D) from the work-
piece to the tem-
plate can now be
calculated easily as

follows:

Dia. of copying ring — dia. of cutter
2

Note:

Using the centering spike ZD-OF (7.1) (an optio-
nal special accessory), you may centre copying
rings very accurately to router’s axle.

Fit 8 mm clamping collet as described under
5c). Now slide copying ring (7.2) onto centre
cone, insert shank of ZD-OF into clamping collet
and fasten locking nut. Then, centre copying ring
and fasten all three countersunk head screws.
Loosen locking nut and remove ZD-OF. Copying
ring is now precision centred.

Copy cutting with copier scanning set

The copier scanning set (optional special ac-
cessory) enables you to rout parallel to edges of
any shape and to copy from a master workpiece.
Fit angle arm WA-OF (8.1) into provided slot at
baseplate. Select a copying roller (8.2) that suits
the workpiece, and a corresponding milling cut-
ter. Copying roller and cutter should be of same
size. When precision copying, cutter blade will
be in line with the edge of the copying roller. Pre-
cision adjustment of copying roller by means of
fine adjustment device (8.3). (Now guide your
router with the copying roller alongside the work-
piece to be worked or copied.)

The copier scanning set KT-OF consists of roller
holder, two copying rollers 16 and 20 mm diam.
respectively, and a 3 mm diam. copying pin.

9 Service and maintenance
Always disconnect the mains plug from the
socket first.

Cleaning and lubrication

To ensure that air is free to circulate, the ventilation
slots should be cleaned from time to time to free
them of adhering material.



All maintenance and repair work for which it is
necessary to open the motor or gearbox hous-
ing must be carried out only by an authorized
service workshop.

The router is fitted with special carbon brushes
with automatic switch-off. When the brushes reach
their wear limit, the current is interrupted auto-
matically and the router comes to a standstill.

10 Miscellanies

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 is 24 months (an
invoice or delivery note is required as proof of pur-
chase).

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 acknowled-
ged at the time of purchase, is not covered by the
warranty.

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

Note

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

1
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Caractéristiques techniques OF 2000 E/1

Puissance absorbée 2000 W
Vitesse de rotation de la 12000—
broche (avide) 22000 min~!

Réglage en profondeur rapide 65 mm

Réglage en profondeur fin 5mm
Filetage de broche M22 x 1
Sécurité @/11
Poids 5.1 kg

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

1 Utilisation conforme auix prescriptions

Les défonceuses sont destinées a fraiser le bois,
les matiéres plastiques et des matériaux ressem-
blant au bois. En cas d'utilisation des outils de frai-
sage prévus a cet effet dans les documentations de
vente Festool, de 'aluminium et du placoplatre peu-
vent également étres traités. Lutilisateur est seul
tenu responsable des dommages et des accidents
qui résulteraient d’une utilisation non conforme.

2 Informations de sécurité

2.1 Indications générales de sécurité

@ Avant | utilisation de la machine, lisez attentive-
ment et intégralement I'ensemble des consignes
de sécurité et des instructions d’utilisation.

@® 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 | 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 diamétre de
queue pour lequel la pince est prévue.

@ |l convient de contrdler que la fraise est correcte-
ment fixée et qu elle fonctionne impeccable-
ment.

@ Les pinces et les écrou-raccords ne doivent pas
présenter de quelconque trace de détérioration.
Ne pas utiliser de fraises déformées ou usées.
Porter des protections personnelles adéquates :
protection auditive, lunettes de protection, mas-
que pour les travaux générant de la poussiere,
gants de protection pour les travaux avec des
matériaux rugueux et pour le changement
d'outils.

2.3 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 81/92 dB(A)
Majoration pour incertitude de mesure K=4dB
Munissez-vous de casques anti-bruit!

Accélération mesurée: <2,5m/s?
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2.4 Traitement des métaux (Aluminium)

Pour des raisons de sécurité, respecter les mesures

suivantes dans le cas du traitement de I'aluminium :

— Installer un commutateur de sécurité a courant
de défaut (FI).

— Raccorder l'outil & un aspirateur approprié.

— Lamachine doit réguli€rement étre nettoyée pour
éliminer les dép6ts de poussiéres accumulées
dans le corps du moteur.

— Porter des lunettes de protection.

3 Branchement électrique et mise en service
La tension du réseau doit correspondre a la
tension indiquée sur la plaque signalétique.
Position de l'interrupteur (1.1):

0 = arrét 1 = marche
T\ 4 MMC Electronic (OF 2000 E/1)
4 Le systéme électronique de la OF 2000 EA

posséde les caractéristiques suivantes:

\V

Démarrage électronique progressif pour une
mise en route sans a-coup.

Régulation de la vitesse de rotation

La vitesse de rotation du moteur se situe entre
12000 et 22000 T/min. (réglable progressivement)
(1.2).

Le tableau suivant indique les différentes positions
de I'électronique adaptées aux matériaux fraisés.
Les vitesses son variables.

T\ llulti Material Control @
= o mm 2 mm o mm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3-1 | HWHSS

6-5|6-4|5-3|HSS/HM
e |6-5|6-4|4-2|HM
K 6-4|6-3[3-1|HM
2 |3-1|3-1|2-1|HssHm
% 2-1]1 1 HM

Vitesse de rotation constante

La vitesse de rotation choisie est stabilisée élec-
troniquement. Donc, méme en charge, la vitesse de
coupe est constante.

Attention: Ne travaillez pas avec la défonceuse
OF 2000 E/1 si I'électronique est défectueuse. Cela
peut entrainer une vitesse de rotation trop élevée.
Une électronique défectueuse peut étre remarquée
si le démarrage progressif est inexistant, s'il existe



un bruit sourd lors de la rotation a vide, ou encore si
aucun réglage n’est possible.

5 Outils de fraisage

Axe Pince de serrage

@ N° de cde
@8 mm 8 487012
@ 10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (/4" 6,35 487 245
© 9,53 mm (3&") 9,53 487013
@ 12,7 mm (12") 12,7 487 014
M 10 D12/M 10| 487 247
M12 x 1 D12/M12| 487160

Ne mettez en ceuvre que des outils correspondant a
la norme EN 847-1. Toutes les fraises offertes par
Festool répondent a ces exigences.

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.

Nous recommandons de ne pas utiliser de fraises
d’un @ supérieur a 55 mm sur cette machine.

Changement d’outils:
Avant cette opération, il faut retirer la prise de
courant du réseau.

a) Fixation de la fraise
Introduire la fraise aussi loin que possible dans
la pince de serrage ouverte, au moins jusqu’au
repére . de la tige de la fraise.
Serrez I'écrou (1.9) a I'aide de la clé a fourche
d’ouverture de 22.
La broche peut étre bloquée par I'intermédiaire
du bouton de blocage (1.3).

b

~

Desserrage de la fraise

Bloguer la broche a l'aide du bouton poussoir.
Desserrer I'écrou de serrage a I'aide d’une clé
plate de 22 jusqu’au point de résistance. Vaincre
ce point de résistance a I'aide de la clé de 22,
puis desserrer complétement et retirer la fraise.

c) Changement de pince de serrage

Démonter completement I’écrou de serrage et le
retirer de la broche & I'aide de la pince (2.1). Reti-
rer la pince de I'écrou de serrage. Remettre une
autre pince dans I'écrou de serrage, appuyer
jusqu’a encliquetage (2.2). Introduire I'’écrou de
serrage avec la pince dans la broche du moteur
et serrer Ilégerement.

Ne pas serrer a fond I’écrou de serrage s’il
n’y a pas de fraise.

6 Réglage en profondeur du fraisage
Avant ce réglage, retirer la prise de courant du
réseau.

a) Réglage rapide de la profondeur

La machine peut étre bloquée dans toutes les
positions a I'aide du levier de serrage (3.1). En
débloquant le levier, la machine revient automa-
tiquement dans la position haute de dégage-
ment.

Pour un réglage grossier de la profondeur, des-
serrer tout d’abord le levier de serrage (3.1),
pousser la machine vers la piéce a usiner
jusqu’au contact de la fraise. Resserrer le levier.
Amener la butée profondeur (1.4) jusqu’a la vis
molletée de réglage (1.5). Mettre le repére sur la
position 0.

Régler maintenant la profondeur souhaitée a
I'aide des boutons pivotants (1.7). Dévisser le
levier de serrage, le retour se fera automatique-
ment.

b

~

Butée révolver (1.8)

Les fraisages profonds devraient se faire en plu-
sieurs passages. La butée révolver permet un
préréglage de 3 profondeurs. La plus longue des
3 vis de réglage sert au réglage de la moins pro-
fonde et la plus petite vis au réglage de la plus
profonde.

mm
A
40 —
35—
max
30 —
25—
max £
€ ®
20 — — Sle
£ ~ o 2lE
15— n £ 2l
ax ~ £ |®
10 — € - <
5— 5 ) min
~ min
0 min Nl w

L i )

C

~

Réglage fin de la profondeur

Le réglage fin et les corrections se font par I'inter-
médiaire de I'’écrou molleté de réglage (1.5). Un
tour complet est égal a 1 mm. La distance entre 2
traits de repere est égale a 10 € mm. Réglage
maxi: 5 mm.

7 Aspiration des copeaux

Les copeaux peuvent étre évacués par le capot
d’aspiration (3.2). Le plastique transparent permet
une bonne visibilité sur l'outil. Le capot se fixe sur le
support et s’encliquéte dans la rainure (3.3) prévue
a cet effet.

Attention lors du remplacement de fraises ayant
plus de 55 mm de diamétre.
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En cas de traitement de matériaux produisant des
poussiéres dangereuses pour la santé, cet outil
électrique doit étre raccordé a un dispositif d’aspira-
tion approprié.

7.1 Récupérateur de copeaux KSF-OF

Le récupérateur de copeaux KSF-OF (9.1) (en par-
tie dans I'’équipement standard) accroit I'éfficacité
du systeme d’aspiration lors des opérations d’aff-
leurement.

Le montage s'effectue de la méme maniére que
pour la bague de copiage (figure 7).

Le capot peut étre découpé le long des gorges (9.2)
avec une scie alternative afin de la réduire. Le récu-
pérateur de copeaux peut alors étre utilisé jusqu’a
un rayon minimum de 40 mm pour les rayons inté-
rieurs.

8 Pour les travaux de fraisage, ——
—_—

travailler toujours dans le sens
opposé a celui de la rotation.

a) Plonger dans le matériau
Aprés avoir réglé la vitesse, tenir la machine a
deux mains et mettre en marche. Avec une pres-
sion réguliere, descendre jusqu’en butée. Serrer
a laide du levier, puis fraiser dans le sens
opposé a celui de la rotation.

b

~

Fraiser en réglage fin avec de I'amplitude
latérale

Pour un fraisage paralléle a I'aréte de la piece, le
guide compris dans la livraison est d’une grande
aide.

Introduire les tiges de guidage de chaque cété de
la table (4.1). Mettre grossierement la butée a la
distance souhaitée, puis serrer a l'aide des
boutons (4.2). Desserrer les boutons (4.3) et
procéder au réglage fin par l'intermédiaire des
vis molletées (4.4). Serrer les boutons (4.3).
Pour éviter de déséquilibrer la machine en bout
de piéce, les butées arriére (4.5) peuvent étre
glissées l'une vers lautre. Pour ce faire,
débloquer les vis a téte cylindriques, puis glisser
les butées complétement contre l'outil.

C

~

Fraiser avec le systéme de guidage FS

Le systeme FS offre de nombreux avantages.
Les renseignements complémentaires sont four-
nis dans la documentation sur la défonceuse. Le
guide butée FS-OF 2000 (5.1) se fixe par l'inter-
médiaire des rainures de chaque cété de la table
et des 2 boutons de serrage (5.2).

Al'exception des piéces trés étroites, la machine
est guidée a coté du rail. Le systéme de réglage
fin (5.3) repose sur la piéce. Les tiges de guidage
glissent dans la rainure (5.4), les vis de réglage
fin dans le support (5.5) (course du réglage fin:
15 mm).

Lors du fraisage de piéces étroites, la table
repose partiellement sur le rail de guidage. Le
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d)

e)

guide butée sera retourné de 180°. Les tiges
seront guidées dans la rainure (5.6), les vis de
réglage fin dans le support (5.7). Pour le
rattrapage de la différence de hauteur entre la
piéce et le rail de guidage, utiliser le support
(5.8).

Grace au repere 0 sur cette piéce et le marquage
central de latable (5.9), un usinage d’aprés tracé
est facilité.

Le guide est réglé suivant la ligne centrale A (vue
6). Distance X = rayon de la fraise + 2 mm de
sécurité. Fixer ensuite le guide FS sur la table
avec les serre-joints FSZ. Régler la marque cen-
trale de la table de fraisage (5.9) d’aprés la
ligne A et fixer le guide butée dans cette position
(vue 6). Glisser la défonceuse sur le guide FS
jusqu’a ce que le repére 0 de la piéce (5.8) cor-
responde au tracé B 1. Mettre en route la
machine et fraiser jusqu’au tracé B 2.

Conseil:

Pour assurer un guidage sans jeu de la défon-
ceuse, il y a sous le FS-OF 2000, deux piéces
de réglage. Un réglage est possible, grace a un
tournevis.

Copiage avec bague de copiage

Pour fraiser suivant un gabarit ou pour copier un
contour, on utilise des bagues de copiage qui
sont vissées dans la table fraisage (vue 7).

Démarche a suivre:
Choisir la fraise (B)
et la fixer dans la
pince. Choisir la
bague de copiage
(C) etlafixer dans la
table. La distance
(D) entre le matériau
et le gabarit se cal-
cule trés facilement:

& de la bague de copiage — @ de la fraise
2

Remarque:

Avec le cone de centrage ZD-DF (7.1) (acces-
soires spéciaux), les bagues de guidage sont
parfaitement centrées.

Mettre en place la pince de serrage de 8 mm de
diametre suivant description au 5c). Placer la
bague de copiage sur le cone de centrage. Intro-
duire la tige de la ZD-OF dans la pince de serrage
et serrer I’écrou. Positionner la bague de copi-
age puis la fixer a I'aide des 3 vis & téte fraisée.
Desserrer I'écrou a nouveau et retirer la ZD-OF.
La bague de copiage est maintenant parfaite-
ment centrée.

Copier avec le doigt de copiage

Avec le doigt de copiage (accessoire spécial),
des travaux de fraisage paralléle au contour d’'un
chant peuvent facilement étre réalisés.



Fixer le bras angulaire WA-OF (8.1) dans la rai-
nure de la table. Choisir la fraise et le rouleau de
copiage (8.2) appropriés. Le diamétre de la
fraise et celui du rouleau doivent étre identiques.
Dans les travaux de copiage précis la fraise
forme une ligne avec le bord du rouleau de co-
piage. Lajustage fin (8.3) permet un ajustage
précis du rouleau de copiage. (Le rouleau de la
défonceuse suit le contour du modéle ou du
gabarit.)

Le doigt de guidage KT-OF se compose d’un sup-
port pour rouleau, de deux rouleaux diamétre 16 et
20 mm, ainsi que d’un palpeur diametre 3 mm.

9 Entretien

Pour des raisons de sécurité pour tous travaux
d’entretien, veillez toujours a ce que la machine
soit débranchée.

Les ouvertures prévues prés du moteur pour la
circulation de I’air doivent toujors étre mainte-
nues ouvertes.

Tous travaux d’entretien et de réparation néces-
sitant 'ouverture du carter moteur ne doivent étre
effectués que par un réparateur agréé Festool.
La défonceuse est équipée de charbons spécifi-
ques a coupure automatique. Cette coupure de
courant automatique entraine I'arrét de fonctionne-
ment de la machine.

10 Généralités

Garantie

Nos appareils sont couverts par une garantie couv-
rant les défauts de matiére ou de fabrication vari-
able selon les dispositions Iégales en vigueur dans
le pays d'utilisation, mais en tous cas non inférieure
a 12 mois. A l'intérieur des pays de la Communauté
Européenne, la durée de la garantie est de 24 mois
(la facture ou le bon de livraison faisant foi).

Ne sont pas couverts par la garantie les dommages
résultant d’'une usure naturelle, d’une surcharge,
d’une utilisation non conforme, ou causés par Iutili-
sateur, ou qui proviennent d’une utilisation non pré-
vue dans la notice d’utilisation, ou qui étaient con-
nus au moment de I'achat.

Les réclamations ne sont recevables qu’a la condi-
tion que I'appareil soit retourné non démonté au
fournisseur ou a un service aprés-vente agréé
Festool. Conservez soigneusement la notice d'utili-
sation, les instructions de sécurité, la liste de pieces
de rechange, ainsi qu’une preuve de I'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 dévelop-
pement peuvent entrainer des modifications dans
les caractéristiques techniques figurant ici, et qui
sont donc données sous toutes réserves.
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Datos técnicos OF 2000 E/1
Potencia absorbida 2000W

Velocidad del eje motriz 12000—22 000 min~"
Ajuste rapido de laaltura 65 mm

Ajuste fino de la altura 5mm

Eje de empalme del

eje motriz M22 x 1

Seguridad /11

Peso 51 kg

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

1 Utilizacion adecuada

Las fresadoras superiores son propicias para fresar
madera, plasticos y materiales parecidos a la
madera. Con las herramientas de fresado que se
recomiendan en los documentos de venta de
Festool para esta herramienta también se puede
elaborar aluminio y cartén de yeso. El usuario es
responsable de dafos y accidentes en caso de una
utilizacién inadecuada.

2 Instrucciones de seguridad

2.1 Instrucciones generales de seguridad

@ Antes de utilizar la maquina lea con atencion y
de forma integra todas las instrucciones de
seguridad y el manual de instrucciones.

@ Conserve todos los documentos adjuntos y entre-
gue la maquina sélo junto con dicha documenta-
cion.

2.2 Indicaciones de seguridad especificas de la
maquina

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

Insertar Unicamente herramientas cuyos diame-
tros 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 presentar
dafos de ningun tipo.

No se deben usar las fresas agrietadas o defor-
madas.

Lleve puesto el equipo de protecciéon personal
apropiado: orejeras, gafas de proteccion y mas-
carilla en trabajos que levantan polvo, y guantes
de proteccion al trabajar con materiales rugosos
y al cambiar de herramienta.

2.3 Informacion relacionada con el ruido y
vibraciones

Los valores obtenidos segun la norma EN 60 745
alcanzan normalmente:

Nivel de intensidad sonora/

Potencia sonora 81/92 dB(A)
Factor de inseguridad de medicién K=4dB
jUsar protectores auditivos!

Aceleracion valorada: <2,5m/s?
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2.4 Elaboracion de metales (Aluminio)

Al trabajar con aluminio debera tener presente las

siguientes medidas por motivos de seguridad:

— Agregar un interruptor de corriente de defecto
(F1).

— Conectar la maquina a un aparato de aspiracion
apropiado.

— Limpieza peri6dica en la maquina para eliminar
las aglomeraciones de polvo en el carter del
motor.

— Usar gafas de proteccion.

3 Conexion eléctrica y puesta en funcionamiento
La tension de la red, tiene que coincidir con la
tension indicada en la placa de caracteristicas.
Posicion del interruptor (1.1):

0 = Desconectado | = Conectado

T\MC 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
e La electrénica de onda completa de la
\/ OF 2000 E/1 tiene las siguientes carac-

teristicas:

Arranque suave con regulacion electrénica para
un arranque sin tirones de la maquina.

Regulacion de la velocidad
La velocidad del motor se puede ajustar entre
12000 y 22 000 min~" sin escalonamiento (1.2).

La tabla siguiente indica directriz para saber con
qué escalon de la electronica se trabaja conforme al
material. Naturalmente las transiciones son fluidas.

Fulti Material Control ﬂg

o mm 2 mm o mm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3-1 | HW/HSS

6-5|6-4|5-3|HSS/HM

6-5|6-4|4-2|HM

6-4|6-3|3-1|HM
éﬁj 3-1|3-1|2-1]|HSS/HM
= 2-1(1 1 HM

Numero de revoluciones constante

El nimero de revoluciones preseleccionadas del
motor se mantiene constante electrénicamente.
Con esto se logra una velocidad de corte constante,
aun bajo carga.



Atencion: No utilizar la OF 2000 E/1 cuando la elec-
trénica esté defectuosa, dado que esto podria dar
lugar a una velocidad de giro excesiva. Los fallos de la
electronica se manifiestan por la pérdida de la suavi-
dad de arranque, por el aumento del ruido en vacio o
por la imposibilidad de regular la velocidad de giro.

5 Fresas

Solo se pueden usar herramientas que concuerdan
con la norma EN 847-1. Todas las fresas ofrecidas
por Festool cumplen esta exigencia.

No se puede superar la velocidad maxima indicada
en la herramienta, o, lo que es lo mismo, la veloci-
dad tiene que mantenerse en el margen tolerado.
Recomendamos no emplear con esta maquina nin-
guna fresa con un diametro superior a 55 mm.
Cambiar las fresas

Antes de cambiar la fresa, se ha de sacar
siempre el enchufe de la toma de corriente.

Mango Mandril de pinza
@ N° de pedido

@8 mm 8 487012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (/4" 6,35 487 245
29,53 mm (3s") 9,53 487 013
@ 12,7 mm (172") 12,7 487 014
M10 D12/M 10 487 247
M12 x 1 D12/M12 487 160

a) Sujetar la fresa
Inserte la fresa hasta donde le sea posible, al
menos hasta la marca x en el vastago de la
fresa en la pinza abierta.
Apriete la tuerca (1.9) con una llave de horquilla
de ancho 22.
Se puede bloquear el husillo del motor presio-
nando sobre el bloqueo del husillo (1.3).

b) Soltar la fresa
Bloguear el husillo del motor presionando sobre
el bloqueo del husillo. Soltar la tuerca con la llave
horquilla SW 22 y abrir hasta notar la resistencia.
Volver a vencer (superar) esta resistencia nue-
vamente con la llave horquilla y abrir totalmente
la tuerca. Sacar la herramienta de fresar.

c) Cambio de la pinza
Aflojar completamente la tuerca, sacar la tuerca
con la pinza del husillo del motor (2.1).
Sacar la pinza de la tuerca.
Presionar la otra pinza en la tuerca hasta que
encaje (2.2). Colocar la tuerca con la pinza en el
husillo del motor y apretar ligeramente la tuerca.
No apretar la tuerca, si no hay introducida
una fresa.

6 Ajustar la profundidad de fresado.

Antes de ajustar la profundidad de fresas, siem-
pre hay que sacar el enchufe de la toma de
corriente.

a) Cambio rapido de la profundidad
Con la palanca de sujecion (3.1) se puede parar
la maquina en cualquier profundidad. Al soltar la
palanca la maquina vuelve por si sola a su posi-
cioén inicial.
Para ajustar la profundidad de fresar primera-
mente en grueso, soltar la palanca de sujecion
(3.1), presionar la maquina contra la herra-
mienta y palpar (tocar) con la fresadora sobre la
superficie. Apretar la palanca de sujecion.
Cambiar el tope de profundidad (1.4) hasta el
tornillo moleteado (1.5). Poner el borde superior
del indicador (1.6) al punto cero de la escala.
Ajustar ahora el tope de profundidad a la dese-
ada profundidad de fresar y sujetarlo con rueda
de giro (1.7). Soltar la palanca de sujecion, la
carrera de retroceso se realiza por si sola.

b) Tope revolver (1.8)
Las grandes profundidades se deberian fresar
paso a paso. El tope revolver posibilita el ajuste
de 3 diferentes profundidades de fresar. El mas
largo de los tornillos tope se ajusta a la mas
minima y mayor profundidad de fresar.
mm
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Ajuste de precisién de profundidad

La fina correccion de la profundidad de fresar se
realiza mediante el giro de la tuerca moleteada
(1.5).

Un giro completo causa un cambio de la profun-
didad de fresar de 1 mm. La distancia de una
raya divisoria a otra es de una décima de milime-
tro. Maximo ajuste posible 5 mm.

7 Aspiracion de virutas

Las virutas producidas al fresar se pueden aspirar
mediante la caperuza de aspiracion (3.2). El plas-
tico transparente posibilita una vista libre a la
herramienta para fresar. La caperuza de aspiracion
se coloca en el alojamiento previsto en la base de
fresar y encaja en la ranura de alojamiento (3.3).
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Atencion al colocar fresas que tienen un dia-
metro mayor de 55 mm rozan la caperuza de
aspiracion.

Si se usa el aparato prolongadamente para elabo-
rar materiales perjudiciales para la salud, el aparato
eléctrico debera concetarse a un dispositivo de
aspiracion adecuado.

7.1 Colector de virutas KSF-OF

Mediante el colector de virutas KSF-OF (9.1) (parci-
almente en el suministro) se puede aumentar la
efectividad de la aspiracion al fresar cantos.

El montaje se realiza de forma similar al anillo
copiador (figura 7).

La caperuza se puede recortar con una sierra de
arco a lo largo de las ranuras (9.2) reduciendo de
este modo el tamafio. El colector de virutas se
puede utilizar entonces en radios interiores hasta
un minimo de 40 mm.

8 Trabajar con la fresadora
Fresar unicamente en contra-
marcha!

a) Fresas de incision
Después de que se haya ajustado la velocidad
de la fresa, sujetar la maquina con ambas
manos y conectarla. Con una presién regular
entrar hasta el tope ajustado en el material,
apretar la palanca de sujecion y fresar en contra-
marcha.

b) Fresar con tope lateral y ajuste de precisién
Para trabajar paralelamente al borde de la pieza
a labrar sirve el tope incluido en el suministro.
Colocar las barras-guias por el lateral en las
guias de la base de fresar (4.1).

Ajustar el tope grueso a la distancia deseada
hacia la herramienta para fresar y apretar los
sargentos (4.2). Abrir los sargentos (4.3) y reali-
zar mediante el giro del tornillos moleteado (4.4)
el ajuste de precision. Volver a apretar los sar-
gentos (4.3).

Para evitar la inclinacién de la fresadora al final
de la pieza a labrar, se pueden unir las mordazas
tope (4.5). Para ello se sueltan los tornillos cil-
indricos y se colocan las mordazas tope hasta
que estén cerca de la herramienta para fresar.

c

~

Fresar con el sistema guia FS

El sistema guia FS ofrece al fresar muchas ven-
tajas. Si desea una informacién mas detallada
lea el folleto para fresadoras. El tope guia FS-
OF/2000 (5.1) se fija con ambas ranuras de alo-
jamiento por el lateral con los sargentos (5.2) en
la base de fresar.

Con excepcion de herramientas finas se guia la
fresadora al lado del riel. El ajuste de precisién
(5.3) esta sobre la pieza a labrar. Las barras guia
se introducen para ello en las ranuras (5.4), y el
tornillo del ajuste de precision se coloca en el
alojamiento (5.5). (Recorrido del ajuste de preci-
sién: 15 mm.)

18

d

~

e)

Al trabajar piezas finas la base de fresar se
apoya en parte sobre el riel. El tope guia se gira
en 180°, las barras guia se conducen en las
ranuras (5.6), el tornillo del ajuste de precision
se coloca en el alojamiento (5.7). Para equilibrar
la diferencia de altura entre herramienta a labrar,
superficie y riel de guia sirve el soporte (5.8).
Con ayuda del marcador cero en el pie y el
marcador central en la base de fresado (5.9) se
asegura un rapido alineamiento de la fresa al
trazado.

El riel de guia se alinea segun la linea central A
(fig. 6). Distancia X: radio de la fresa + 2 mm de
distancia de seguridad. Luego ajustar el riel de
guia con el destornillador FSZ. Alinear la marca
media de la base fresadora (5.9) segun lalinea A
y ajustar en esta posicién el tope de guia. Des-
plazar la fresadora superior sobre el riel de guia
hasta la marca 0 del soporte (5.8) esté igual al
trazado B 1.

Recuerde: Para asegurar la guia sin juego de la
fresadora superior se han incorporado en el tope
de guia FS-OF/2000 dos mordazas de guia aju-
stables. Estas pueden reajustarse utilizando un
destornillador.

Fresar con anillo copiador

Para fresar con una plantilla o para copiar un
contorno se utilizan anillos copiadores que se
colocan y se atornillan en la base de fresar
(fig. 7).

Procedimiento:

Elegir la fresa (B) y
fijarla en la pinza de
sujecion. Elegir el
anillo de copia (C) y
atornillarlo firme-
mente a la mesa de
fresar. Hecho esto
se puede calcular
facilmente la distan-
cia (D) de la pieza a

la plantilla:
@ del anillo de copia — @ de la
fresa
2
Indicacién:

Con el mandril de centraje ZD-OF (7.1) (acceso-
rio especial) se pueden ajustar los anillos copia-
dores exactamente concéntricos.

Aplicar la pinza con 8 mm como descrito bajo
5c¢). Colocar el anillo copiador (7.2) sobre el
cono de centraje, introducir el mango del ZD-OF
en la pinza y apretar la tuerca. Ajustar el anillo
copiador y fijar con los 3 tornillos. Volver a soltar
la tuerca, quitar ZD-OF. Ahora el anillo copiador
esta ajustado exactamente concéntrico.

Fresar con set palpador para copia

Con el set palpador para copia (accesorio espe-
cial) se pueden realizar los trabajos de fresar
paralelamente a cantos de cualquier forma o
copiar piezas a labrar ya existentes.



Fijar el soporte tope palpador WA-OF (8.1) en la
ranura prevista de la base de fresar. Elegir el
rodamiento de copiar (8.2) adecuado para la
herramienta a labrar y la correspondiente fresa.
Los rodamientos de copiar y el diametro de la
fresa deberian concordar. Al copiar exactamente
la cuchilla de fresa forma una linea con el borde
del rodamiento de copiar. Con ajuste de preci-
sion se puede ajustar exactamente el roda-
miento de copiar. (Con el rodamiento de copiar
se conduce a la fresadora ahora a lo largo de la
pieza a labrar o copiar (8.3).)

El set palpador para copia KT-OF consiste de un
soporte para rodamiento, dos rodamientos de
copiar @ 16 mmy & 20 mm y también una clavija
de copia, @ 3 mm.

9 Entretenimiento y limpieza

iSaque siempre el enchufe de la toma de co-
rriente!

Para garantizar una buena circulacién del aire, de
vez en cuando han de ser limpiadas las rendijas de
ventilacion.

Las partes deterioradas, especialmente pulsa-
dores, han de ser reparados o cambiadas por
un taller de servicio postventa.

Ambas fresadoras de superficie van equipadas con
escobillas especiales autodesconectables. Al des-
gastarse las escobillas se interrumpe automatica-
mente la corriente y la maquina se para.

10 Otras informaciones

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, el periodo de prestacion de garantia es de 24
meses (se determinara por la factura o el albaran).
Quedan excluidos de la prestacion de garantia los
darfos originados por el desgaste natural, la sobre-
carga, o el uso inadecuado, o los dafios ocasiona-
dos por el usuario o cualquier empleo contrario al
manual de instrucciones o 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 indicacio-
nes de seguridad, la lista de piezas de recambio y el
comprobante de compra en un lugar seguro. Por lo
demés rigen las condiciones de prestacion de
garantia actuales del fabricante.

Nota

Debido a los constantes trabajos de investigacion y
desarrollo nos reservamos el derecho de realizar
modificaciones respecto a los datos técnicos indi-
cados en el presente documento.
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Dati tecnici
Assorbimento

N. giri albero motore
Traslazione rapida

OF 2000 E/1
2000 W
12000-22000 min~'

dell'altezza 65 mm
Regolazione di precisione

dell’ altezza 5mm
Albero di collegamento

dell’ albero motore M22 x 1
Sicurezza /11
Peso 51 kg

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

1 Impiego regolamentare

Le fresatrici sono state previste per fresare legno,
plastica e materiali simili al legno. Quando si impie-
gano gli utensili di fresatura previsti appositamente
nella documentazione di ventida Festool, si pud
lavorare anche I'alluminio e il cartongesso. Even-
tuali danni o incidenti dovuti a un impiego non
appropriato vanno a carico dell’utente.

2 Informazioni per la sicurezza

2.1 Istruzioni generali di sicurezza

@ Prima dell utilizzo della macchina, leggere atten-
tamente e per intero tutte le disposizioni di sicu-
rezza e le istruzioni d’uso.

@ Conservare tuttii documenti allegati. Se affidata
a terzi, la macchina deve essere sempre prov-
vista dei suddetti documenti.

2.2 Indicazioni di sicurezza specifiche per la

macchina

@ Si deve lavorare entro i limiti di velocita di rota-
zione 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 | esatto fissaggio e il perfetto scorri-
mento della fresa.

@ La pinza di bloccaggio ed il dado per raccordi

non devono presentare danneggiamenti di alcuni

tipo.

Non & consentito usare frese criccate o deformate.

Indossate I'equipaggiamento protettivo perso-

nale adeguato: protezioni acustiche, occhiali

protettivi, mascherina antipolvere in caso di lavo-

razioni che generano polvere, guanti protettivi

per la lavorazione di materiali grezzi e durante la

sostituzione degli utensili.

2.3 Informazioni sulla rumorosita e sulle vibra-
zioni

| valori rilevati in base alla norma EN 60 745 ripor-
tano caratteristicamente:

Livello di pressione acustica/

Potenza sonora 81/92 dB(A)
Supplemento per incertezza di misura K =4dB
Utilizzare le cuffie di protezione!

Accelerazione stimata: <2,5m/s?
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2.4 Lavorazione metalli (Alluminio)

Nella lavorazione dell’alluminio € necessario osser-

vare le seguenti misure di sicurezza:

— Attivate preventivamente un interruttore di sicu-
rezza per correnti di guasto (FI).

— Collegate la macchina ad un aspiratore adegu-
ato.

— Plotter regolarmente la macchina dai depositi di
polvere nella cassa del motore.

— Indossate gli occhiali protettivi.

3 Attacco elettrico e messa in funzione

Prima della messa in moto € necessario controllare
che la fresa sia ben fissa nella propria sede e che la
corsa sia completamente libera.

Prestate attenzione alle norme di sicurezza
contenute nel foglio allegato.

La corrente in rete deve corrispondere a quella
indicata sulla targhetta.

Posizione interruttore (1.1):

0 = Spento | = Acceso
\C 4 Elettronica MMC (OF 2000 E/1)
e Lelettronica a onda piena dell’lOF 2000 E/A

e’ dotata delle seguenti caratteristiche:

\V

Partenza rallentata regolata elettronicamente per
un avvio della macchina senza contraccolpi.

Regolazione numero giri
Il numero di giri del motore e’ regolabile da 12000 a
22000 min 1 senza soluzione di continuita’ (1.2).

La seguente tabella consente un criterio di massima
per la scelta della posizione elettronica adeguata al
tipo di materiale lavorato. | passaggi sono natural-
mente correnti.

Multi Material Control Ug
omm 2 mm o mm
10-25 25-40 40-55
6-4|3 3 -1 | HM/HSS
6-5| 6-4|5-3| HSS/HM
%g 6-5|6-4|4-2|HM
o] 6-4|6-3(3-1|HM
a4 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
= [2-1]1 |1 |+m

Costante numero di giri

Il numero di giri del motore, preselezionato, viene
mantenuto costante elettronicamente. E’ cosi
possibile ottenere una velocita di taglio regolare,
anche in caso di carico.



Attenzione: non lavorate con I'OF 2000 E/1 in caso
di difetti all’elettronica, poiché cio potrebbe portare a
un numero di giri troppo elevato. E’ possibile accor-
gersi se l'elettronica e difettosa a macchina accesa
essendo la stessa molto piu rumorosa, mancando
I'avvio controllato ed essendo impossibile regolare il
numero di giri.

5 Utensili per fresatrice

Si devono usare solo utensili conformi alla norma
EN 847-1. Tutte le frese Festool soddisfano questa
condizione.

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

Si consiglia di non impiegare in questa macchina
frese di diametro superiore a 55 mm.

Gambo Pinza

%) Nr. codice
@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (14") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (3s") 9,53 487 013
@ 12,7 mm (1~") 12,7 487 014
M 10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

Sostituzione delle frese
Prima di sostituire le frese, togliere sempre la
spina dalla presa!

a) Bloccaggio frese

Inserire la fresa il piu possibile, almeno fino alla
demarcazione M sul codolo della fresa, nella
pinza di serraggio aperta.

Serrare il dado (1.9) con una chiave fissa da
22 mm.

Premendo sul blocca-mandrino (1.3) e’ possibile
bloccare I'albero motore.

b) Togliere la fresa
Bloccare I'albero motore premendo sul blocca-
mandrino. Svitare il controdado con la chiave
SW 22 e svitare sino a quando non si avverte
una certa resistenza. Superare questa resi-
stenza nuovamente tramite la chiave e svitare
completamente il controdado.

c
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Sostituzione della pinza

Svitare completamente il controdado e prele-
varlo con la pinza dal mandrino (2.1). Togliere la
pinza dal controdado. Premere I'altra pinza nel
controdado sino allo scatto (2.2). Inserire il con-
trodado con la pinza nell’albero-motore e ruotare
leggermente il contradado.

Non stringere il controdado, se non €’ inse-
rita alcuna fresa.

6 Regolazione della profondita di fresatura
Prima di regolare la profondita di fresatura,
togliere sempre la spina dalla presa!

a) Regolazione rapida della profondita
Tramite la molla (3.1), la macchina puo’
essere fermata ad ogni profondita. Liberando la
molla, la macchina si riposiziona automatica-
mente nella posizione di partenza superiore.
Per impostare innanzitutto la profondita di pas-
sata in modo grossolano, liberare la molla (3.1),
premere la macchina contro il pezzo da lavorare
e toccare la superficie con la fresa. Bloccare la
molla. Regolare la profondita di battuta (1.4) sino
alla vite zigrinata (1.5). Impostare lo spigolo
superiore dell'indicatore (1.6) sul punto zero
della scala.
Impostare ora la guida di profondita sulla profon-
dita desiderata e fissare la manopola girevole
(1.7). Liberare la molla, la corsa di ritorno
avverra’ automaticamente.

b

~

Dispositivo a revolver (1.8)

Grosse profondita andrebbero fresate in piu’
passate. Il dispositivo a revolver consente
impostazione di 3 differenti profondita. La piu’
lunga delle tre viti di battuta viene impostata
sulla profondita pit piccola, mentre la piu corta
su quella piu profonda.
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Regolazione micrometrica della profondita
La correzione micrometrica della profondita
avviene tramite rotazione del dado zigrinato di
regolazione (1.5).

Una rotazione completa comporta una regola-
zione della profondita di 1 mm. La distanza da
una lineetta di graduazione all’altra corrisponde
a un decimo di millimetro. Corsa massima di
regolazione 5 mm.

C
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7 Aspirazione trucioli

| trucioli causati dalla fresatura possono essere
aspirati tramite la cappa d’aspirazione (3.2). La
plastica trasparente consente la libera visuale sul
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pezzo da lavorare. La cappa d’aspirazione viene
collegata al piano-fresa nell’apposita sede e scatta
nella propria fessura (3.3).

Attenzione quando si riemerge con frese di
diametro superiore a 55 mm.

Quando si lavorano materiali che producono polveri
pericolose per la salute, si deve collegare I'apparec-
chio elettrico a un dispositivo di aspirazione adeguato.

7.1 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 (fig. 7).

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

8 Lavorare con la fresatrice
verticale

Fresare solo in senso contrario
alla rotazione della fresa!

a) Fresare affondando
Dopo aver impostato il numero di giri della fresa,
tenere ferma la macchina con entrambe le mani
e accendere. Affondare nel materiale premendo
uniformemente sino alla battuta impostata, strin-
gere la molla e fresare in senso contrario.

b

~

Fresare con battuta laterale e regolazione
micrometrica

La guida fornita in dotazione consente di lavo-
rare parallelamente allo spigolo del pezzo trat-
tato.

Inserire le aste lateralmente nelle guide del
piano di fresatura (4.1).

Regolare la guida grossolanamente sulla
distanza alla fresa e stringere le manopole (4.2).
Svitare le manopole (4.3) e, ruotando la vite
zigrinata (4.4), effettuare la regolazione micro-
metrica. Stringere nuovamente le manopole
(4.3).

Per evitare un ribaltamento della fresatrice verti-
cale al termine del pezzo da lavorare, spingere
insieme le ganasce di battuta (4.5). Per far cio,
svitare le viti cilindriche e posizionare le ganasce
quasi attaccate alla fresa.

C
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Fresare col sistema di guida FS

Il sistema di guida FS offre molti vantaggi
durante la fresatura. Dal prospetto della fresa-
trice verticale sono rilevabili esaurienti informazi-
oni. La battuta di guida FS-OF/2000 (5.1) viene
fissata con entrambe le fessure-sedi con la
manopola (5.2) lateralmente al piano fresa.
Fatta eccezione per pezzi stretti, la fresa viene
condotta accanto alla guida. La regolazione
micrometrica (5.3) giace sul pezzo da lavorare.
Le aste di guida vengono a questo proposito
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condotte nella scanalatura (5.4), la vite per la
regolazione micrometrica viene inserita nella
sede (5.5). (Corsa della regolazione microme-
trica: 15 mm)

Per la lavorazione di pezzi stretti il piano-fresa
giace in parte sulla guida. La battuta di guida
viene ruotata di 180°, le aste di guida vengono
condotte nella scanalatura (5.6), la vite per la
regolazione micrometrica viene inserita nella
sede (5.7). Per pareggiare la differente altezza
fra pezzo da trattare e binario di guida viene uti-
lizzato il supporto (5.8).

Con l'aiuto della marcatura 0 sul supporto e della
marcatura centrale sul piano/fresa (5.9) viene
garantita la semplice e rapida centratura della
fresatrice secondo la tracciatura.

Il binario di guida viene centrato secondo la linea
centrale A (fig. 6). Distanza X = fresa — raggio
+ 2 mm distanza di sicurezza. Indi stringere
i morsetti FSZ sul binario di guida. Centrare
la marcatura centrale del piano/fresa (5.9)
secondo la linea A e bloccare in questa posizi-
one la battuta di guida. Spingere la fresatrice sul
binario di guida sino al coincidere della marca-
tura.

Fresare con I’anello di copiatura

Per fresare con una dima o per copiare un con-
torno, vengono utilizzati anelli a copiare, che
vengo no inseriti nel piano-fresa e fissati con le
viti (fig. 7).

Il procedimento:

scegliere la fesa e fissarla
nelle pinze.

Scegliere I'anello di copiatura
e avvitarlo nel piano-fresa.

E’ cosi possibile calcolare
facilmente la distanza fra il
pezzo da lavorare e la dima.

@ anello di copiatura — & fresa
2

Nota:

Col perno di centraggio ZD-OF (7.1) (accessorio
speciale) gli anelli a copiare possono essere
regolati in modo esattamente concentrico.
Utilizzare la pinza @ 8 mm come descritto sotto
5c¢). Porre I'anello a copiare (7.2) sul cono di
centraggio, inserire il gambo del ZD-OF nella
pinza e stringere il controdado. Regolare I'anello
a copiare e fissarlo con le 3 viti a testa svasata
(7.3). Svitare il controdado, estrarre ZD-OF.
L'anello a copiare & ora regolato in modo esatta-
mente concentrico.

Fresare col tastatore

Col tastatore (accessorio speciale) € possibile
effettuare lavori di fresatura paralleli a qualsiasi
forma di spigolo, o copiare pezzi esistenti.
Fissare la guida angolare WA-OF (8.1) nell’appo-
sita sede del piano-fresa. Scegliere il rullo a
copiare la fresa corrispondente, adatti al pezzo
da trattare. Il diametro del rullo a copiare (8.2)



e quello della fresa devono corrispondere.
Copiando esattamente, il tagliente della fresa
forma una linea col bordo del rullo a copiare. La
regolazione micrometrica (8.3) consente una
precisa regolazione del rullo a copiare. (Col rullo
a copiare la fresatrice viene condotta lungo tutto
il pezzo da lavorare o da copiare.)

Il set tastatore KT-OF & composto da un por-
ta-rullo, due cuscinetti a copiare @ 16 mm e
@ 20 mm oltreche’ da un tenone a copiare di
@ 3 mm.

9 Manutenzione e assistenza

Prima di ogni lavoro di manutenzione togliere
sempre la spina della presa!

Per una sicura circolazione dell’aria occore pulire
di tanto in tanto la feritoia di ventilazione dai
residui.

Tutti i lavori di manutenzione e di riparazione
che richiedano I'apertura della cassa motore
e dei meccanismi, devono essere effettuati
da un Centro Assistenza Autorizzato Festool
(C.A.A.F).

Entrambe le fresatrici sono dotate degli speciali car-
boncini autoestinguenti. A carboncini consumati
avviene un automatico arresto della corrente con
conseguente fermo della fresatrice.

10 Varie

Garanzia

Per i nostri apparecchi offriamo, in caso di difetti di
materiale o di fabbricazione, in conformita alle dis-
posizioni legislative vigenti nei diversi stati, una
garanzia della durata minima di 12 mesi. Negli stati
dell’UE, la durata della garanzia & 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 trat-
tamento non idoneo e/o provocati dall’utilizzatore
oppure dovuti a un impiego diverso da quello indi-
cato nellle istruzioni d’'uso oppure gia noti al
momento dell’acquisto.

Eventuali reclami possono essere accettati soltanto
se I'apparecchio € rispedito non smontato ai forni-
tori 0 a un centro di assistenza clienti Festool auto-
rizzato. Le istruzioni d’uso, le indicazioni sulla sicu-
rezza, 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 2000 E/1
Opgenomen vermogen 2000 W

Regelbereik toerental 12000—22000 min~"
Verstelling freesdiepte 65 mm grof
Nastelling freesdiepte 5 mm fijn

Draad op de spindel M22 x 1

Veiligheid @/1II

Gewicht 51kg

De vermelde afbeeldingen staan aan het begin van
de handleiding.

1 Reglementair gebruik

De bovenfrezen zijn ontworpen voor het frezen van
hout, kunststoffen en op hout lijkende materialen.
Als de hiervoor ontworpen freesgereedschappen
die in de Festool verkoopbrochures vermeld staan,
gebruikt worden, kan ook aluminium en gipskaron
bewerkt worden. De gebruiker is aansprakelijk voor
schade en ongevallen bij gebruik dat niet volgens de
regels is.

2 Veiligheidsinstructies

2.1 Algemene veiligheidsvoorschriften

@ Lees voor het gebruik van de machine alle veilig-
heidsvoorschriften 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 veiligheidsinstructies

@ Het op het gereedschap aangegeven, maximale
toerental mag niet worden overschreden, ofte-
wel het toerenbereik moet worden aangehou-
den.

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 veran-
derd zijn, mogen niet worden gebruikt.

Draag een passende persoonlijke veiligheids-
uitrusting: gehoorbescherming, veiligheidsbril,
stofmasker bij werkzaamheden waarbij stof vrij-
komt en veiligheidshandschoenen bij het bewer-
ken van ruwe materialen en het wisselen van
gereedschap.

2.3 Informatie over geluidsoverlast en trilling
De volgens EN 60 745 bepaalde waarden bedragen
gewoonlijk:

Geluidsdrukniveau/

Geluidsvermogensniveau 81/92 dB(A)
Meetonzekerheidstoeslag K=4dB
Draag oorbeschermers!

Beoordeelde acceleratie: <2,5m/s?
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2.4 Metaalbewerking (Aluminium)

Bij de bewerking van aluminium dient men zich uit

veiligheidsoverwegingen te houden aan de vol-

gende maat-regelen:

— Voorschakelen van een differentiaal- (FI) veilig-
heidsschakelaar.

— Machine aansluiten op een geschikt afzuigappa-
raat.

— Regelmatig stofafzettingen in het motorhuis van
de machine verwijderen.

— Veiligheidsbril dragen.

3 In bedrijf stellen

Controleer of de netspanning overeenkomt met de
waarde die op het typeplaatje is aangegeven.
Schakelaarstanden (1.1): 0 = Uit I=1n

T\MC 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
4 De elektronica van de OF 2000 E/1 heeft
\/| de volgende eigenschappen:

Een elektronisch geregelde zachte start voor een
geleidelijk starten van de machine.

Toerentalregeling
Het motortoerental is tussen 12 000 en 22 000 min~
traploos te regelen (1.2).

1

Onderstaande tabel dient als richtlijn bij de keuze
van het juiste toerental afhankelijk van freesdiame-
ter, het materiaal en de diepte. Vanzelfsprekend
kunt u deze indikatie ook hoger of lager kiezen.

T\ Multi Material Control @
= omm 2 mm omm
10-25 25-40 40-55
6-4| 3 3 -1 | HM/HSS
6-5|6-4| 5—-3 | HSS/HM
6—-5|6-4|4—-2|HM
K 6-4|6-3|3-1|HM
j_.% 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
EREEIDEDEE
Konstant toerental

Het gekozen motortoerental wordt elektronisch
bijgestuurd en konstant gehouden. Daardoor wordt
ook onder belasting een gelijkblijvende freessnel-
heid bereikt.

Attentie: Werk s.v.p. niet met de OF 2000 E/1 door
wanneer de elektronische regeling onverhoopt niet



naar behoren funktioneert. Een te hoog toerental is
dan mogelijk. Stuur de machine p.o. voor reparatie op.

5 Freesgereedschappen

Er mogen slechts materialen gebruikt overeenkom-
stig EN 847-1. Alle stiftfrezen uit het Festool toebe-
horen programma voldoen aan de eisen.

Het op het gereedschap aangegeven, maximale
toerental mag niet worden overschreden, oftewel
het toerenbereik moet worden aangehouden.

Werk nooit met een beschadigde frees.

Wij adviseren bij deze machine geen frezen met een
diameter van meer dan 55 mm te gebruiken.

Het verwisselen van de frees

Haal altijd eerst de stekker uit het stopkontakt
voordat u gereedschap verwisselt!

As Spantang

%) Bestelnr.
@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (14") 6,35 487 245
© 9,53 mm (34") 9,53 487013
@ 12,7 mm (1/2") 12,7 487014
M 10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) Hetinspannen van een frees
Plaats het freesgereedschap zo ver mogelijk,
maar tenminste tot de markering >z op de frees-
schacht in de geopende spantang.
Trek moer (1.9) met een steeksleutel SW 22 vast.
Door op de spindelblokkering (1.3) te drukken
kan de motorspindelas worden vastgezet.
b) Het uitnemen van een frees
De motorspindelas blokkeren door op de spin-
delstop te drukken. Vastzetmoer met steeksleu-
tel SW 22 losdraaien en tot aan de merkbare
weerstand losdraaien. Deze weerstand verder
met de steeksleutel overwinnen en de moer vol-
ledig losdraaien. De frees nu uit de spantang
trekken.

~

c

~

Het wisselen van een spantang

De moer volledig losdraaien en tezamen met de
spantang uit de motorspindelas (2.1) verwijde-
ren. De spantang uit de moer losdrukken.

Een andere spantang in de moer drukken tot
deze een klik geeft en vastzit (2.2). De moer
tezamen met de spantang in de motorspindelas
steken en de moer licht aandraaien.

Attentie: de moer niet vastdraaien zolang er
niet een frees is ingespannen.

6 Het instellen van de freesdiepte
Haal voérdat u verstelt eerst de stekker uit het
stopkontakt.

a) Diepte-snelverstelling
Met de spanhefboom (3.1) kan de machine in
iedere diepte worden vastgesteld. Bij het los-
laten van de hefboom gaat de machine zelf-
standig in de bovenste uitgangspositie terug.
Om de freesdiepte vervolgens grof in te stellen,
de spanhefboom (3.1) loslaten, de machine
tegen het werkstuk aandrukken en met de frees
de oppervlakte licht aanraken. De spanhefboom
vastdraaien. Diepteaanslag (1.4) tot aan de van
de aanwijzing (1.6) op het nulpunt van de skala-
meetverdeling instellen.
De diepte-aanslag nu op de gewenste frees-
diepte instellen en met de draaiknop (1.7) vast-
klemmen. Spanhefboom loslaten en de machine
komt automatisch in de juiste stand.

b

~

Revolveraanslag (1.8)

Grote diepten moeten trapsgewijs worden
gefreesd. De revolveraanslag maakt het moge-
lijk de instelling van 3 verschillende freesdiepten
vast in te stellen. De langste van de drie aanslag-
schroeven wordt op de kleinste, de kortste op de
grootste freesdiepte ingesteld.

mm
A
40 —
35 —
max
30 —
%] max E x
20 = | §le
I N S| E
15— £ Ll
max »|m
~ |4
10 — £ - e
5 (,EJ . min
- min
0 min Ay w

] i )

c) Diepte-fijninstelling

Het zeer fijn instellen en corrigeren van de frees-
diepte geschiedt door het draaien van de kartel-
moer (1.5).

Een volle slag heeft een freesdiepte-verstelling
van 1 mm tot gevolg. De afstand van een deel-
streepje tot de volgende stelt ééntiende millime-
ter voor. De max. verstelling is 5 mm.

7 Spaan-stofafzuiging

De bij het frezen ontstane spaandertjes kunnen met
de afzuigkap (3.2) worden afgezogen. De doorzich-
tige kunststofkap maakt het mogelijk om toch vrij op
het werkstuk te kunnen kijken. De afzuigkap wordt
in de daarvoor voorziene uitsparing aan de freesta-
fel ingespannen en klikt met de betreffende houder
(3.3) vastin.
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Voorzichtigheid is geboden bij het uitwisselen
van frezen die een grotere diameter hebben dan
55 mm.

Bij het bewerken van materialien, waarbij stof vrij-
komt dat gevaarlijk is voor de gezondheid, moet het
elektrisch gereedschap aangesloten worden op een
geschikte afzuiginstallatie.

7.1 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 (Afbeelding 7).

De kap kan met een beugelzaag langs de groeven
(9.2) worden afgesneden en hierdoor worden ver-
kleind. De spaanvanger kan bij binnenradii met een
minimale radius van 40 mm worden gebruikt.

8 Het werken met een bovenfrees
Uitsluitend tegen de draairichting
infrezen!

a) Invalfrezen
Nadat het toerental van de freesmachine is inge-
steld, de machine met beide handen vasthouden
en inschakelen. Met gelijkmatige druk tot aan de
ingestelde aanslag de machine in het materiaal
laten zakken, de spanhefboom vastklemmen en
tegen de draairichting in frezen.

b) Het frezen met de zijaanslag en fijninstelling
Voor het werken evenwijdig aan de zijkant van
een werkstuk dient de meegeleverde aanslag te
worden gebruikt.

Geleidingsstangen zijdelings in de geleidingen
van de freestafel (4.1) steken.

De aanslag grof tot op de gewenste afstand van
de frees instellen en de draaiknop (4.2) vast-
draaien. Draaiknop (4.3) openen en door het
draaien van de kartelschroef (4.3) de fijninstel-
ling instellen. Draaiknop (4.4) weer vastdraaien.
Om het omkiepen van de bovenfrees op het
einde van een werkstuk te voorkomen moeten
de aanslagblokjes (4.5) worden samengescho-
ven. Hiertoe draait men de cylinderschroeven
los en stelt de aanslagblokjes in tot dicht tegen
het freesje.

C

~

Het frezen met het geleiderailsysteem FS

Het geleiderailsysteem biedt bij het frezen vele
voordelen. Uitvoerige informatie kunt u halen uit
de brochure bovenfrezen van Festool. De gelei-
dingsaanslag FS-OF/2000 (5.1) wordt met de
beide opnamegleuven zijdelings aan de frees-
tafel met de draaiknoppen bevestigd.

Met uitzondering van smalle werkstukken wordt
de frees naast de geleiderail geleid. De fijninstel-
ling (5.3) ligt op het te bewerken materiaal. De
geleidingsstangen worden daarvoor in de gleu-
ven (5.4) geleid. De fijninstelschroef wordt in de
opname (5.5) ingedraaid. (De fijninstelling kan
maximaal 15 mm worden verschoven.)

Bij het bewerken van smalle werkstukken ligt de
freestafel gedeeltelik op de geleiderail. De
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geleidingsaanslag wordt nu 180° graden
gedraaid, de geleidingsstangen worden in de
gleuven (5.6) geschoven, de fijninstelschroef in
de opname (5.6). De afsteuning (5.7) dient om
het hoogteverschil tussen het werkstuk en de
oppervlakte van het zaagsel op de geleidingsrail
te verminderen (5.8).

Met behulp van de nul-markering op het afsteun-
plaatje en de middenmarkering op de zool (5.9)
is het heel eenvoudig de freesmachine met
de gewenste freeslijn op te lijnen.

De geleiderail wordt evenwijdig geplaatst aan de
middenlijn A (afb. 6). De afstand X = straal van
de gebruikte frees + 2 mm veiligheidsafstand.
Dan de geleiderail met de schroefklemmen FSZ
vastklemmen. De middenmarkering op de zool
(5.9) van de freesmachine volgens de lijn A oplij-
nen en met de draaiknoppen de beide stangen
vastklemmen op de zool. De bovenfrees op de
geleiderail zover verschuiven tot de nul-marke-
ring van de afsteuning (5.8) de dwarslijn B 1 raakt.
De frees inschakelen en frezen tot dwarslijn B 2.
Een unieke eigenschap van het FS-systeem is de
nastelbaarheid van de speling tussen geleider
en rail. In het geleidingsblok FS-OF vindt u twee
schroeven waarmee u die speling nauwkeurig
kunt regelen.

Kopieerfrezen met kopieerring

Voor het frezen met een sjabloon of voor het
kopiéren van een contour worden kopieerringen
gebruikt, die in de freestafel worden geplaatst en
vastgeschroefd (afb. 7).

De werkwijze is als volgt:
Frees (B) kiezen en
in de spantang
bevestigen. Kopieer-
ring (C) kiezen en in
de freestafel (zool
van de machine)

monteren. De
afstand (D) van het
werkstuk tot het

sjabloon is als volgt
te berekenen:

@ Kopieerring — @ frees
2

Tip:

Met de centreerdoorn ZD-OF (7.1) (separaat te
bestellen) kunnen de kopieerringen exact in het
midden worden geplaatst.

Spantang @ 8 mm monteren zoals onder 5c)
beschreven. Kopieerring op de centreerkegel
zetten, de schacht van de ZD-OF in de spantang
monteren en de draaimoer aandraaien. Kopieer-
ring nu uitrichten en met 3 platverzonken
schroefjes bevestigen. De draaimoer weer los-
draaien, ZD-OF verwijderen. De kopieerring is
nu exact in het midden gemonteerd.

Kopieerfrezen met een kopieertastset
Met de kopieertastset (separaat te bestellen) is
het mogelik om freeswerkzaamheden even-



wijdig aan onregelmatig gevormde kanten uit te
voeren of bestaande werkstukken te kopiéren.
Hoekarm WA-OF (8.1) in de voorziene gleuf van
de freestafel bevestigen. De voor het werkstuk
geschikte kopieerrol (8.2) en de gewenste frees
kiezen. Kopieerrollen- en freesdiameter moeten
met elkaar in overeenstemming zijn. Bij exact
kopiéren maakt de freessnijlijn een lijn met de
rand van de kopieerrol. De fijninstelling (8.3)
maakt het nu mogelijk een exacte justering van
de kopieerrol uit te voeren. (Met de kopieerrol
wordt de bovenfrees nu langs het te bewerken of
het te kopiéren werkstuk geleid.)

De kopieertastset KT-OF bestaat uit een houder
voor de rol, twee kopieerlagersrollen @ 16 mm en
@ 20 mm alsmede een kopieerstift met @ 3 mm.

9 Onderhoud

Met een paar eenvoudige maatregelen kunt u de
levensduur van uw machine aanmerkelijk verlengen.
Denk altijd om uw veiligheid: haal v66r u begint
eerst de stekker uit het stopkontakt.

Laat reparatie over aan een vakman bij een van
de ondersteuningspunten van Festool.

De OF 2000 E/1 is voorzien van zelfafschakelende
koolborstels. Indien deze zijn afgesleten dan wordt
de stroomtoevoer onderbroken en komt de machine
tot stilstand.

10 Overige punten

Garantie

Overeenkomstig de wettelijke voorschriften van het
betreffende land, maar minimaal 12 maanden geven
wij voor onze apparaten garantie op materiaal- en
fabricagefouten. Binnen de staten van de EU be-
draagt de garantieperiode 24 maanden (op vertoon
van een rekening of bon).

Schade die met name te herleiden is tot natuurlijke
slijtage, overbelasting of ondeskundige bediening,
dan wel tot schade die door de gebruiker zelf veroor-
zaakt 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-gedemon-
teerd aan de leverancier of een geautoriseerde
Festool-klantenservice wordt teruggestuurd. Berg
de handleiding, de veiligheidsvoorschriften, de
onderdelenlijst en het koopbewijs goed op. Voor het
overige zijn de geldende garantievoorwaarden van
de producent van kracht.

Opmerking

Vanwege de voortdurende research- en ontwikke-
lingswerkzaamheden zijn wijzigingen in de hier
gegeven technische specificatie voorbehouden.
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Tekniska Data OF 2000 E/1
Effektférbrukning 2000 W

Varvtal 12000—22000 min~"
Snabbomstéllning av héjd 65 mm

Fininstalining 5mm
Anslutningsganga féraxel M22 x 1

Sakerhet /1

Vikt 5,1 kg

De angivna figurerna befinner sig bérjan pa bruks-
anvisningen.

1 Anvéndning enligt anvisningarna
Handdverfras-maskinerna anvands for att frasa tra,
plast och tréliknande material. Med speciella frés-
verktyg som beskrivs i Festool-underlagen kan man
aven bearbeta aluminium och gipskartong.

F&r skador som f6ljd av att produkterna inte anvandes
enligt anvisningarna ansvarar anvandaren sjalv.

2 Sékerhetsanvisningar

2.1 Allménna sdkerhetsanvisningar

@ Las igenom samtliga sékerhets- och bruksanvis-
ningar noggrant innan du anvénder maskinen.

@ Spara den medféljande dokumentationen och
se till att den féljer med maskinen.

2.2 Maskinspecifika sédkerhetsanvisningar

® 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 skaftdiameter
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 fra-
sar.

Anvénd lamplig personlig skyddsutrustning: hér-
selskydd, skyddsglaségon, andningsskydd vid
dammiga arbeten, skyddshandskar vid bearbet-
ning av grova material och vid verktygsvaxling.

2.3 Information om buller och vibrationer
De enligt EN 60 745 faststallda vardena uppgar till:

Ljudtrycksniva/Ljudeffektniva 81/92 dB(A)
Matoséakerhetstillagg K=4dB
Anvand hérselskydd!

Uppskattad acceleration: <2,5m/s?

2.4 Bearbetning av metall (Aluminium)

Vid bearbetning av aluminium ska féljande saker-

hetsatgarder vidtas:

— Anslut jordfelsbrytare.

— Anslut maskinen till en egen spansug.

— Rengor motorhuset invandigt regelbundet fran
dammavlagringar.

— Bar skyddsglasdgon.
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3 Elanslutning och igangsattning

Natspanningen maste Overensstimma med

maskinens markspanning (instansad pa effekt-

skylten). .

Stronbrytarinstalining (1.1): 0 = FRAN | = TILL

T\MC 4 MMC-Elektronik (OF 2000 E/1)

e OF 2000 E/1 har en helvagselektronik
\/ med féljande egenskaper:

Elektroniskt reglerad mjukstart for ryckfri start av
maskinen.

Varvtalsreglering
Motorvarvtalet regleras steglést mellan 12000 och
22000 min~"' (1.2).

Féljande tabell ger Dig en riktlinje, med vilka elektro-
nik-steg Du far basta mdjliga resultat vid bearbetning
av olika material. Overgangarna ar givetvis flytande.

fulti Material Control ﬂg

o mm 2 mm o mm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3-1 | HM/HSS

6-5|6-4| 5—3 | HSS/HM

6-5|16-4|4—-2|HM

6-4|6-3(3—-1|HM
pa. 4 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
= |2-1|1 1 HM
Konstant varvtal

Det forvalda motorvarvtalet halls konstant pa elek-
tronisk vag. Harigenom erhéaller man samma skér-
hastighet oberoende av belastningen.

Att beakta: Arbeta inte med OF 2000 E/1 om elek-
troniken ar defekt, detta kan leda till att varvtalen
hojs. Att det &r nagot fel pa elektroniken méarker Du
genom att starten inte ar lugn och mjuk, att tom-
gangskorningen har hogre ljudniva och att det inte
ar mojligt att justera varvtalen.

5 Frasverktyg

Det &r endast tillatet att anvanda verktyg som stam-
mer 6verens med EN 847-1. Alla de skaftfrasar, som
Festool har i programmet, upfyller dessa krav.

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

Vi rekommenderar att inte anvanda frasar med en
diameter pa 6ver 55 mm for denna maskin.

Byte av frasar

Dra alltid ut stickproppen ur néatkontakten fére
byte av frasar!



Skaft Spannhylsa
@ Art. nr.

@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (14") 6,35 487 245
© 9,53 mm (3&") 9,53 487013
@ 12,7 mm (12" 12,7 487014
M 10 D 12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) Fastsittning av frasar
Stick in frasverktyget sa langt som mgjligt i den
Oppna spannhylsan, minst fram till markeringen
v pa frasskaftet.
Drag at muttern (1.9) med en stiftskruvnyckel
SW22.
Vid atdragning kan frasspindeln fixeras genom
att trycka in spindelstoppet (1.3).

b

~

Demontering av frésar

Las frasspindeln genom att trycka pa spindel-
stoppet. Lossa kopplingmuttern med gaffelnyckel
SE 22 och vrid tills motstand uppstar. Detta mots-
tand Gvervinnes genom fortsatt vridning tills kopp-
lingsmuttern lossnat fullstandigt. Ta ut frasverktyget.

c) Byte av spénnhylsa

Lossa kopplingsmuttern fullstandigt. Ta ur kopp-
lingsmuttern ur fréasspindeln (2.1) med spann-
hylsan. Dra ut spannhylsan ur kopplingsmuttern.
Stick in spannhylsan sa langt in i kopplingsmuttern
att den gar i hack (2.2). For in spannhylsan i fras-
spindeln och dra ut kopplingsmuttern latt fér hand.

Kopplingsmuttern far ej dras at nar ingen
fras ar isatt.

6 Instéllning av frasdjupet
Dra ut stickproppen ur nitkontakten fére instéll-
ning av frasdjupet!

a) Snabbinstéllning av djupet
Med spannarmen (3.1) kan maskinen stallas in
pa onskat frasdjup. Genom att lossa armen
atergdr maskinen automatiskt till den ovre
utgangspositionen.
For att grovinstalla frasdjupet, lossa spadnnarmen
(8.1), tryck maskinen mot arbetsstycket tills frasen
vidror arbetsstycket. Dra at spannarmen. Justera
djupinstéliningen (1.4) med sparskruv (1.5).
Fininstalining gérs med den 6vre skalan (1.6).
Stéll nu in det 6nskade frésdjupet med djupans-
laget och spann fast vridknapp (1.7). Lossa
spannarmen och atergangen sker automatiskt.

b

~

Revolveranslag (1.8)

Stora djup skall frésas bitvis. Revolveranslaget
mojliggdr att man snabbt kan véaxla mellan 3
olika frasdjup. Den léngsta anslagsskruven
stélls in for det minsta frasdjupet, och den korta-
ste skruven for det djupaste.

mm

40 —
35 —

30 —
25 —

20 —

21 mm

15—

17 mm

10 —

Instaliningsomréade
32 mm

3 3
313mmig

C

~

Fininstéllning av djupet

Fininstallning av frasdjupet korrigeras genom att
vrida réaffelhjulet (1.5).

Om raffelhjulet vrids ett varv sa motsvarar det
1 mm:s andring av frasdjupet. Max instéllning
5mm.

7 Spanuppsugning

Det span som uppstar vid frasning kan sugas upp
genom utsugskapan (3.2). Den genomskinliga
kapan majliggor fri sikt 6ver frasverktyget. Utsugs-
kapan skjuts in i det harfér avsedda urtaget (3.3) pa
sagbordet.

lakttag forsiktighet vid byte av frasar som har en
diameter éver 55 mm.

Bearbetar man tré eller andra material som bildar
hélsovadligt damm under en langre tid maste man
ansluta elverktyget till en 1amplig utsugningsanord-
ning.

7.1 Spanuppsamlare KSF-OF

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

Monteringen &r densamma som for kopierriengen
(Bild 7).

Kapan kan férminskas genom att man skar av den
utmed sparen (9.2) med en bygelsdg. Spanupp-
samlaren kan da anvandas vid innerradier pa ner il
40 mm.

8 Handéverfrasens frammatning
skall alltid ske i motsatt
riktning till frasens rotation.

N
a) Frasning

Efter det att frasvarvtalet ar instéllt, hall fast mas-
kinen med bada handerna och starta den. Sank
ner frasen med ett jAmt tryck tills det instéllda an-
slaget vilar pa arbetsstycket. Dra at spannarmen,
och frés i motsatt riktning till frsens rotation.
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b) Frasning med sidoanslag och fininstélining
Det medlevererade sidoanslaget kan anvéandas
for arbeten som I6per parallellt med arbetsstyk-
kets kant.

Styrsténgerna satts fast med anslaget i fras-
bordets kilspar (4.1).

Grovinstall anslaget pa onskat avstand till
arbetsstycket, och dra at skruvarna (4.2). Lossa
skruven (4.3) for fininstéllning och finjustera
genom att vrida pa raffelhjulet (4.4). Dra ater till
skruven (4.3).

For att férhindra att handdverfrasen tippar, stal-
ler man anslagsbackarna (4.5) tatt tillsammans.
Darefter lossar man anslagsskruvarna och stal-
ler anslagsbackarna tatt intill frasverktyget.

[+
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Fréasning med styrsystemet FS

Frésning med styrsystemet FS erbjuder manga
fordelar. Information finns i var elkatalog. Réls-
styrningsanslag FS-OF/2000 (5.1) fastséttes till-
sammans med sidoanslagets styrstanger pa
frasbordet med skruven (5.2).

Med undantag av smalare arbetsstycken, fors
frasen bredvid skenan. Fininstallningen (5.3) lig-
ger pa arbetsstycket. Styrstangerna fors in i
sparen (5.4), och fininstaliningsskruvarna stélls
in (5.5). (Max fininstalining = 15 mm)

Vid bearbetning av smala arbetsstycken ligger
frasbordet delvis pa skenan. Ralsstyranslaget
vrids 180°, styrstangerna fors in i sparen (5.6),
fininstallningsskruvarna justeras in  (5.7).
Anvénd sidostddet (5.8) for att utjamna hojddiffe-
rensen mellan arbetsstycket och styrskenan.
Med hjalp av noll-markeringen pa stédet och
mittmarkeringen pa frasbordet (5.9) kan man
justera handdverfrasen enkelt och snabbt efter
ritsning.

Styrskenan réatas ut efter mittlinjen A (bild 6).
Avstand X = fras-radie + 2 mm sakerhetsav-
stand. Spann darefter fast styrskenan med
skruvtvingarna FSZ. Ré&ta ut mittmarkeringen
pa frasbordet (5.9) efter linjen A (bild 6) och
klam fast styranslaget i detta lage. Fér handdver-
frasen pa styrskenan tills stodets (5.8) nollmar-
kering Overensstdmmer med ritsningen B 1.
Koppla in maskin och fras till ritsen B 2.

OBS! For att sakerstélla en styrning av hand-
overfrasen utan glapp FS-OF 2000, finns tva
justerbara styrbackar. Dessa kan efterjusteras
med en skruvmejsel.

d
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Kopierfrasning med kopierring

Om man vill frasa med schablon eller kopiera en
kontur, skall man anvanda kopierringar, vilka
satts in och skruvas fast (bild 7) i frasbordet.

Gor sa har:

Valj fras (B), och fast
den i spénnhylsan.
Valj  schablonring
(C) och skruva fast
den i frasbordet. Nu
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ar det latt att rékna ut
avstandet (D) mel-

lan arbetsstycket och
schablonstycket:

@ schablonring — & fras

2

Gor sa har:

Med centrerdorn ZD-OF (7.1) (specialtillbehor),
kan kopierringarna justeras exakt koncentriskt.
Spannhylsor for skaft-@ 8 mm monteras enligt
beskrivning under pkt 5c¢). Kopierringen (7.2)
monteras pa centreringsdornet, skaftet pa ZD-
OF fors in i spannhylsan och spannmuttern dra-
ges fast. Kopierringen riktas in och monteras
med 3 st. snkskruvar (7.3). Spannmuttern 16s-
gores aterigen och ZD-OF tas bort. Kopierringen
ar nu exakt koncentriskt justerad.

e) Kopierfrasning med kopierutrustning
Med kopierutrustning (specialtillbehér) kan fréa-
sarbete utféras parallellt till valfritt utformade
arbetsstycken och mallar.
Vinkelarm WA-OF (8.1) monteras i darfér avsett
spar i frasbordet. Lamplig kopierrulle (8.2) och
fras valjes ut. Kopierrullen och frésdiametern
maste Overensstamma. Vid exakt kopiering bil-
dar skaren pa frasen en linje med kanten pa
kopierrullen. Fininstallningen (8.3) méjliggérs
genom en noggrann justering av kopierrullen
(handdverfrasen med kopierrullen férs nu langs
den yta som skall bearbetas eller Iangs med det
arbetsstycke som skall kopieras).
Kopierutrustningen KT-OF bestar av en rull-
hallare, tva kopierrullar @ 16 och 20 mm saval
som ett kopierstift, @ 3 mm.

9 Service och underhall
Men kom ihag att alltid ha stickproppen utdragen
ur natkontakten!

Rengéring och smérjning

For att sakerstalla luftcirkulationen ska ventilations-
slitsarna d& och da rengéras fran dammavlagringar.
Anlita en serviceverkstad fér reparation eller
byte av skadade delar, i synnerhet strombrytare.
Handoverfrasen &r utrustad med automatiskt
frankopplande specialkol. Ar detta forbrukat, slas
strdmmen automatiskt av och handéverfrasen stan-
nar.

10 Ovrigt

Garanti

Vilamnar garanti pa vara produkter vad géller mate-
rial- och tillverkningsfel enligt landsspecifika lagen-
liga bestammelser, dock i minst 12 manader.

Inom EUs medlemslander uppgar garantin till 24
manader (ska kunna styrkas av faktura eller foljese-
del).

Skador som framfér allt kan harledas till normalt sli-
tage, Overbelastning, ej fackmassig hantering resp.
skador som orsakats av anvéndaren eller som



uppstatt pa grund av anvandning som strider mot
bruksanvisningen eller skador som var kénda vid
képet, innefattas inte av garantin.

Reklamationer godkanns endast om produkten
atersands till leverantdren eller till en auktoriserad
Festool-serviceverkstad utan att ha tagits isar.
Spara bruksanvisningen, sakerhetsféreskrifterna,

reservdelslistan och kdpebrevet. | dvrigt géller till-
verkarens garantivillkor for respektive produkt.

Anmaérkning

P& grund av det kontinuerliga forsknings- och utveck-
lingsarbetet forbehaller vi oss ratten till andringar
vad géller de tekniska uppgifterna i detta dokument.
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Tekniset tiedot OF 2000 E/1
Ottoteho 2000 W

Kayttékaran pyérimisnopeus 12 000 —22 000 min~"

Syvyyden pikasaatd 65 mm
Syvyyden hienosaéaté 5mm
Tybkaran kiinnityskierre M22 x 1
Turvallisuus /1L
Paino 51kg

Tekstissé viitataan kuviin, jotka 16ytyvat kéayttdohje-
kirjan alusta.

1 Oikea kaytté

Ylajyrsimet on tarkoitettu puun, muovien ja puun
kaltaisten raaka-aineiden jyrsintdan. Festooln
myyntiesitteista kay selville, mill& jyrsintydvalineilla
voi tydstdéd myds alumiinia ja kipsikartonkilveyé. Jos
laitetta kaytetaan sille soveltumattomaan tarkoituk-
seen, vahingoista ja onnettomuudesta vastaa lait-
teen kayttaja.

2 Turvallisuusohjeita

2.1 Yleiset turvallisuusohjeet

@ Lue kaikki turvaohjeet ja kayttdohjeet huolellise-
sti ja kokonaan lapi ennen koneen kéyttda.

@ Sailyta kaikki koneen mukana olevat dokumentit
huolellisesti ja anna ne aina koneen mukana
edelleen.

2.2 Konekohtaiset turvaohjeet

@ Tydkalussa ilmoitettua maksimipy&rimisnopeutta
ei saa ylitt4a eli pyérimisnopeuden on pysyttéava
ilmoitetulla alueella.

Kiinnité vain tydkaluja sellaisella varren halkaisi-
jalla, johon kiristysleuat on tarkoitettu.

Varmistu siit, etta jyrsintera on lujasti kiinni, ja
tarkasta, kayko jyrsin moitteettomasti.
Kiristysleuassa ja hattumutterissa ei saa nakya
mitéén vaurioita.

Repeytyneita tai muodoltaan vaaristyneita teria
ei saa kayttaa.

Kayta sopivia henkil6kohtaisia suojavarusteita:
kuulosuojaimia, suojalaseja, pélynaamaria teh-
dessasi polyavaa ty6ta, suojakasineita tydstaes-
sési karheita materiaaleja ja vaihtaessasi tyoka-
lua.

2.3 Aénten ja varindiden vaimennus
Normin EN 60 745 mukaisesti maaritetyt tyypilliset
arvot ovat:

Kayttdaanitaso/Aanitaso max. 81/92 dB(A)
Mittausepatarkkuuslisa K=4dB
Kayté kuulosuojaimia!

Laskennallinen kiihtyvyys: <2,5m/s?

2.4 Metallin ty6st6 (Alumiinia)

Alumiinia tyOstettdessé on noudatettava seuraavia
toimenpiteité turvallisuussyista:

— Esikytke vVikavirta-(FI) suojakytkin.

— Liité kone sopivaan imuriin.
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— Koneen moottorikoteloon kerdantynyt pdly on
puhdistettava pois sdannéllisesti.
— Kayta suojalaseja.

3 Sahkéinen kytkeminen ja kdytté6notto
Verkkovirran on vastattava arvokilven ilmoittamaa
virtaa.

Kayttokytkimen asennot (1.1):

0 = pois paalta 1 = paalla

T\ 4 MMC elektroniikka (OF 2000 E/1)
0 OF 2000 E/1:sséa on kokoaaltoelektronikka
V seuraavin ominaisuuksin.

Elektroonisesti sdadetty nykayksetén pehme-
akéaynnistys.

Pyérimisnopeudensaitod
Moottorin pyérimisnopeus on saadettavissa por-
taattomasti 12000 ja 22 000 kierroksen valilla (1.2).

Seuraava taulukko antaa suuntaviivat milla saadélla
tydskentelet materiaalinmukaisesti oikein.

\MMC Multi Material Control ﬂg
B o mm 2 mm omm
10-25 25-40 40-55
6-4|3 3-1|HM/HSS
6-5| 6-4|5-3|HSS/HM
6-5|6-4|4-2|HM
K] 6-4|6-3[3-1|HM
;-j 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
E 2-1]1 1 HM

Vakio pydrimisnopeus

Valittu moottorin pyérimisnopeus pysyy elektrooni-
sesti vakiona ja siten my®s kuormitettuna leikkaus-
nopeus pysyy vakiona.

Huom! Al tydskentele OF 2000 E/1:1I4 jos elektro-
niikka on vioittunut, Vioittuneen elektroniikan tuuni-
stat puuttuvasta pehmeakéynnistyksesté ja kohon-
neesta tyhjakayntimelusta tai siita ettei pyérimisno-
peudensaatd toimi.

5 Jyrsinterat

Kéayttaa saa vain tyokaluja, jotka ovat standardin EN
847-1 muskaisia. Kaikki Festool jyrsinterat tayttavat
nama vaatimukset Ala kayta viallisia terié.
Tybkalussa ilmoitettua maksimipyérimisnopeutta ei
saa ylittaa eli pyérimisnopeuden on pysyttava ilmoi-
tetulla alueella.

Téassé koneessa ei tulisi kayttaa teria, joiden halkai-
sija on yli 55 mm.



Jyrsinteran vaihto
Ennen terdnvaihtoa pistoke irti pistorasiasta.

Jyrsinkara Supistusholkki

Tappi @ NP

@8 mm 8 487012
@ 10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
© 9,53 mm (3&") 9,53 487013
@ 12,7 mm (12" 12,7 487 014
M10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487160

a) Jyrsinteran kiinnittdminen
Tyénna jyrsinterd avattuun supistusholkkiin mah-
dollisimman pitkéalle ja vahintaan jyrsinteran var-
ressa olevaan merkintdén 2 saakka.
Kiristd mutteri (1.9) kiintoavaimella 22 lujasti
kiinni.
Painamalla karalukkoa (1.3) voit lukita kéayttoka-
ran.

b) Jyrsinteran irrottaminen
Lukitse kayttokara karalukolla. Avaa kiristysmut-
teri avaimella SW 22 kunnes se kiristyy uudel-
leen. Tama kiristyminen on edelleen avattava
avaimella kunnes kiristysmutteri pydrii vapaasti.
Ota jyrsintera irti.

c

~

Supistusholkin vaihtaminen

Ota kiristysmutteri kokonaan pois kayttokaralta.
Veda supistusholkki pois kiristysmutterista.
Paina toinen supistusholkki kiristysmutteriin
kunnes se lukittuu. Aseta kiristysmutteri kaytto-
karalle ja kierra hiukan. Al& kierrd mutteria koko-
naan kiinni ilman teraé.

6 Jyrsintasyvyyden saato
Ennen jyrsintdsyvyydensaatda ota pistoke pois
verkosta.

a) Syvyyden pikasaato
Kiristysvivulla (3.1) voidaan kone lukita mihin
tahansa syvyyteen. Léysdamalla vipua palautuu
kone yla-aariasentoon. Jyrsintédsyvyyden sdadat
nopesti, I6yséé kiristysvipu (3.1) paina kone ty6-
kappaletta vasten. Kirista kiinnitysvi pu. Saada
syvyydenséadin (1.4) rajoitinta (1.5) vasten.
Aseta osoittimen ylasyrja (1.6) nollapisteeseen.
Aseta syvyydenssadin nyt haluttuun jyrsintasy-
vyyteen, ja kirista (1.7) siipimutteri.

b

~

Revolverisaito (1.8)

Suuremmat syvyydet tulee jyrsia asteittain.
Revolveriséadin mahdollistaa kolme eri jyrsinta-
syvyyden saatéa. Pisin sdatdruuveista saade-
taan pienimpaan jyrsintésyvyyteen ja lyhin suu-
rimpaan jyrsintasyvyyteen.

mm

A
40 —
35—
max
30 —
25—
max £
20 — £ )
b~ =€
N © £
15 : 2
max ~ g (3]
10 —| € - @
5— g min
2 min
0 min ~l %

C
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Syvyyden hienoséito

Tarkka jyrsintasyvyyden korjaus tehdaan pyorit-
tamalla saatéruuvia (1.5).

Kokonainen kierros vaikuttaa jyrsintasyvyyteen
yhden kymmenesosa millimetrin. Maximi s&ato-
alue on 10 mm.

7 Purunpoisto

Jyrsittdessa syntyva puru voidaan imea (3.2) imuri-
littimesta. Lapindkyva muovi mahdollistaa jyrsinte-
ran nadkymisen. Pélynimuliitin on asetettu liittimella
(3.2) jyrsinpdytaan ja lukittuu (3.3) salvalla.

Ole varovainen jyrsiessdsi jyrsinterilld jotka
ovat halkaisijaltaan suurempia kuin 55 mm.
TyOstettdessé materiaaleja, joiden pdly on tervey-
delle vaarallista, timéa séhkdlaite on liitettava tarkoi-
tusta vastaavaan imulaitteistoon.

7.1 Lastusykloni KSF-OF

Lastusyklonilla KSF-OF (9.1) (kuuluu osittain toimi-
tuslaajuuteen) voidaan nostaa kulmajyrsimissa
pélynpoiston tehoa.

Asennus tapahtuu kopiointirengasta vastaavasti
(kuva 7.)

Kupua voidaan leikata kaarisahalla uria (9.2) pitkin
ja siten sitd voidaan pienentad. Lastusyklonia voi-
daan kayttaé sisahalkaisijan ollessa pienimmillaan
40 mm.

8 Jyrsimella tyéskentely
Jyrsi vain vastajuoksuun.

—_—

a) Upotusjyrsinta
Kun olet valinnut jyrsinteran ota koneesta
molemmin ké&sin kiinni ja kytke kone paalle.
Paina jyrsinterd samalla voimalla asettamaasi
syvyyteen lukitse kiristysvipu ja jyrsi vastajuok-
suun.
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b) Jyrsintd suuntausohjaimella ja hienoséaati-
mella
Jyrsittdesséd samansuuntaisesti tyOkappaleen
sivun mukaan voit kayttda mukana toimitettavaa
sivuohjainta.
Aseta ohjaustangot (4.1) jyrsinpdydan uriin. Tee
karkea saatdé haluamaasi etéisyyteen ja kiristé
(4.2) ruuvit.
Avaa (4.3) kiristysruuvit ja pyorittdmalla
sééatorengasta tee hienosaété. Kiristé lukitusruu-
vit (4.4) uudelleen.
Véalttadkseen haukkaamisen tybkappaleen
lopussa voidaan ohjausliuskat (4.3) siirtaa kiinni
toisiinsa. Tata varten |6ysataan (4.5) sylinteriruu-
vit ja ohjaimet siirretddn mahdollisimman lahelle
jyrsinteraa.

[+
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Jyrsinta ohjausjarjestelmalla FS
Ohjausjarjestelma FS tarjoaa jyrsintddn monia
etuja. Tarkemmat tiedot saat jyrsinesitteesté.
Ohjaussovite FS-OF 2000 (5.1) voidaan kiinnit-
t&a molemminpuolin jyrsinpdytaéan (5.2).
Poikkeuksena kapeat kappaleet jolloin jyrsimen
on kuljettava ohjaimen sivussa (5.3).
Hienos&éadin on tydkappaleessa kiinni. Ohjaus-
tangot laitetaan varten uraan A ja hienosaéadin-
ruuvi kiinnityskohtaan B (sad&tdalue hienoséati-
messa on 15 mm).

Tydskenneltdessa ohuiden kappaleiden kanssa
on jyrsinpdyta aika ajoin ohjauslevyn ulkopuo-
lella. Ohjaussovite kaannetdan 180 astetta
ympéri ja ohjaustangot aset uraan C ja hienosa-
atoruuvi pitimeen D. Tasoittaakseen korkeuserot
tybkappaleen, jyrsinpdydédn ja ohjauslevyn
valilla auttaa tuki (5.6).

Tuessa olevan nolla merkinnan ja jyrsinpdy-
déassa olevan keskimerkinnan (5.9) avulla on
helppo 16yt4a jyrsintalinjat.

Ohjauslevy asetetaan keskilinjalla A (kuva 6).
Etéisyys X = jyrsimen halkasija + 2 mm turvae-
taisyys. Kiinnité ohjauslevy tdmén jélkeen puris-
timilla FSZ. Jyrsinpdydéan keskimerkinta (5.9)
linjalle A ja kiinnit& ohjaussovite (kuva 6) td4han
asentoon. Tyénna ylajyrsin nollamerkintaan (5.8)
asti B 1 (kuva). Kytke kone péaalle ja jyrsi pistee-
seen B 2.

Neuvo

Varmistaaksesi jyrsimesi vapaan ohjauksen on
FS-OF alla on saadettavat ohjauspalat. Nama
voidaan saataa jalkikateen ruuvitaltalla.

d
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Kopiojyrsintéa kopiorenkaalla

Jyrsittdessé shapluunan mukaan tai muodon
mukaan kaytetdan kopiointirengasta, joka sovi-
tetaan ja kiinnitetdan jyrsinpdytaan.

Tydjarjestys
Valitse jyrsin B ja
kiinnitd  supistus-
holkiin. Valitse ko-
piointirengas C ja
kiinnitd se jyrsin-
poytdan. Shapluu-
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nan etéisyyden tyo-

kappaleesta  voit

nyt helposti laskea.

@ kopiointirengas — @ jyrsitera
2

Ohje

Ohjauskartiolla ZD (erikoisliséavaruste) ja 8 mm
supistusholkilla voit asentaa kopiointirenkaan
tarkasti.

Aseta 8 m supistusholkki paikoilleen kuten koh-
dassa 5c on kirjoitettu. Aseta kopiointirengas
keskittimen 1&pi, ohjaa keskittimen kara supis-
tusholkkiin ja kirista kiristysmutteri. Kiinnita kopi-
ointirengas kolmella tasakantaruuvilla. Avaa kiri-
stysmutteri uudelleen ja ota keskitin pois. Kopio-
intirengas on nyt tarkalleen keskitetty.

e
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Kopiojyrsinta kopiosetilla

Kopiointisetilla (erikoisvaruste) voidaan tehda
jyrsintatéita suunnanmukaisesti muotoiltujen
syrjien mukaan tai olemassa olevia ty6kappa-
leita kopioiden.

Kiinnitd kulmavarsi WA-OF jyrsinpdydan uraan.
Valitse jyrsintera ja kopiointirengas. Tarkassa jyr-
sinndssa kopiointirengas ja jyrsinteré piirtavat
linjan. Hienosaatdé mahdollistaa kopiorenkaan
tarkan séadon.

Kopiointisetti KT-OF koostuu pitimesta kahdesta
kopiointirullasta 16 mm ja 20 mm ja kopiointita-
pista 3 mm.

9 Huom

Vaikeissa olosuhteissa voi kone likaantua voimak-
kaasti siséosiltaa esim. metallien suojus. Suositte-
lemme kayttaméan tehokasta imuria.

Puhdistus ja huolto

Ennen kaikkia huoltotbita on kone otettava irti
pistorasiasta.

Jaahdytyksen varmistamiseksi on moottorirungon
jaahdytysaukot pidettava puhtaina.

Kaikki huoltotyét, jotka edellyttdvat koneen
avaamista, saa tehda vain valtuutettu huoltoso-
pimusliike.

Ylajyrsin on varustetu itse irtikytkeytyvilla harjahii-
lilla. Naiden kuluttua loppuun, sammuu kone auto-
maattisesti.

10 Muuta

Kayttéturva

Mydnndmme valmistamillemme laitteille materiaali- ja
valmistusviat kattavan kayttéturvan, joka vastaa maa-
kohtaisia méarayksia, ja jonka pituus on vahintédan 12
kuukautta. Kaytt6turvan pituus on EU-maissa 24 kuu-
kautta (laskun tai toimituslistan paivayksesta lukien).
Kayttéturva ei kata vaurioita, jotka ovat syntyneet
luonnollisen kulumisen, ylikuormituksen tai epéasian-
mukaisen kaytdn seurauksena, ovat kayttajan aiheut-



tamia tai syntyneet kayttéohjekirjan ohjeiden nou-
dattamatta jattdmisen seurauksena, tai jotka olivat
tiedossa jo laitteen ostohetkella.

Kayttéturvaan voidaan vedota vain kun laite toimite-
taan purkamattomana myyijalle tai valtuutettuun
Festool-huoltoon. Sailyta laitteen kayttéohje, turval-
lisuusohjeet, varaosaluettelo ja ostokuitti huolellise-

sti. Muilta osin ovat voimassa valmistajan antamat,
ajantasalla olevat kayttéturvaehdot.

Huomautus

Jatkuvan tutkimus- ja tuotekehittelytydn seurauk-
sena tdssa annettuihin teknisiin tietoihin saattaa
tulla muutoksia.
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Tekniske data OF 2000 E/1

Optagen effekt 2000 W

Omdrejningstal for drivakasel 12000—
22000 min~!

Hurtig dybdeindstilling 65 mm

Fin dybdeindstilling 5mm

Tilslutningsgevind for drivaksel M 22 x 1
Sikkerhed @/11
Veegt 51 kg

De angivne illustrationer findes i starten af betje-
ningsvejledningen.

1 Bestemmelsesmaessig anvendelse

Overfreeserne er beregnet til freesning i tree, kunst-
stof og treelignende materialer. Festool-freese-
veerktgj kan ogsa bruges til bearbejdning af alumi-
nium og gipskarton, hvis dette fremgar af Festool-
salgsmaterialet. Brugeren beerer ansvaret for ska-
der og uheld, som matte opsta som felge af en ikke-
bestemmelsesmaessig brug af veerktgjet.

2 Sikkerhedshenvisninger

2.1 Generelle sikkerhedsinstrukser

@ Lzes de medfelgende sikkerhedsanvisninger og
betjeningsvejledningen, for maskinen tages i
brug.

® Opbevar alle medleverede papirer, og videregiv
kun maskinen sammen med disse papirer.

2.2 Maskinspecifikke sikkerhedshenvisninger
@ Max. omdrejningstallet angivet pa veerktgjet ma
ikke overskrides, hhv. skal omdrejningstalom-
radet slas til.

Opspaend kun veerktgj med en skaftdiameter,
som spaendetangen er beregnet til.

Kontrollér, om freeseren sidder rigtigt fast og om
den arbejder korrekt.

Spzendetangen og omlgbermgtrikken ma ikke
veere beskadigede.

Revnede freesere eller freesere, hvis form har
aendret sig, ma ikke benyttes.

Brug egnede personlige veernemidler: Horevaern,
beskyttelsesbriller, stovmaske ved stovende
arbejde, beskyttelseshandsker ved ru materialer
og ved skift af vaerktoj.

2.3 Larm- og vibrationsoplysninger
Veerdierne, der er registreret i henhold til EN 60 745

udger typisk:

Lydniveau/Lydeffekt 81/92 dB(A)
Maleusikkerhedstillzeg K=4dB
Brug horevaern.

Reg. Acceleration: <2,5m/s?

2.4 Metalbearbejdning (Aluminium)

Af hensyn til sikkerheden skal falgende sikkerheds-
foranstaltninger overholdes ved bearbejdning af
aluminium:

— Tilslut maskinen via et fejlstramsrelae (HFI-relze).
— Slut maskinen til et egnet udsugnings-aggregat.
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— Maskinens motorhus skal rengeres regelmaes-
sigt for stovaflejringer.
— Brug beskyttelsesbriller.

3 Elektrisk tilslutning og idrifttagning
Netspaendingen skal stemme overens
spaendingen pa apparatets typeskilt!
Kontaktposition (1.1): 0 = slukket

med

| = teendt

\VMC 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
EL Fuldboljeelektronik har falgende egens-

V kaber:

Elektronisk reguleret blod opstart med rykfri
maskinopstart.

Regulering af omdrejningstal
Motorens omdrejningstal kan indstilles trinlest mel-
lem 12000 og 22 000 min~" (1.2).

Efterfolgende tabel giver Dem et overblik over, hvil-
ket Electronic-trin De skal veelge til de forskellige
materialer. Overgangene er naturligvis flydende.

/\IMMC Tulti Material Control @

B o mm 2 mm o mm
1025 | 25-40 | 40-55
6-4)| 3 3 -1 | HW/HSS
6—-5|6-4| 5—-3 | HSS/HM
6-5|16-4|4—-2|HM
6-4|16-3|3-1|HM
3-1|13-1|2-1 | HSS/HM
2-11] 1 1 HM

Konstant omdrejningstal

Det forudindstillede omdrejningstal holdes elektro-
nisk konstant, hvilket sikrer en konstant skeereha-
stighed ogsa under belastning.

Bemaerk: Undgé at arbejde med OF 2000 E/1, hvis
Electronic er defekt, da dette kan fore til for hajt om-
drejningstal. En fejlbehaeftet Electronic ses ved en
manglende blod opstart, ved for hgj stgj i ubelastet
tilstand eller ved, at det ikke er muligt at regulere
omdrejningstallet.

5 Frasevearktoj
Kun veerktgj der svarer til EN 847-1 ma anvendes.
Alle Festool fraeseveerktgjer opfylder dette krav.



Max. omdrejningstallet angivet pa veerktgjet ma ikke
overskrides, hhv. skal omdrejningstalomradet slas til.
Revnede fraesere eller freesere, hvis form har
aendret sig, ma ikke tages i brug.

Vi anbefaler, at der ikke arbejdes med freeseveerktgj
over 55 mm @ ved denne maskine.

Netstikket skal altid tages ud af stikkontakten,
for freeseren udskiftes.

Freeserskaft/ Speendetang
holder &

@ 8mm 8 487012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487011
6,35 mm (14") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (3s") 9,53 487013
@ 12,7 mm (/") 12,7 487014
M10 D12/M10| 487247
M12 x 1 D12/M12]| 487160

a) Fastspzending af freeser
Stik freeseveerkigjet sa langt som muligt i den
abnede spaendetang, mindst indtil markeringen
A\ pa freeserens skaft nas.
Motrikken (1.9) traekkes fast med gaffelnggle
SW22.
Motorspindlen kan fastldses ved at trykke pa
spindelstoppet (1.3).

b
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Lasning af freeser

Motorspindlen fastlases ved at trykke pa spin-
delstoppet. Muffen lasnes med gaffelngglen SW
22 og drejes, indtil modstand meerkes. Denne
modstand overvindes med gaffelngglen, hvoref-
ter muffen lgsnes. Fraeseveerktgjet fiernes.

c) Udskiftning af speendetang
Muffen drejes helt af. Muffen fjernes fra motor-
spindlen ved hjeelp af spaendetangen (2.1)
Spaendetangen traekkes ud af muffen.
En anden spaendetang trykkes ind i muffen, indtil
den falder rigtigt pa plads (2.2). Muffen stikkes
ind i motorspindlen med spaendetangen, og muf-
fen drejes en lille smule.
Muffen ma ikke spandes helt fast, nar maski-
nen er uden fraeser.

6 Indstilling af freesedybde
Netstikket skal altid traekkes ud af stikkontak-
ten, for fraesedybden indstilles!

a) Hurtig dybdeindstilling

Med fastspeendingsarmen (3.1) kan maskinen
fastlases i enhver dybde. Nar armen lgsnes, gar
maskinen automatisk tilbbage i den overste
udgangsposition.

Freesedybden indstilles i forste omgang groft ved
forst at losne fastspeendingsarmen (3.1), deref-
ter trykke maskinen mod veerkstykket og til sidst
lade freeseren berore overfladen. Fastspeen-

dingsarmen strammes fast. Dybdeanslaget (1.4)
indstilles indtil fingerskruen (1.5). Overkanten af
viseren (1.6) stilles pa skalaens nulpunkt.
Dybdeanslaget indstilles nu pa den onskede
freesedybde og klemmes fast med drejehovedet
(1.7). Fastspzendingsarmen lgsnes, tilbagesla-
get sker automatisk.

b

~

Revolverdybdeanslag (1.8)

Store dybder ber freeses i flere trin. Revolverdyb-
deanslaget gor det muligt at indstille 3 forskellige
fraesedybder. Den laengste af de tre anslags-
skruer indstilles pa den mindste, den korteste pa
den storste fraesedybde.

mm
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c) Dybdeindstilling
Fraesedybden finindstilles ved at dreje forsigtigt
pa fingermetrikken (1.5).
En hel omdrejning bevirker i denne forbindelse
en freesedybdeindstilling pa 1 mm. Afstanden fra
en delstreg til den nzeste svarer til 1/10 mm.
Max. indstillingsafstand er 5 mm.

7 Spanopsugning

De spaner, som opstar under freesearbejdet, kan
suges op med opsugningskappen (3.2). Det gen-
nemsigtige plastic giver brugeren frit syn over
freeseveerktojet. Opsugningskappen monteres pa
freesebordet i den feerdige holder og fastlases i hol-
deslidsen (3.3).

Veer forsigtig ved udskiftning med fraesere, som
har en diameter, som er storre end 55 mm.

Ved bearbejdning af materialer, som fremkalder
sundhedsfarligt stav, skal elektrovaerktgjet tilsluttes
en egnet opsugningsanordning.

7.1 Spanfanger KSF-OF

Spanfangeren KSF-OF (9.1) (medleveres til dels)
kan @ge udsugningens effektivitet ved kant-
freesning.

Monteringen foretages pa tilsvarende vis som kopi-
ringen (ill. 7).
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Kappen kan skeeres af langs noterne (9.2) med en
buesav og dermed formindskes. Spanfangeren kan

da
40

8 Arbejde med overfraseren.
Fraes kun imod Ioberetningen!

a)

b)

C

~
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anvendes ved en indvendig radius pa ned til
mm.

©=
Neddykningsfraesning

Nar freeserens omdrejningstal er indstillet, hol-
des maskinen fast med begge hesender og
teendes. Med jeevnt tryk dykkes veerktojet ned i
arbejdsmaterialet, indtil det indstillede anslag
nas. Fastspzendingsarmen strammes fast, og
der fraeses imod lgberetningen.

Fraesning med sideanslag og finindstilling
Det medleverede anslag bruges til freesearbejde
parallelt med arbejdsstykkets kant.
Foringsstaengerne stikkes sideleens ind i forin-
gerne pa freesebordet (4.1).

Anslaget indstilles groft med den onskede
afstand til freesevaerktgjet, hvorefter drejehove-
derne (4.2) strammes fast. Drejehovederne (4.3)
abnes, og finindstillingen gennemfgres ved at
dreje fingerskruen (4.4).

Finindstillingen gennemfores. Drejehovederne
(4.3) strammes fast igen.

For at undga at overfraeseren vipper af for enden
af arbejdsstykket kan anslagskeeberne (4.5)
skydes sammen. Dette gores ved at lgsne cylin-
derskruerne og stille anslagskeeberne teet op til
freeseveerktojet.

Fraesning med foringssystem FS
Foringssystemet FS tilbyder mange fordele i for-
bindelse med fraesearbejde. Detaljerede oplys-
ninger findes i brochuren om overfraeseren.
Foringsanslaget FS-OF/2000 (5.1) fastgeres via
to holdeslidser pa siden af freesebordet med dre-
jehovederne (5.2).

Fraeseren fores ved siden af skinnen med undta-
gelse af smalle arbejdsstykker. Finindstillingen
(5.3) hviler pa arbejdsstykket. Faringsstaen-
gerne fores ind i noterne (5.4) og finindstillings-
skruen ind i holderen (5.5.). (Indstillingsafstand
for finindstilling: 15 mm).

Ved bearbejdning af smalle arbejdsstykker hviler
freesebordet delvist pa skinnen. Faringsanslaget
drejes 180°, foringssteengerne fores i noterne
(5.6) og finindstillingsskruen seettes ind i holde-
ren (5.7).

Stetteanordningen (5.8) bruges til at udligne
hejdedifferencen mellem arbejdsstykke, over-
flade og feringsskinne.

Nulmarkeringen pa stetteanordningen og mid-
termarkeringen pa fraesebordet (5.9) sikrer en
enkel og hurtig justering af overfraeseren efter
opmaerkning. Faringsskinnen rettes til i forhold til
midterlinien A (Fig. 6) afstand X = freeserradius
+ 2 mm sikkerhedsafstand. Derefter strammes
faringsskinnen fast med skruetvingerne FSZ.
Midtermarkeringen pa freesebordet (5.9) rettes til

d
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i forhold til linie A, og faringsanslaget klemmes
fasti denne position. Overfraeseren forskydes pa
faringsskinnen, indtil nuimarkeringen pa stettea-
nordningen (5.8) deekker over opmeerkning B1.
Maskinen teendes, og der freeses indtil opmaerk-
ning B2.

Bemeerk:

For at sikre en fast foring af overfraeseren er
undersiden af FS-OF 2000 forsynet med to ind-
stilbare faringskeeber, som kan indstilles med en
skruetraekker.

Kopifraesning med kopiring

Freesning med en skabelon eller kopiering af en
kontur gennemfgres med kopiringe, som monte-
res og fastskrues i freesebordet (Fig. 7)

Fremgangsmade:
Den gnskede fraeser
veelges (B) og
spendes fast i
spaendetangen.
Den onskede kopi-
ring udveelges (C)
og skrues fast i
freesebordet. Heref-
ter kan afstanden
(D) fra veerktej il
skabelon let udreg-
nes.

@ kopiring — @ fraeser
2

Bemeerk:

Med centreringsdornen ZD-OF (7.1) (ekstra til-
beheor) kan kopiringene justeres koncentrisk
ngjagtigt.

Spaendetangen @ 8 mm iszettes, som beskrevet
under punkt 5c¢). Kopiringen (7.2) monteres pa
centreringskeglen, skaftet p& ZD-OF fores ind i
spaendetangen, for muffen fastspaendes. Kopi-
ringen rettes til og fastgeres med de 3 nedsynk-
ningsskruer (7.3). Muffen lgsnes igen, ZD-OF
fiernes. Kopiringen er nu justeret koncentrisk
ngjagtigt.

Kopifreesning med kopitastesaet
Kopitastesaettet (ekstra tilbeher) bruges til at
udfgre freesearbejde parallelt med forskellige
kantformer eller til at kopiere bestaende veerktg;.
Vinkelarmen WA-OF (8.1) fastgeres i den pas-
sende not pa freesebordet. Den til veerktgjet
egnede kopirulle (8.2) og den passende fraeser
udveelges. Kopirulle- og fraeserdiameter skal
stemme overens. Ved korrekt kopiring danner
fraeserskeeret en linie med kanten af kopirullen.
Finindstillingen (8.3) ger det muligt at justere
kopirullen ngjagtigt. (Med kopirullen fores over-
fraeseren nu langs med det arbejdsstykke, som
skal bearbejdes eller kopieres).

Kopitastesaettet KT-OF bestar af en rulleholder,
to kopiruller (© 16 mm og @ 20 mm) samt en
kopistift (& 3 mm).



9 Service og vedligeholdelse

Netstikket skal altid treekkes ud af stikkontak-
ten, for ethvert arbejde pabegyndes pa maski-
nen.

Ventilationsabningerne pa motorkappen skal altid
holdes frie og rene for at sikre god luftcirkulation.
Ethvert service- og reparationsarbejde, som
krzever en abning af motorkappen, ma kun gen-
nemfores af et autoriseret serviceveerktoj.
Overfraeseren er forsynet med selvudkoblende spe-
cialkul. Nar disse er brugt op, afbrydes stremmen
automatisk, og overfraeseren stopper.

10 Diverse

Garanti

| henhold til de respektive landes lovbestemmelser
yder vi en garanti for materiale- eller produktionsfejl
— dog mindst pa en periode af 12 maneder.

Inden for EU-medlemsstaterne udger denne garan-
tiperiode 24 maneder (bevis via faktura eller leve-
ringsformular).

Skader, der iszer kan fores tilbage til naturlig slitage,
overbelastning, faglig ukorrekt omgang i modstrid
med betjeningsvejledningen og skader, der forarsa-
ges af brugeren eller en anden anvendelse, der er i
modstrid med betjeningsvejledningen, eller der var
kendt ved kebet, er udelukket af garantien.

Krav fra kundens side kan udelukkende accepteres,
hvis maskinen/veerktgjet sendes tilbage til leverand-
aren eller et serviceveerksted, der er autoriseret af
Festtool. Opbevar betjeningsvejledningen, sikker-
hedsanvisningerne, reservedelslisten og bonen.
Derudover geelder fabrikantens aktuelle garantibe-
tingelser.

Bemaerkning

P& grund af konstante forsknings- og udviklingsar-
bejde forbeholdes retten til at gennemfere sendrin-
ger af de tekniske oplysninger.
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Tekniske data OF 2000 E/1
Inngangseffekt 2000 W
Turtall drivaksel 12000—
22000 min~!
Hurtiginnstilling av hayde 65 mm
Fininnstilling 5mm

Tilkoplingsgjenge for drivaksel M 22 x 1
Sikkerhet @/1I
Vekt 51kg

De oppgitte illustrasjoner finnes ved begynnelsen
av bruksanvisningen.

1 Formalstjenlig bruk

Overfresene er bestemt for fresing av tre, kunststof-
fer og trelignende materialer. Ved bruk av frese-
verktoay som i Festool-salgsdokumentene er
bestemt for dette, er det ogsa mulig & bearbeide alu-
minium og gipskartong. Brukeren er ansvarlig for
skader og ulykker som oppstar ved ikke formalstjen-
lig bruk.

2 Sikkerhetshenvisninger

2.1 Generelle sikkerhetsinformasjoner

® Les noye igjennom alle sikkerhetsregler samt
bruksanvisningen for bruk av maskinen.

® Tavare pa alle vedlagte dokumenter. Ikke overlat
maskinen til andre uten disse.

2.2 Maskinspesifikke sikkerhetsanvisninger

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

Monter bare verktoy med en tangediameter som
passer til spennhylsen

Kontrollér at fresen sitter fast og at den fungerer
feilfritt.

Spennhylse og overfalsmutter méa ikke veere
skadet.

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

Bruk egnet personlig verneutstyr: harselvern,
vernebriller og stevmaske nar det oppstar stov
under arbeidet, vernehansker ved bearbeiding
av ru materialer og nar verktay skal byttes.

2.3 Opplysninger om stoy og vibrasjoner
Typiske verdier (beregnet etter EN 60 745):

Lydtrykkniva/Lydniva 81/92 dB(A)
Tillegg for usikkerhet ved maling K=4dB
Bruk oreklokker!

Beregnet akselerasjon: <2,5m/s?

2.4 Metallbearbeiding (Aluminium)

Nar du arbeider med aluminium, ma du av sikker-

hetsgrunner ta hensyn til dette:

— Det mé forkobles en sikkerhetsbryter for jord-
feilstram (F1).

— Koble maskinen til et egnet avsugapparat.

— Regelmessig rengjering av maskinen for stovav-
leiringer i motorhuset.

— Bruk vernebriller.
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3 Elektrisk tilkopling og igangsetting
Nettspenningen ma stemme overens med spennin-
gen som er angitt pa typeskiltet!

Bryterstilling (1.1): 0 = Av | =Pa

\ME 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
EL Helbolgeelektronikken har  felgende
\/ egenskaper:

Elektronisk regulert myk start slik at maskinen
starter opp uten rykk.

Turtallregulering
Motorens turtall trinnlgst innstillbar mellom 12000
0g 22000 min~" (1.2).

Den folgende tabellen er en retningslinje slik at du
vet med hvilket elektronikk-trinn du arbeider slik at
det passer til materialet. Overgangene er selvfalge-
lig flytende.

N\ Muiti Material Control Ug
= o mm 2 mm omm
10-25 25-40 40-55
6-4| 3 3-1 | HMW/HSS
6-5|6-4| 5—3 | HSS/HM
- 6-5|16-4|4-2|HM
K] 6-4|6-3|3-1|HMm
/é,_,’ 3—-1| 3-1}2-1 ]| HSS/HM
% 2-1] 1 1 HM
Konstant turtall!

Motor-turtallet som er valgt pa forhand holdes elek-
tronisk konstant, og derved oppnads ogsa ved
belastning en konstant skjaerehastighet.

0OBS: Du ma ikke arbeide med OF 2000 E/1 dersom
elektronikken er defekt fordi dette kan fore til et for
heyt turtall. Du gjenkjenner en feilaktig elektronikk
pa en manglende myk start, pa en storre stoy ved
tomgang, eller ved at en turtallregulering er ikke mulig.

5 Freseverktoy

Det ma bare benyttes verktgy som tilsvarer EN 847-1.
Alle Festool freseverktayene oppfyller dette kravet.
Maksimum turtall angitt pa verktoyet ma ikke overs-
krides, hhv. turtallsomradet ma overholdes.

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

Vianbefaler ikke & ikke bruke freser med mer enn 55
mm diameter ved denne maskinen.

For du skifter ut fresen trekk alltid stopslet ut av
stikkontakten!



Freseskaft/ Spenntang
Opptak &

@ 8 mm 8 487 012
@ 10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (3s") 9,53 487 013
@ 12,7 mm (12") 12,7 487 014
M 10 D12/M10 | 487247
M12 x 1 D12/M12 | 487 160

a) Fres spennesinn
Sett inn fresverktoyet sa langt inn i spennhylsen
som mulig, minst inn til markeringen 2 pa fres-
tangen.
Trekk mutter (1.9) fast med en gaffelnokkel
nokkelvidde 22.
Ved trykk pa spindelstoppen (1.3) kan motor-
spindelen lases fast.

b) Fres losnes

Motorspindel Iases fast ved a trykke pa spindel-
stoppen. Kapselmutter losnes med gaffelngkkel
nokkelvidde 22 og dreies til du foler en tydelig
motstand. Denne motstanden overvinnes pa
nytt med gaffelnokkelen og kapselmutter dreies

helt opp. Freseverktoy tas ut.

~

C
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Utskifting av spenntang

Kapselmutter dreies helt av, kapselmutter tas
med spenntang ut av motorspindelen (2.1).
Spenntang trekkes ut av kapselmutteren.

Annen spenntang presses inn i kapselmutteren
til den lases fast (2.2). Kapselmutter stikkes med
spenntang inn i motorspindelen og kapselmutter
dreies lett til.

Kapselmutter ma ikke trekkes fast hvis ikke
en fres er stukket inn.

6 Freshgyde stilles inn
For innstilling av fresheyden ma alltid stopslet
trekkes ut av stikkontakten!

a) Hurtig hoydeinnstilling

Med spennarmen (3.1) kan maskinen lases fast
i hgyden. Nar armen lgsnes gar maskinen av seg
selv tilbake til den gvre utgangsposisjonen.

For en forste grov innstilling av fresehgyden
losnes spennarm (3.1).Maskin trykkes mot
arbeidsstykket, og med fresen bergres det lett pa
overflaten. Spennarm trekkes fast. Heydeanslag
(1.4) innstilles hen til fingerskruen (1.5). Vise-
rens overkant (1.6) stilles pa skalaens nullpunkt.
Hoydeanslag innstilles na pa den gnskede fre-
sehogyden og klemmes fast med dreieknapp
(1.7). Spennarm lgsnes, tilbakeslaget skjer auto-
matisk.

b) Revolveranslag (1.8)
Store hayder bor freses trinnvis. Revolveransla-
get muliggjer innstilling pa 3 forskjellige frese-

hoyder. Den lengste av de tre anslagskruene
innstilles pa den minste, den korteste pa den
storste fresehgyden.

mm
A
40 —
35—
max
30 —
— (0]
% max g 8
20— Sl Elg
Nl o
15— 13 5|E
max E £18
10 — £ - k7
5 g . min £
— min
min ~l W
L1 i )

c) Hoydeinnstilling
Fresehgyden korrigeres folsomt ved & dreie pa
fingermutteren (1.5).
En hel omdreining bevirker derved en fresehoy-
dejustering pa 1 mm. Avstanden fra en delstrek
til den neste tilsvarer en tiendedels millimeter.
Maks. justeringsvei 5 mm.

7 Sponavsugning

Spon som dannes ved fresing kan suges vekk med
avsugingshetten (3.2). Det gjennomsiktige kunst-
stoffet muliggjer en fri sikt pa freseverktoyet. Avsu-
gingshetten settes inn i opptaket som passer for
denne, og lases fast i opptaksslissen (3.3).

Vis forsiktighet ved utskifting av freser som har
en storre diameter enn 55 mm.

Ved bearbeiding av materialer hvor det oppstar hel-
sefarlig stav ma elektroverktoyet koples til en egnet
avsugingsinnretning.

7.1 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 (Afbeelding 7).

De kap kan met een beugelzaag langs de groeven
(9.2) worden afgesneden en hierdoor worden ver-
kleind. De spaanvanger kan bij binnenradii met een
minimale radius van 40 mm worden gebruikt.

=
a) Nedsenkningsfresing

Etter at fresturtallet er innstilt holdes maskinen
fast med begge hendene og settes i gang. Med

M

8 Arbeid med overfresen.
Fres bare i motsatt retning!
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jevnt trykk senkes fresen ned i materialet inntil
anslaget. Spennarmen trekkes fast og det freses
i motsatt retning.

Fresing med sideanslag og fininnstilling

For arbeider parallell til arbeidsstykket benyttes
anslaget som leveres med. Styringsstenger stik-
kes ned pa siden i feringene pa fresebordet (4.1).
Anslaget innstilles grovt pa den gnskede avstan
den til til freseverktoyet og dreieknappene (4.2)
trekkes fast til. Dreieknappene (4.3) apnes og
fininnstillingen foretas ved a dreie fingerskruen
(4.5). Dreieknappene (4.3) trekkes fast til igjen.
For & hindre at overfresen vipper p& enden av
arbeidsstykket kan anslagsbakkene (4.5) sky-
ves sammen. Hertil lasner man sylinderskruene
og stiller anslagsbakkene tett inntil freseverk-
toyet.

Fresing med styresystem FS

Styresystemet FS byr pa mange fordeler ved fre-
singen. Detaljerte informasjoner inneholder
overfres prospektet. Styreanslaget FS-OF/2000
(51) festes med begge opptaksslissene
pa siden av fresebordet med dreieknappene
(5.2).

Med unntak av smale arbeidsstykker fores fre-
sen ved siden av skinnen. Fininnstillingen (5.3)
ligger an pa arbeidsstykket. Styrestengene fores
dertil i notene (5.4), fininnstillingsskruen settes
inn i opptaket (5.5). (Justeringsvei for fininnstel-
ling: 15 mm)

Ved bearbeiding av smale arbeidsstykker ligger
fresbordet delvis an pa skinnen. Styreanslaget
dreies med 180°, styringsstengene fares i notene
(5.6), fininnstillingsskruen settes inn i opptaket
(5.7). For utjevning av heydedifferansen mellom
arbeidsstykke, overflate og styreskinne benyttes
stetten (5.8). Ved hjelp av null-markeringen pa
stetten og midtmarkeringen pa fresebordet (5.9)
er en enkel og hurtig innretning av fresen etter
markeringen sikret. Styreskinnen rettes inn etter
midtlinjen A (bilde 6).

Avstand X = fresradius + 2 mm sikkerhetsav-
stand. Deretter spennes styreskinnen fast med
skrutvinger FSZ, midtmarkeringen pa fresebor-
det (5.9) rettes inn etter linje A og styreanslag
klemmes fast i denne posisjonen. Overfres fors-
kyves pa styreskinnen til null-markering pa
stotten (5.8) er identisk med markering B 1. Mas-
kin settes i gang, og det freses til markering B 2.
Henvisning:

For & sikre en styring av overfresen uten klaring
er det pafort to justerbare styrebakker pa under-
siden av FS-OF 2000. Disse kan etterstilles med
et skrujern.

Kopierfresing med sjablonhylse
For & frese med en sjablon eller for & kopiere en
kontur benyttes sjablonhylser som settes inn i
fresebordet og skrues fast (bilde 7).

Fremgangsmate:
Fres (D) velges ut og
festes i spennetan-
gen. Sjablonhylse (C)
velges ut og skrues
fast i fresebordet.
Avstand (D) fra ar-
beidsstykket til sjab-
lonen kan na bereg-
nes ganske enkelt:

@ Sjablonhylse — @ fres
2

Henvisning:

Med senterdoren ZD-OF (7.1) (ekstratilbehgar)
kan sjablonhylsene justeres eksakt konsentrisk.
Spenntang @ 8 mm settes inn som beskrevet
ved 5¢), sjablonhylse (7.2) settes pa sentrerings-
kieglen, skaftet pa ZD-OF fgres inn i spenntan-
gen og kapselmutter trekkes fast. Sjablonhylse
rettes inn og festes med de 3 senkhodeskruene
(7.3). Kapselmutter lgsnes igjen, ZD-OF tas ut.
Sjablonhylseen er na eksakt konsentrisk justert.

e
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Kopierfresing med kopiertastsett

Med kopiertastsettet (ekstratilbeher) kan fresar-
beider utfgres parallelt til hvilken som helst utfor-
mede kanter, eller eksisternde arbeidsstykker
kan kopieres.

Vinkelarm WA-OF (8.1) festes i noten til fresbor-
det som er bestemt for dette. Kopierrullen (8.2)
som er egnet for arbeidsstykket og den tilsva-
rende fresen velges ut. Kopierrull- og fresdiame-
ter bar stemme overens. Ved en eksakt kopiering
danner freseggen en linje med kanten til kopier-
rullen. Fininnstillingen (8.3) muliggjer en eksakt
justering av kopierrullen. (Med kopierrullen fores
overfresen na langs arbeidsstykket som skal
bearbeides eller kopieres.)

Kopiertastsettet KT-OF bestar av en rulleholder,
to kopierruller @ 16 mm og @ 20 mm og en
kopieringsstift @ 3 mm.

9 Vedlikehold og stell

For alle vedlikeholdsarbeider pa maskinen trek-
kes alltid stopslet ut av stikkontakten!

For & sikre luftsirkulasjonen ma apningene for kjale-
luft i motorhuset alltid holdes fritt og rent.

Alle vedlikeholds- og reparasjonsarbeider som
krever at motorhuset apnes, ma bare gjennom-
fores av et autorisert kundeservice-verksted.
Overfresen er utstyrt med spesialkull som slas auto-
matisk av. Dersom disse er slitt ut skjer et automa-
tisk stramavbrudd og overfresen stanses.

10 Annet

Ansvar for mangler

For vare apparater er vi ansvarlig for material- eller
produksjonsfeil i samsvar med gjeldende nasjonale
bestemmelser, i minst 12 maneder. Denne tiden 24



maneder innenfor EU-stater (bevises med regning
eller folgeseddel).

Skader som spesielt skyldes slitasje, overbelast-
ning, ufagmessig handtering, eller skader forarsa-
ket av brukeren eller annen bruk i strid med bruks-
anvisningen, eller skader som var kjent ved kjop av
apparatet omfattes ikke av dette ansvaret.
Reklamasjoner kan bare godtas hvis apparatet ikke
ble demontert og returneres til leveranderen eller et

autorisert Festool-serviceverksted. Ta godt vare pa
bruksanvisningen, sikkerhetsforskrifter, reservedels-
liste og kvittering. Dessuten gjelder produsentens
aktuelle betingelser for ansvar ved mangler.

Anmerkning

Pa grunn av kontinuerlige forsknings- og utviklings-
arbeid tas det forbehold om endringer av de tek-
niske spesifikasjonene i dette dokumentet.
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Dados técnicos: OF 2000 E/1
Consumo de energia 2000 W
Rotagbes por minutodo eixo  12000—

de transmiss&o 22000 min~!
Regulagem de profundidade

répida 65 mm
Regulagem de profundidade

fina 5mm
Rosca de ligagao do eixo de

transmissao M22 x 1
Seguranga @/1I

Peso 5,1 kg

As figuras indicadas encontram-se no inicio das
instrugdes de operagao.

1 Utilizacao adequada

Com a utilizagdo adequada da fresadora superior
poderdo ser fresados 0s seguintes materiais:
madeira, materiais sintéticos e similares a madeira.
Equipadas com as ferramentas indicadas na docu-
mentacéo de venda da Festool, elas podem ser utili-
zadas também para fresar aluminio e gesso carto-
nado. O usuario é responsavel por danos e acidentes,
originados pela utilizagao inadequada do aparelho.

2 Avisos de seguranca

2.1 Regras gerais de seguranca

@ Ler as presentes indicagdes de seguranca ane-
xas antes de colocar a maquina em operagao.

® Guarde todos os documentos anexos; a ferra-
menta s6 deve ser entregue a terceiros junta-
mente com estes documentos.

2.2 Indicagdes de seguranca especificas da
maquina

@ A rotacdo maxima indicada na ferramenta nao
deve ser excedida e a gama das rotagdes ha de
ser cumprida.

Fixe apenas ferramentas especiais com o dia-
metro de fuste previsto para a pinga de aperto.
Atente ao aperto firme da fresa e certifique-se do
seu giro perfeito.

A pinga e a porca de fixagdo ndo podem apre-
sentar danificagdes.

Fresas que apresentam fissuras ou aquelas,
cuja forma se modificou, ndo devem ser utiliza-
das.

Use equipamentos protectores adequados e
individualmente adaptados: protecgéo auditiva,
6culos de proteccdo, mascara contra pds no
caso de trabalhos em que seja produzido pé,
luvas de proteccao ao tratar materiais rugosos e
ao mudar ferramentas.

2.3 Informacéo relativa a ruido e vibracao

Os valores determinados de acordo com a norma
EN 60 745 sé&o, tipicamente:

Nivel de pressao acustica/

Poténcia do nivel acustico 81/92 dB(A)
Factor de insegurancga de medigao K=4dB
Utilizar protectores de ouvido!

Aceleragdo avaliada: <2,5m/s?
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2.4 Tratamento de metais (Aluminio)

Ao trabalhar com aluminio deve, por razbes de

seguranga, respeitar as seguites medidas:

— Ligar & entrada um disjuntor de corrente de
defeito (FI).

— Ligar a ferramenta a um aspirador adequado.

— Limpar a maquina regularmente, retirando os
depdsitos de p6 da caixa do motor.

— Usar 6culos de protecgao.

3 Ligacao eléctrica e colocacdao em funciona-
mento

A tensdo da rede eléctrica deve estar de acordo
com os dados de corrente na placa da maquina!
Posicao do interruptor (11) 0 = desliga | = liga

\MC 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
e A electronic tem as seguintes caracter-
\J isticas:

Arranque suave
O arranque suave, electronicamente regulado,
garante um arranque do aparelho sem solavancos.

Regulagéo do numero de rotagdes por minuto
O ndmero de rotagdes pode ser regulado sem esca-
lonamento entre 12000 e 22000 min~' (1.2).

Na tabela seguinte, indicam-se valores aproxima-
dos para o ajuste da escala Electronic de acordo
com o material a ser trabalhado. As assagens séo
fluentes.

Numero de rotacées continuo

O numero de rotagdes do motor, previamente aju-
stado, é estabilizado electronicamente, garantindo,
também sob carga, uma velocidade de corte homo-
génea.

Atencao: Nao utilize a OF 2000 E/1, quando o Elec-
tronic estiver com defeito. Um Electronic com
defeito pode resultar em um excessivo nimero de
rotacdes. A auséncia do arranque suave, ruidos
maiores na marcha em vazio e a impossibilidade de
ajuste do nimero de rotacdes indicam um defeito
do Electronic.

5 Ferramentas de fresar

Utiliza somente ferramentas que correso pondem a
norma EN 847-1. Todas as fresas Festool cumprem
essa exigéncia. Nao utilize fresas fendidas ou
deformadas.

A rotagdo maxima indicada na ferramenta néo deve
ser excedida e a gama das rotagdes ha de ser cum-
prida.

Recomendamos ndo empregar nesta maquina fre-
sas acima de um didmetro de 55 mm.

Antes de trocar a fresa, sempre desconecte o
aparelho da rede eléctrica!



Diametro da fresa/ Pinga de aperto
Porta-fresas @

@8 mm 8 487012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (/4" 6,35 487 245
© 9,53 mm (3&") 9,53 487013
@ 12,7 mm (12" 12,7 487014
M10 D12/M 10| 487 247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) Instalacao da fresa
Introduza a ferramenta de fresar 0 maximo pos-
sivel na pinca de fixagao aberta, pelo menos até
a marca \ no fuste da fresa.
Apertar a porca (1.9) com o auxilio de uma chave
de boca de 22 mm.
O fuso do motor pode ser bloqueado apertando-
se o blogueio do fuso (1.3)

b
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Remocao da fresa

Bloqueie o fuso do motor, apertando o bloqueio
do fuso. Solte a porca de capa com uma chave
de forqueta n 22 e desaparafuse-a até encontrar
resisténcia. Venga essa resisténcia novamente
por meio da chave de forqueta e abra completa-
mente a porca de capa. Remova a fresa.

c
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Troca da pinca de aperto

Desaparafuse a porca de capa completamente.
Remova a porca de capa e a pinga de aperto do
fuso do motor (2.1). Remova a pinga de aperto
da porca da capa.

Insira uma outra pinca de aperto (2.2) na porca
de capa (2.1) até que fique engatada. Introduza
a porca de capa junto com a pinga de aperto no
fuso do motor (2.3) e gire-a um pouco, sem con-
tudo aperta-la.

Nao aperte a porca de capa enquanto nen-
huma fresa estiver sido inserida.

6 Ajuste da profundidade de fresagem
Antes de ajustar a profundidade, desconecte o
aparelho sempre da rede eléctrica!

a) A méaquina podera ser ajustada em qualquer
profundidade com o botdo de fixagdo (3.1).
Apos este botdo ser solto a maquina ira voltar
automaticamente a posigao inicial.

Para ajustar a profundidade de fresagem, solte o
botéo de fixagéo (3.1). Aperte a maquina contra
a peca a ser trabalhada até a fresa apoiar-se
sobre a superficie da pecga. Aperte o botao de
fixacdo. Ajuste o encosto de profundidade (1.4)
até o parafuso serrilhado. Ajuste a parte superior
do mostrador (1.6) no ponto zero da escala.
Coloque o encosto de profundidade na posigao
desejada e aperte o botéo rotativo (1.7). Solte o
botdo de fixagdo e o curso de retorno aconte-
ceré automaticamente.

b) Encosto de revolver (1.8)

Profundidades grandes devem ser fresadas de
forma gradual. O encosto de revolver possibilita
a fixagéo de trés profundidades diferentes de
fresagem. O maior dos trés parafusos de enco-
sto sera ajustada na menor profundidade de fre-
sagem e o menor sera ajustado na maior profun-
didade de fresagem.
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Ajuste de profundidade fino

A profundidade de fresagem pode ser regulada
com exactidao por meio da roda serrilhada (1.5).
Uma volta completa da roda serrilhada corres-
ponde a um 1 mm na profundidade de fresagem.
A distancia entre uma marcagao e outra corres-
ponde a um décimo de milimetro. Percurso de
ajusto maximo é 5 mm.

[+
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7 Aspiracao

As aparas que surgem durante a fresagem podem
ser aspiradas com a cupula de sucgéo (3.2). O
material sintético transparente permite uma livre
viséo da ferramenta de fresagem. A cupula de suc-
¢ao serd colocada no encaixe previsto sobre a
mesa de fresagem e engata na fenda do encaixe
(3.3

Cuidado ao trocar as fresas que tenham um dia-
metro maior de 55 mm.

Caso a fresa for utilizada para materiais, cujo pd
seja prejudicial a saude, a ferramenta eléctrica
devera ser conectada a um dispositivo de aspiragao
externo adequado.

7.1 Para-aparas KSF-OF

O péra-aparas KSF-OF (9.1) (parcialmente no
ambito de fornecimento) permite aumentar a efica-
cia da aspiragéo ao fresar cantos.

A montagem ¢ efectuada de modo analogo ao anel
copiador (imagem 7).

A tampa pode ser cortada com uma serra de arco
ao longo dos entalhes (9.2) sendo assim diminuida.
O péra-aparas pode entdo ser utilizado em raios
interiores, até a um raio minimo de 40 mm.
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8 Trabalhar com a fresadora
superior

Frese somente no sentido
contrario ao do curso!

a)

b

~

c

~
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Fresagem de imerséao

Apds as rotagdes por minuto da fresagem serem
reguladas, a méquina devera ser segura com
ambas as méaos e ligada. Mergulhe com uma
presséo parelha até o encosto pré-ajustado na
peca a ser trabalhada. Apertar o botao de fixa-
¢ao e fresar no sentido contrario.

Fresagem com encosto lateral e regulagem
fina

O encosto lateral, incluido na remessa, pode ser
utilizado para trabalhos que acompanham de
forma paralela a aresta da peca a ser trabal-
hada. Este encosto é instalado, por meio de bar-
ras de guia, nas ranhuras da base fresadora
(41).

Coloque o encosto de modo aproximado na
distancia desejada até a ferramenta de fresa-
gem e aperte os botdes giratérios (4.2). Solte os
botbes giratérios (4.3) e faga a regulagem fina
através de um giro do parafuso serrilhado (4.4).
Aperte os botdes giratérios novamente.

As duas mordentes do encosto (4.5) se deixam
regular através de deslize para evitar que a fresa
superior vire na parte final da pega a ser trabal-
hada. Aqui se deve soltar os parafusos do
cilindro e colocar as mordentes do encosto bem
préximas da ferramenta fresadora.

Fresagem com o sistema de guia FS

O sistema de guia FS oferece vantagens decisi-
vas. Para informacdes detalhadas, por favor
consulte o prospecto da fresadora superior.

O encosto de guia FS-OF/2000 (5.1) é fixado na
base da fresadora por meio das varas de guia do
encosto lateral (instalacéo idéntica & do encosto
lateral). O suporte do FS-OF, incluido na
remessa, é aparafusado no lado oposto da
base, por meio do botéo giratério(5.2.). Sem o
suporte, a fresadora superior ficaria em desnivel
por apoiar-se unicamente sobre a régua de guia.
Com excegao de pecas a ser trabalhadas estrei-
tas, a fresa sera conduzida ao lado da guia. A
regulagem fina (5.3) fica sobre a pega a ser
trabalhada. As varas de guia serdo conduzidas
em ranhuras (5.4), o parafuso de regulagem fina
seré introduzido no assento (5.5). percurso ajus-
tavel da regulagem fina: 15 mm)

Com o processamento de pegas a serem trabal-
hadas estreitas a fresa apoia-se parcialmente
nos trilhos. O encosto de guia sera girado em
180, as varas de guia serdo conduzidas nas ran-
huras (5.6), o parafuso de regulagem fina sera
introduzido no assento (5.7). O suporte (5.8)
serve para balancear a diferenga de altura entre
a pega a ser trabalhada, a superficie e os trilhos
de guia.

Com o auxilio da marca zero no suporte e da
marca zentral da base da fresadora (5.9), a fre-
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sadora superior pode ser facil e rapidamente
alinhada a linha tragada.

A régua de guia é alinhada de acordo com a
linha central A (figura 6). Distancia X = raio da
fresa + 2 mm de margem de seguranca. Em
seguida, fixe a régua de guia com os grampos
especiais FSZ. Alinhe a marca central da base
da fresadora (5.9) na linha A e fixe o encosto de
guia nessa posigao. Desloque a fresadora supe-
rior na régua de guia até o ponto de sobreposi-
¢éo entre a marca zero do suporte (5.8) e do
ponto tragado B1. Ligue a maquina e frese até o
ponto B2.

Aviso

A fim de garantir que a fresadora superior
adapte-se a guia sem folgas, correndo sem des-
vios, o lado inferior do FS-OF/2000 esta equi-
pado com duas mordentes de guia ajustaveis,
que podem ser reajustadas por meio de uma
chave de fenda.

Fresagem de copias com o anel de guia

Para fresar com uma matriz ou para copiar os
contornos serdo utilizados anéis de guia, que
ser&o introduzidos na mesa de fresagem e aper-
tados (figura 7).

Procedimento:

Escolha e fixe a fresa
(B) na pinga de
aperto. Escolha e
aparafuse o anel de
guia (C) na base da
fresadora. A distan-
cia (D) entre apeca a
ser trabalhada e a
matriz pode ser cal-
culada facilmente da
seguinte forma:

@ Anel de guia — & fresa
2

Atencao:

Os anéis de guia podem ser centrados exacta-
mente com o mandril de centragem ZD-OF (7.1)
(acessorio especial).

Introduza as pincas de aperto (8 mm como des-
crito sob 5c¢). Coloque o anel de copiar (7.2)
sobre o cone de centragem. Introduzir o topo do
ZD-OF nas pingas de aperto e apertar a porca
de capa. Ajuste o anel de copiar e fixe com trés
parafusos de cabega escareada (7.3). Solte
novamente a porca de capa, desbloqueie o ZD-
OF. Agora o anel de copiar esta ajustado exacta-
mente concéntrico.

Fresas de copiar com kit de sensores

Com o kit de sensores (acessorio especial)
podem ser feitos trabalhos de fresagem parale-
los com quaisquer tipo de forma de cantos ou
copiar pecas ja existentes.

O brago angular WA-OF (8.1) é aparafusado na
parte lateral da base da fresadora, de forma
idéntica a instalagdo do suporte. Em seguida,
escolha uma polia de copiar (8.2) que seja indi-



cada para a peca a ser trabalhada, e escolha a
fresa correspondente. Polia de copiar e o diame-
tro da fresa devem ser identicos. Para copiar
exactamente o corte a fresadora forma uma
linha com a borda da polia de copiar. A regula-
gem fina (8.3) possibilita uma regulagem exacta
da polia de copiar. (Mover a polia de copiar da
fresa superior ao longo da pega a ser copiadas).

O kit de sensores KT-OF consiste de um suporte
para polias, duas polias de @ 16 mm e de @ 20
mm assim como um pino de copiar de @ 3 mm.

9 Manutencao e conservacao

Antes de iniciar qualquer actividade de manu-
tencao, desconecte o aparelho da rede eléc-
trica!

Afim de garantir uma circulagao de ar suficiente, as
frestas de ventilagdo da carcaga do motor devem
estar sempre livres e limpas.

Qualquer actividade de manutencao e de con-
serto para a qual seja necessaria a abertura da
carcaca do motor ou da engrenagem, deve ser
realizada exclusivamente por oficinas de assi-
sténcia técnica autorizadas.

Afresadora superior esta equipada com escovas de
carvao especial de interrupgdo automatica. Caso
essas estejam gastas, ha uma interrupgéo automa-
tica da corrente eléctrica, parando, dessa forma, a
fresadora superior.

10 Outras informacoes

Prestacao de garantia

Os nossos aparelhos estdo ao abrigo de prestagéo
de garantia referente a defeitos do material ou de
fabrico de acordo com as regulamentagées nacio-
nalmente legisladas, todavia no minimo 12 meses.
Dentro do espago dos estados da EU o periodo de
prestagao de garantia € de 24 meses (prova através
de factura ou recibo de entrega).

Danos que se devem em especial ao desgaste
natural, sobrecarga, utilizacédo incorrecta ou danos
por culpa do utilizador ou qualquer outra utilizagao
que nao respeite o manual de instrugbes ou conhe-
cidos aquando da aquisi¢éo, estdo excluidos da
prestagao de garantia.

Reclamacdes s6 podem ser reconhecidas caso o
aparelho seja remetido todo montado (completo) ao
fornecedor ou a um servico de assisténcia ao
cliente Festool autorizado. O manual de instrugées,
instrucdes de seguranga, lista de pecas de substi-
tuicdo e comprovativo de compra devem ser bem
guardados. Sao validas, de resto, as actuais condi-
¢Oes de prestagéo de garantia do fabricante.

Nota

Devido aos trabalhos de investigagéo e desenvolvi-
mento permanentes, reserva-se o direito as altera-
¢Oes das instrugdes técnicas aqui produzidas.
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TexHuyeckue naHHble  OF 2000 E/1
MoTpebnsiemas mowHocTb 2000 BT
Yucno ob6opoTos
NpVYBOAHOrO Bana
YcKopeHHas nepecTa-

12000-22 000 muH~"

HOBKa rny6uHbl 65 MM
TouHas nepecTaHoBKa

rny6uvHbl 5Mm
KoeguHutenbHas pesbba
npVBOAHOrO Bana M22 x 1
BesonacHocTb /11
Bec 5,1 kr

Mpunaraembie UNNIOCTPALMM HAXOAATCS B HaYane
PYKOBOACTBA MO 3KCMyaTaLmm.

1 HasnaveHwue

DacoHHO-hpe3epHbIe MALLNHKK NPeayCMOTPEHbI
no LBOEMYy HasHayeHuio ANs pe3epoBKn neca,
CUHTETUYECKNX MaTepranos 1 CXOAHbIX C NECOM
maTepuanoB. ObpabaTbiBaTbCsl MOTyT Takxe
antoMUHUA 1 TMOCOBLIN KAPTOH NPW NPUMEHEeHUN
dpesepHbIX paboyMx OpraHoB, NPeAnMCaHHbIX
cneuvanbHO AN 9TOro B OKYMEHTax no npogake
Festool. 3a noBpexaeHns n HecHacTHble cny4aw,
BO3HWKLUME BCNeACTBME 3KcnnyaTtauum npubopa
He MO Ha3Ha4YeHWo, OTBETCTBEHHOCTb HECET Mon-
b30BaTeNb.

2 YKasaHusi N0 TeXHUKe 6e3onacHoOCTu

2.1 O6wue ykasaHus no 6e3onacHOCTH

® [lepen MCNONb30BaHVWEM MaLMHbLI NPOYTUTE
npunaraemble npasua TEXHUKN 6€30MacHOCTU.

® [lepxvTe npunaraembin NakeT [OKYMEHTOB
PSAOM C MalMHKOWM M 06s3aTenbHO nepeaa-
BaunTe ero rnpv nocneyoLlen cMeHe snagenbLa.

2.2 Cneumduyeckue npasBuna TEXHUKM Heso-
nacHocTu

® MakcumanbHoe 4ucno o6opoToB, YKasaHHOe
Ha VHCTPYMEHTE, HE JOIMKHO ObITb MPEBbLILLEHO,
OpYyruMm criosamu, cnegyeT Bcerga npuaepxu-
BaTbCH YKa3aHHOro Konn4ecTsa 060poTOB.
Mcnonb3yniTe MHCTPYMEHT C AMaMeTpoM XBOCTO-
BMKa, NOAXOASALLEro ro pa3mepy 3aKUMHON LIgH .
[POKOHTPONMPYNTE XXECTKOCTS Nocaaku dpesbl
1 6e3ynpeyHocTs eé xoaa.

3aXXMHasA LaHra v HakngHas ravika He JOImKHbI
MMETb NOBPEXAEHUN.

®dpesbl ¢ TpewmHamMm nnu e, opma KoTopbix
npeteprnena W3MEHeHWsl, MNPUMEHSITSCA He
OOMKHbI.

Monb3yTech NOAXOAALMMY NHANBUAYANBHLIMA
cpeAcTBaMu 3alWTbl: 3aALMUTHBIE HAYLUHWUKW,
3almMTHbIE 04YKKM, pecnupaTop (npyu obpaboTke
nblneobpasyowmx maTepuarnos), 3awWuTHble
nepyartku (npu o6paboTke rpybbix MaTepnanos
N CMeHe paboyero NHCTPYMEHTA).

2.3 [laHHble no wymy v Bubpavmmn
OnpepenerHble B cooTBeTcTBMM ¢ EN 60745
TVNOBbIE 3HAYEHWS:
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YposeHb wyma/3Bykosasi MOWHOCTL 81/92 nb(A)

[lonyck Ha norpeLwwHOCTb N3MepeHns K=4pab
HocwuTb 3awuTty opraHos cnyxal
HOPMUPOBAHHOE YCKOPEHME: <2,5m/ch

2.4 O6paboTka meTtanna (AntoMuHuem)

INpwn paboTe ¢ antoMUHNEM U3 coobparkeHni 6e30-

nacHOCTU HeobxoauMmo cobnogaTe criegytolme

Mepbl:

— MopkntounTe BbIKNOYATENb 3aLWUTHI OT NPEBbI-
weHus Toka (FI).

— lMoakniounTe MalvHy K NogxoAsLemy ycTpon-
CTBY ANsi OTCACbIBAHUS MbINN.

— PerynspHo npov3BoauTb O4MCTKY CTaHka OT
OTJIOXKEHWI MbIN B KOPMNyce ABUraTens.

— PaboTaviTe B 3aWMTHbIX O4Kax.

3 JnekTponoakrnoyeHre U Nyck B aKcnnyara-
uuio

KeTteBoe Hanps>XeHne OO0JIHKHO COOTBETCTBOBATb
HanpPsHKEHNIO, yKasaHHOMY Ha (OoUpMEeHHON Tabnn-
YKe C nacnopTHbIMX AAaHHbIMU MaLnHKK!
YcTtaHoBka Bbikntodatens (1.1):

0 =BbIKN N = BKN

T\MC 4 MMK-anekTpoHuka (OF 2000 E/1)
e MonHOBONHOBAsI 3MEKTPOHMKA CHabX-
\/| eHacneaylowmmmn yHKymsMM:

YnpaBnfiembiA 3NIEKTPOHUKOM MNaBHbIA MYyCK
obecnedrBaeT 6€CTONYKOBbIN MYCK MALINHKMN.

YctaHoBKa 4ucna o6opotoB

Yucno obopoTOB ABUraTens MOXeT yCTaHaBnu-
BaTbCA 6eccTyneHyaTo B AvanasoHe

12000—22 000 mMuH~" (1.2).

Hwxecnepytowasa tabnuua npegcrasnset cobomn
PYKOBOACTBO MO YCTAHOBKE Hagnexawen CTy-
MeHN ANEKTPOHWKM AN paboTbl C TEM UMW UHLIM
matepuanom. [lepexogbl MexXay 3HaYeHusMHU,
pasymeeTcsi, NnasHble.

Multi Material Control ﬂg

omm o mm omm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3—-1 | HWHSS

6-5|6-4|5-3|HSS/HM
oz 6-5|6-4|4-2|HM
K] 6-4|6-3[3-1|HMm
(__.’:j 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
E 2-1] 1 1 HM




MocTosiHHOE Yncsio 060poTOB

MpenBapUTenbHO Ha3HAYEeHHOEe YKCO 060POTOB
[ABuraTesnsi NepPMaHeHTHO MOAAEePXKNBAETCS d1eK-
TPOHUKOIA. B pesynbTaTte MOCTOSIHHAs CKOPOCTb
PEe3KV COXPaHSAETCS B TOM YWCIIE 1 MPU Harpyake.

BHumaHue: He paboTante ¢ OF 2000 E/1 B ToM
cny4ae, ecrnv 3NeKTPOHVKa HeUcnpaBHa, NOCKo-
bKO 3TO MOXXET MPUBECTU K MPEBbILIEHNIO Yucna
obopoToB. Hernonagkm B 3NEKTPOHWKE MOXHO
3amMeTUTb MO OTCYTCTBUIO NNABHOrO MycKa, LWymMam
npu paboTte Ha XOMOCTOM XO4Yy WNnwu B criyyae,
KOrga perynmpoBka 4mcna obopoToB He npea-
CTaBsIeTCA BO3MOXXHOMN.

5 ®dpe3epHble paboune opraHbl

MpuMeHATLCS MOryT TONbKO paboune opraHbl,
cooTBeTcTBYlOWMe EN 847-1. Bce dpesepHble
paboune opraHbl Festool LOOTBETCTBYIOT 3TUM
TpeboBaHMsAM.

MakcumanbHoe 4nMcno o6opoToB, yKasaHHOe Ha
WHCTPYMEHTE, He JOSKHO ObITb NPEBbILEHO, ApY-
rMMu crioBamu, crielyet Bcerga npuaepXxveatbecs
yKa3aHHOro KonnyecTsa 060poToB.

dpesbl € TPemHaMmn Unm Te, hopma KoTopbIX npe-
Teprnena 3MeHeHus!, MPUMEHATLCS HE [OJDKHBbI.
[na 37O MaLWMWHKN Mbl PEKOMEHOYeM He npu-
MeHsTb cope3 anameTpom 6onee 55 mm.

Mepen 3ameHown ¢pe3 Bcerga BbiHMMATh LWITE-
Kep u3 posetku!

XBOCTOBUK hpesbl/ LaHra
3axeaT %)

@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (4") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (34") 9,53 487 013
@ 12,7 mm (1/2") 12,7 487 014
M10 D12/M 10| 487 247
M12 x 1 D12/M12| 487160

a) YcraHoBKa hpesbl
BcTaBbTe hpesy B 3axXUMHYIO LiaHry o ynopa,
KakK MVWHVMYM [0 OTMETKWU M. Ha XBOCTOBMKE
dpesbl.
3aTtaHuTe ranky (1.9) raeyHbim knodom SW 22
[0 OTKasa.
HaxaTtuem Ha wnuHgenbHbii octaHoB (1.3)
WNUHAENb ABUraTens MoXeT ObiTb 3acTono-
PEH.

6

~

KHATue pesbl

WUnuHaens guratens HaXxxaTmem Ha WwnuHagen-
bHbI OCTAHOB 3acTonoputb. OcnabuTb HaknA-
HYIO raviky rae4Hbim Krnto4om SW 22 n oTBépThi-
BaTb €€ A0 OLLYyTMMOro ConpoTMBNEHUs. 3aTtem
npeogoneTb 3TO COMPOTMBIIEHWE OMNATb Xe
raeyHbiM KIIOHOM W HaKWAHylo rawky non-
HOCTbIO OTBEPHYTb. PpesepHbii  pabouni
OpraH CHATb.

B) 3ameHa LaHrn
HakungHyto raiky nOMHOCTbIO OTBEPHYTb W
BbIHYTb €€ BMECTe C LlaHron 13 WwnuHaensi Asu-
ratens (2.1).
LlaHry n3 HakngHOW ranku BbIHY Thb.
[pyryto uaHry BAaBnvMBaTth B HAKUAHYIO ranky
[0 NosnHon cmkcaumm (2.2). HakmgHyto ramky ¢
Li@Hron BCTaBUTb B LUNWHAENb ABUraTens u
cnerka 3aTsiHyTb.
HakuaHyto raiky He 3atArmsaTb [j0 OTKa3a,
noka ¢pesa He BCTaBNeHa.

6 YctaHoBKa rny6uHbl chpesepoBKu
Mepea ycTaHOBKOM rNy6uHbI hpe3epoBKM WwTe-
Kep U3 po3eTKu 06s3aTeNnbHO BbIHUMATb!

a) YckopeHHasi yctaHOBKa rnybuHbl cpe3se-
POBKM
MocpeacTBoM  3aXMMHOW  pykOATKM  (3.1)
MallMHKa MOXXeT appeTupoBaTbCs Ha No6ow
rny6uHe. MNpu ocnabnexrny pyKoaTKn MaluMHKa
aBTOMaTU4yeckn BO3BpaLlaeTCs B BepxHee
NCXOAHOE MOJSOXKEHME.
[ns noHauany rpy6on ycCTaHOBKW rny6uHbl
hpe3epoBKM 3aKUMHYIO pyKoaTky (3.1) cne-
AyeT ocnabutb, MaWMHKON HAaJaBWTb Ha 3aro-
TOBKY W MPUKOCHYTLCA (OPe30il MOBEPXHOCTK.
3aXNMHYIO PYKOSATKY 3aTsHyTb. Yrop Ans
yCTaHOBKM MO rnybuHe (1.4) nepectaBuTb K
BUHTY C HakaTaHHoW ronoskow (1.5). BepxHuin
Kpav cTpenku (1.6) yctaHoBMTb MO WwKane Ha 0.
Ynop Ans ycTaHOBKW MO rnybuHe yCTaHOBUTb
Tenepb Ha Tpebyemyto rnybuHy dpesoBaHus n
BpawjatoLlencs pydkon (1.7) saxatb. 3axum-
HYIO PYKOSITKY 0Cnabutb, 06paTHbIi Xo4 OCyLL-
€CTBNSETCA aBTOMaTNHECKMN.

6

~

PesonbBepHbin ynop (1.8)

®pesepoBka Ha 60nMbLUIYO TYO6UHY [OIKHA
npousBoanTbcst 6ecctyneHyaTo. PeBonbeep-
HbIA yrnop OaéT BO3MOXHOCTb OTbupaTb Tpu
pasnuyHble rnybuHbl (pe3oBaHus. Kambin
ONVIHHBIA U3 TPEX YNOPHbIX BUHTOB yCTaHaBNN-
BaeTCs Ha MVHMManbHylo rnybuHy dpese-
POBKW, CaMbli KOPOTKMWIA — HA MaKCUMaIbHYI0.

mm

A
40 —|

35 —
MaKe

30 —

nepecTaHOBOYHbIN

25 —
Make

21 mm

20 —

32mm

15 —

17 mm
AnanasoH

10 —
5—

. min
o ey O
0 Ay

=
3
E 13mm%
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B) TouyHas ycTaHOBKa rnyouHbl

TouHas, ¢ 4yBCTBOM MpasKa rnybuHbl dpese-
POBKM OCYLLECTBNSAETCS BPALlEHNEM HaKaTaH-
Hon rarkm (1.5). O6OpPOT HakaTaHHOW ramku
MeHsieT rnybuHy cpesosanHus Ha 1 mm. Pac-
CTOSIHNE MeXAy AeNEeHUSMU LiKarbl COOTBETC-
TBYEeT OAHOW AecATon munnumeTpa. Makcu-
MasbHbI PErynmpoBOYHbIA NYyTb — 5 MM.

7 Nbineypanexue

BosHukatowme npu cpesepoBke ONUNKKM MOryT
BbITAMMBATLCA BbITSXKHBIM Konnakom (3.2). MNpos-
payHbI NNacTuK No3sonseT HabnoaaTb 3a pe-
3epHbIM paboynm opraHoM. BbiTskHOM Komnak
BCTaBMSETCA B NPEeAYCMOTPEHHbIN 3aXum dpe-
3EepHOro CToNa U CTOMOPUTCH B YCTAHOBOYHOM
wve (3.3).

ByabTe OCTOPOXHbLI MpU BbiHUMaHuUK cpes,
AvameTp KOTopbIx 6osiblue 55 mm.

Mpn 06paboTke MaTepunanoB, nNpu KOTOPOW
BblAenAeTca BpeAHas aAnsa 340p0oBbsA Mbifib, 3NEK-
Tponpubop cnegyeT NOAKMYaTh K NPUCNoco6-
JNIeHHOMY AJ15 3TOro Nbineyaansaowemy annapary.

7.1 NeineynasnuBatenb KSF-OF
Meineynasnueatens KSF-OF (9.1) (MoxeT BXxo-
OWTb B KOMNMNEKT NOCTaBKK) NoBbiaeT addek-
TMBHOCTb MblneyfaneHuss npyu UCMonb30BaHWu
nNpocunbHbIX hpes.

MoHTaX BbINOMHAETCA aHanornyHo KonupoBsasn-
bHbIM KONbLaM (puc. 7).

KOXXyX MO>XXHO YKOPOTWUTb HOXKOBKOW, BbIMOSHSASA
npormn Baonb nasa (9.2). MNeineynasnueartens
MO>XHO WCMONb30BaTh NPY BHYTPEHHNX paguycax
He meHee 40 MMm.

8 Pa6orta c hpesepHo-
hbaCOHHOM MaLUUHKOW
dpesepoBaTb TONbKO NPOTUB
xopa!

a) dpesepoBKa NorpyxeHuem
Mocne ycTaHOBKM 4ucna o060poTOB hpesbl
BK/IOYMTb MaLWWVHKY, yaepXxusas eé npu aTom
obeumn pykamu. PaBHOMepHO HagasnuBas,
norpyanTb B 3arOTOBKY A0 YCTaHOBJIEHHOrO
ynopa. 3aXMMHYI0 PYKOSAATKY 3aTsSHYTb U dpe-
3epoBatb NPOTUB X0Aa.

6

~

®de3epoBKa ¢ 60KOBbIM YNOPOM U TOYHOW
yCTaHOBKOM

Bxogswwmn B 06bEM NOCTaBKWM YMOp CITY>XWT
ANst paboTbl NapanensHoO K Kpato 3aroToBKU.

HanpaBnsiowwme onopbl BCTaBUTb COOKOB B
Hanpasnstowme pesepHoro ctona (4.1). Ynop
yCTaHOBWTb BYEpPHe Ha TpebyemMoe paccTosiHe
OTHOCUTENbHO hpe3epHOro pabo4ero opraHa u
rpubkm (4.2) 3aTsHYTb A0 oTkasa. [pubku (4.3)
OTKPbITb U BpaLEHNeM BUHTA C HakaTaHHOW
ronoBKow (4.4) NPOBECTW TOYHYIO YCTaHOBKY.
pnbkm (4.3) cCHOBa 3aTSAHYTh.
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B)

r

YT106bI HE AONYCTUTL CBaNMBaHWS (OaCOHHO-
bpe3epHON MaLIMHKKM C 3aroTOBKW, OMOpPHbIE
Konodkun (4.5) MOXHO cABWHYTb. [ina aToro
LMNVHAPUYECKNE BUHTbI 0CNabnsaioTesa v onop-
Hble KOMOAKM MPUCTaBNAIOTCS BMMOTHYIO K
bpe3sepHOMY pabodeMy opraHy.

®dpesepoBaHue cucTembl
HaBeaeHusa FS

Bonblune npemywectsa BbISABASOTCA Npuv
UCMONb30BaHNM CUCTEMbl HaBegeHus FS.
Bonee nogpobHylo uMHgoOpMaLuuo COAEPXMUT
NPOCNEKT MO aKcnyaTaumm ppesepHo-tacoH-
HbIX MawmHoK. Hanpasnstowwmin ynop FS-OF/
2000 (5.1) 3akpennsieTcs 060MMM YCTAHOBOY-
HbIMK LWMUamMm cH60Ky hpesepHoro crona ¢
NMOMOLLBIO rPM6KOB (5.2).

3a WCKNoYeHeM Y3KUX 3aroToBOK hpesa
BEAETCS PSALOM C PEsIbCOM.

YCTpONCTBO TOYHOM ycTaHoBKM (5.3) pacnona-
raeTcsl Ha 3aroToBke. Hanpasnstowwme onopsbl
BeayTcs B nasax (5.4), BUHT TOHHOW HACTPONKM
BcTaBnsietcs B 3axsart (5.5). (PerynnpoBoyHbIf
nyTb TOYHOW HACTPONKU: 15 MMm).

Mpy 06paboTke y3KMX 3aroTOBOK (hpe3epHbIf
CTON NEeXWT YacTU4HO Ha penbce. Ynop
Hanpaenswowen nosopadnBaeTcs Ha 180°,
HanpasnstoLme onopbl BegyTest B nasax (5.6),
BUHT TOYHOW HACTPONKM BCTaBNSETCA B 3axBaT
(5.7). Ons BbIBEPKM MO BbICOTE 3arOTOBKMY,
NMOBEPXHOCTW M HanpaBnSoWeEro pensca cny-
XUT nognopka (5.8).

MocpeacTBOM HyneBOW MapKMPOBKM Ha nog-
NopKe 1 CpeanHHON MapKupoBKe hpe3epHOro
ctona (5.9) obecneumBaeTcs nérkas v boicTpas
BblBEPKA (Ppe3epHO-haCoOHHON MaLUMHKN MO
puvcKe.

Hanpasnstowuii pensc BbiBEPSETCSA MO cpeam-
Hom nuHum A (puc.6). PaccTtosHne X = paguyc
dpesbl + 2 MM CTPaxOBOYHOrO PaCCTOSIHUSI.
[Mocne aToro HanpasnsOWWA penbc cnegyet
3aTaHyTb cTpybumkamu FSZ. KpeguHHyto map-
KUPOBKY chpesepHoro ctona (5.9) BblBepUTh NO
nmHum A 1 ynop Hanpasnsiowen (5.9) B aTom
nofioXkeHnn 3axkatb. PpesepHOACOHHYO
MalUUHKY NepemMeLlaTb Mo ONopHOMY perbey A0
Tex nop, noka Hynesasi MapK1MpoBKa NoArNopKu
(5.8) He coBmecTuTCA € puckon B 1. MawmHky
BK/IO4YMTb 1 (hpesepoBatb A0 OTMETKM B 2.
YKasaHnue:

YT1obbl obecneuqnTb 6e3ntopToBOE BEAeHMe
hpe3epHO-haCOHHON MALLNHKK, C H/XKHEN CTO-
poHbl FS-OF 2000 cMOHTUpOBaHbI ABe nepe-
CcTaBnsieMbIX Hanpasnstowmx onopsl. Mocneg-
HWe MOTYT BbIBEPATLCS OTBEPTKON.

nocpeAcTBOM

KonupoBanbHoe ¢pesepoBaHue

[nsa dope3epoBku C LWAGNOHOM UM KONMPOBa-
HUSI KOHTYpa MPUMEHSIIOTCS KOMMpOBasibHble
KOfblia, KOTOpblEe BCTaBNAOTCS BO chpesep-
HbI CTON U 3aTArMBalTCA A0 0TKasa (puc.7).



Princip dejstviq:
Frezu (B) Bbi6bpaTth n
3aKpenuTb B LiaHre.
KonupoBanbHoe
konbLo (C) BbibpaTtb
W 3aTaHyTb 80
oTKasa BO chpesep-
HbI cTton. PaccTos-
Hue (D) mexay 3aro-
TOBKOM U LWAa60HOM
paccunTbiBaeTcA

Tenepb nerko no

copmyne:

@ KOMMPOBanbHOro KosbLa — @ pessbl
2

MocpeacTBOM LIEHTPOBOYHOrO cTepxxHs ZD-OF
(7.1) (cnew.koMnnEKTYOLWME) KOMMPOBasbHbIE
KonbLya MOryT 6blTb TOYHO KOHLEHTPWUYHO
oTioCTUpOBaHbl. LlaHry @ 8 MM BCTaBWTb, Kak
onmcaHo nog n. 5c¢). KonvposanbHoe KombLo
(7.2) HacagUTb Ha LEHTPOBOYHbBIN KOHYC. Teno
ZD-OF BBeCTM B LlaHry 1 HaKUAHYO ranky 3at-
AHYTb. KonmpoBsanbHOe KOnbLO BblBEpUTb U
3aKpenuTb TPeMs BUHTaMu C NoTanHoOM ronos-
Kou (7.3). HakugHyto ramky cHoBa ocnabuThb,
ZD-OF cHaTb. KonupoBanbHoe  KOMbLO
OTIOCTUPOBAHO Tenepb TOHYHO KOHLEHTPUYHO.

n) KonuposanbHoe ¢pe3epoBaHue nocpepc-

TBOM KOMMPOBarbHO-WYNafnbHOrO KOM-
nnekra
K nomoLlpto KonvposasnbHO-LLyNanbHOro KoM-
nnekTa (cneu.komnnekTywowme) dpesepHble
paboTbl MOXHO MPOBOAWUTbL MapannensHo K
OKaHTOBKe Ntobo hopMbl M KONMpoBaThb Npes-
CTaBIEHHbIE 3arOTOBKMW.
KpoHwTerH WA-OF (8.1) 3akpenuTb B npegyc-
MOTPEHHOM nage pesepHoro ctona. OTo-
6paTb NOAXOAAWWMA AMA 3aroTOBKW KONWPO-
BanbHbI PONMNK (8.2) M COOTBETCTBYIOLLYIO
opesy. [mameTpbl KONMPOBASbLHOMO PponunKa
(8.2) n bpesbl JOMKHbI 6bITb OJUHAKOBBLIMMU.
[Mpn TO4YHOM KOMMpPOBaHWUN hpe3epHbIn peseL
obpasyeT C Kpaem KOMMpOBanbHOro Ponvka
OZHY NUHMIO. YCTPOMCTBO TOYHOW HACTPOMKMN
(8.3) No3BONSAET TOHHO OTIOCTMPOBATL KONWPO-
BanbHbI ponuk (Tenepb NocpeacTBOM KOMu-
poBanbHOro  ponuka acoHHO-hpesepHas
MalunHKa Befgétcs BAonb obpabatbisBaemMon n
KOMMpyemomn  3aroToBku).  KonuposarnbHo-
wynanbHbid konnekT KT-OF coctout 13 ponu-
KoAep>XaTens, AByX KONMMpOBaribHbIX POJNINKOB
@16 MM 1 @ 20 MM, @ TaKXKe KOMMPHOTO Lyna @
3 MMm.

9 TexHuuyeckoe o6CnyXxusaHue u yxon

Mepea niobbiMu paboTaMy NO TEXHUYECKOMY
06CNY>XUBaHMIO MALLMHKW LITEKEP U3 PO3eTKU
BblHAMaTb!

[na obecneveHns UMPKynAUUM BO3adyxa OTBEp-
CTVSA ANS OXNaxXAaroLwero BO3ayxa B kopnyce ABu-
ratenst AOfMKHbl OblTb MOCTOSIHHO OTKPbITblI U
cofepXaTbCs B YACTOTE.

Bce paboTbl N0 TEXHMYECKOMY 06CNYXXMBaHUIO
1 PEMOHTY, NPY KOTOPbIX TpebyeTcs BCKpbITUe
Koprnyca aAsuratensi, 4O/HKHbI NPOU3BOAUTLCS
MacTepCKoM cneuunasibHOW CepBUCHOW cChny-
XKObI.

O6e hacoHHO-(hpe3epHble MalUMHKN OCHALLEHbI
crneynanbHbiM - Yyrmém  AnA aBTOMaTUYeCcKoro
oTKMtoYeHns. Korga oH usHaluveaeTcs, Npovcxo-
OWT aBTOMaTM4ecKoe OTKMoYeHne Toka, W
bacoHHO-(hpesepHass  MalMHKa  npekpawaeTt
pa6oTtaTb.

10 Mpouee

FapaHTus

Onsa Hawwmx NnprbopoB Mbl NPeAoCTaBNSEM rapaH-
TUIO, PACcMpPOCTPaHSAIOLLYOCA Ha AeeKTbl MaTepu-
ana v npou3BO/CTBa, COrMacHo 3akoHopaaTter-
bHbIM MpeanucaHusaM, AeNCTBYIOWUM B KOHKPET-
Hom 12 cTpaHe. MuHUManbHbBI CPOK AENCTBUS
rapaHTum mecsaues. [ins ctpaH-yyactHuy EC cpok
OencTBus rapaHTum coctaenseT 24 mecsua (npu
npeabABNEHNN YeKa NN HaKNagHowm).

[apaHTVa He pacnpocTpaHAeTCs Ha noBpexxae-
HVS, NONy4YeHHble B pesynbTaTe eCTeCTBEHHOro
N3HOCa/MCNOb30BaHNA, Neperpy3ku, HeHaanex-
auero MCnonb30BaHWs, MOBPEXAEHUS MO BUHE
nonb30BaTens UM Npu UCMosb30BaHNN BOMPEKU
PykoBoacTBy no akcnnyaTtauyum, Nnbéo n3BeCTHble
Ha MOMEHT MOKYNKM (yLeHKa ToBapa).

[MpeTeH3nn NpMHMMaloTCS TOMbKO B TOM cny4ae,
ecnv npubop JOCTaBNEH K NOCTaBLYWKY UK aBTo-
PU30BaHHbIN CEPBUCHBIN LIEHTP hmpMbl Festool B
HepasobpaHHoM Buae. CoxpaHsanTe PykoBoacTeo
no aKcnayaTauynu, MHCTPYKLMK Mo TeXHukKe 6e30-
NacHOCTU 1 TOBaPHbIN Yek. B octanbHOM gencTeo-
BaTb COrMacHO COOTBETCTBYIOLMM YCIIOBUSAM npe-
[0CTaBMNEHNS rapaHTUM N3roTOBUTENS.

MpumeyaHue

B cBSI3M C NOCTOSIHHBIMM MCCREAoBaHUAMU ©
HOBbIMM TEXHMYEeCKMMK paspaboTkamun cupma
ocTaBnsieT 3a coHoM NpaBo Ha BHECEHME U3MEHe-
HUI B TEXHUHECKUE XapaKTEPUCTUKM.

51



@

Technické udaje OF 2000 E/1

Prikon 2000 W

Otéag¢ky hnaci hfidele 12000—22000 min~"
Rychlé sefizeni hloubky 65 mm

Jemné sefizeni hloubky 5mm

Pfipojny z&vit hnaci hfidele M 22 x 1

Bezpecnost /1

Hmotnost 5,1 kg

Uvadéné obrazky jsou umistény na za¢atku navodu
k obsluze.

1 Pfedepsané pouiiti

Horni frézy jsou urCeny k frézovani dfeva, umélych
hmot a dfevu pfibuznych materlalu

P¥i pouziti vhodnych nastrOJu doporucenych v pod-
kladech firmy Festool, je mozno frézovat i hlinik a
sadrovou lepenku.

Za skody a nehody, zpusobené nepiméfenym pou-
zitim, ruci uzivatel.

2 Bezpecnostni pokyny

21 VSeobecné bezpecnostni predpisy

@ Pfed pouzitim stroje si podrobné a kompletné
prectéte vdechny bezpec€nostni pokyny a navod
k pouziti.

® VsSechny pfilozené dokumenty si uschovejte a
stroj predavejte dalSim osobam pouze s témito
dokumenty.

2.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro stroj

@® Maximalni pocCet otacek, uvedeny na strojku,
nesmi byt prekrocen, rozsah otacek je treba dod-
rzovat.

Upinejte pouze nastroje o takovém pruméru
stopky, na ktery je upinaci kletina uréena.
Zkontrolujte pevné zasazeni frézy a jeji bez-
vadny chod.

Upinaci klestina a presuvna matice nesméji
vykazovat zadné poskozeni.

Frézky s trhlinami nebo se zdeformovanym tva-
rem se nesméji pouzivat.

Pouzivejte vhodné osobni ochranné pomucky:
ochranu sluchu, ochranné bryle a prachovou
masku pfi €innostech, kdy dochazi ke vzniku
prachu a pracovni rukavice pfi opracovavani hru-
bych materiali nebo pfi vyméné néstroje.

2.3 Informace o hluénosti a vibracich

Hodnoty zjistné podle normy EN 60745 dosahuiji
nésledujicich hodnot:

Hladina akustického tlaku/

Hladina akustického vykonu 81/92 dB(A)

Pfidavna hodnota nespolehlivosti méfeni K = 4 dB
Nosit ochranu sluchu!
Posuzované zrychleni: < 2,5m/s?

2.4 Opracovani kovu (Hliniku)

Pri opracovani hliniku je z bezpecnostnich duvodu

nutné dodrzovat nasledujici opatreni:

— Okruzni pilu zapojte pres jistic s proudovou och-
ranou (FI).
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— Knaradi pripojte vhodny vysavac.

— Pravidelné gisténi stroje a zbavovani od nanosu
prachu v krytu motoru.

— Pouzivejte ochranné bryle.

3 Elektrické zapojeni a uvedeni do provozu
Napéti sité musi byt totozné s udaji na typovém
Stitku!

Poloha vypinaée (1.1): 0 = vypnuto 1 = zapnuto

\VMC 4 Elektronika MMC (OF 2000 E/1)
A Celovinna elektronika s nasledujicimi
\/ funkcemi:

Elektronicky Fizeny pozvolny rozbéh
zajistuje rozbéh stroje bez cukani.

Nastaveni otacek
Otacky motoru jsou plynule nastavitelné od 12000
do 22000 min~" (1.2).

Nasledujici tabulka bude pro Vas voditkem pro
nastaveni vhodného stupné elektroniky s ohledem
na obrabény material. Pfechody jsou samoziejmé
plynulé.

fulti Material Control ﬂg
o mm 2 mm o mm
1025 | 25-40 | 40-55
6-4)| 3 3 -1 | HW/HSS
6-5|6-4| 5—3 | HSS/HM
6-5|16-4|4-2|HM

B@ 6—-4|16-3|3—-1|HM

. 3-1(3-1|2-1|HSSHM

2-11] 1 1 HM

Konstantni otacky
Pfedem navolené otatky motoru zustanou diky
elektronice konstantni. Tim se dosahne i pfi zatézi
stala fezaci rychlost.

Pozor: Nepracuite s frézou OF 2000 E/1, ma-li elek-
tronika zavadu, mohlo by dojit k pfekroeni poctu
otac¢ek. Zavadu na elektronice poznate podle toho,
ze bud'to nepracuje pozvolny rozbéh nebo je hlu¢-
néjsi volnobéh nebo kdyz nelze nastavit pocet ota-
Cek.



5 Frézovaci nastroje

Je povoleno pouzivat pouze nastroje, které odpov-
idaj EN 847-1. Tento pozadavek spliuji vSechny fré-
zovaci nastroje firmy Festool.

Maximalni pocet ota¢ek, uvedeny na strojku, nesmi
byt prekroCen, rozsah otacek je tfeba dodrzoval.
Frézy s trhlinami nebo se zdeformovanym tvarem
se nesméji pouZivat.

U této frézky doporuCujeme nenasazovat frézovaci
nastroje s primérem presahujicim 55 mm.

Pfred vyménou frézy vzdy vytahnéte zastrcku ze
zasuvky!

Upnuti stopky Klestinové upinaci pouzdro
frézky %

@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (14") 6,35 487 245
© 9,53 mm (3s") 9,53 487013
@12,7 mm (12" 12,7 487014
M 10 D 12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) Upnuti frézky
Do otevfenych upinacich klestin zasurite frézo-
vaci nastroj pokud mozno nadoraz, alespofi
vSak ke znacce M na stopce frézy.
Utahnéte matici (1.9) pomoci vidlicového klice
SW22.
Stisknutim tlacitka pro aretaci vietene (1.3) Ize
vieteno motoru zaaretovat.

b

~

Povoleni frézky

Zaaretovat vieteno motoru stisknutim aretace.
Povolit pfevleénou matici vidlicovym klicem SW
22 a vytocit tak dalece, az ucitite znatelny odpor.
Tento odpor pfekonejte pomoci vidlicového klice
SW 22 a prevleCnou matici uplné vySroubuijte.
Pak vyjméte frézovaci nastroj.

c) Vyména upinacich klesti
Prevle¢nou matici kompletné odSroubuijte. Pak ji
spolu s upinacimi kleStémi vyjméte z vietene
motoru (2.1). Klestinové upinaci pouzdro vytah-
néte z prevlecné matice.
Zatlacte jiné klestinové upinaci pouzdro (2.2) do
prevleéné matice (2.1), az se zaseknou. Zasurite
pfevleEnou matici spolu s upinacimi kle§témi do
vietene motoru (2.3) a prevleCnou matici lehce
pritahnéte.
Neutahujte previenou matici, neni-li zasu-
nuta frézka!

6 Nastaveni hloubky frézovani
Pred nastavenim hloubky frézovani vzdy vytah-
néte zastrcku ze zasuvky!

a) Rychlaregulace hloubky
Pomoci upinaci packy (3.1) je mozno zaaretovat
strojek v libovolné poloze. P¥i povoleni packy se
strojek samocinné vréti do horni vychozi polohy.

Pro hrubé nastaveni hloubky frézovani uvolnéte
nejprve upinaci packu (3.1). Pfi regulaci hloubky
musi byt upinaci hlava (1.2) povolena. Zatlacte
strojek proti obrobku, az se fréza usadi na plose.
Pritahnéte upinaci packu. Hloubkovy doraz (1.4)
nastavte az k ryhovacimu kole€¢ku (1.5).Horni
hranu ukazatele (1.6) nastavte na nulu na stup-
nici. Hloubkovy doraz nastavte na pozadovanou
hloubku frézovani a a utdhnéte otoénym knof-
likem (1.7). Uvolnéte upinaci packu, zpétny chod
nasleduje samoc¢inné.

b) Revolverovy doraz (1.8)

Hluboké drahy by se mély frézovat postupné.
Revolverovy doraz umozni nastaveni tfi roz-
dilnych hloubek frézovani. Nejdelsi dorazovy
Sroub se nastavi na nejmensi hloubku, nejkratsi

na nejvétsi hloubku.

~

mm
A
40 —
35—
max
30 —
25— S
5 max £ g
€ 5]
20 — P A
max E L]
10 — € - g
5, min 2
5 2 min
0 min ~ W

L i )

c) Presné nastaveni hloubky

Pfesnou korekci hloubky frézovani provadime
ota€enim ryhovaciho kolecka (1.5). Jedna
otacka ryhovaciho kole¢ka odpovida zméné fré-
zovaci hloubky o 1 mm. Otacime-li ryhovacim
kole¢kem od jedné znacky ke druhé, zméni se
frézovaci hloubka vzdy o jednu desetinu milime-
tru. Max. délka nastaveni 5 mm.

7 Odsavani pilin

Piliny, tvofici se pfi frézovani, Ize odsavat pomoci
odséavaci pfiruby (3.2). Prihledna uméla hmota
umozniuje volny vyhled na frézovaci nastroj. Odsa-
vaci pfiruba se nasadi do k tomu urené upinky na
frézovacim stole a zasekne se v upinaci drazce (3.3).
Pozor pfi vynorovani u frézek, které maji vétsi
prumér nez 55 mm.

P¥i obrabéni materiald, které produkuji zdravi ohro-
zujici prach, zapojte elektricky nastroj na vhodné
odsavaci zafizeni.

7.1 Lapac trisek KSF-OF
Pomoci lapace tfisek KSF-OF (9.1) (¢aste¢né v roz-
sahu dodavky) je mozné pfi frézovani hran zvysit
ucinnost odsavani.
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Montaz se provadi analogicky s kopirovacim krouz-
kem (obrazek 7).

Kryt je mozné podél drazek (9.2) sefiznout a tim
zmensit. Lapac¢ tfisek ne mozné pouzivat u vnitfnich
polomér( az do maximalniho poloméru 40 mm.

8

Frézujte jediné proti sméru
posuvu!

a)

b

~

[+

~
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Prace s horni frézou =

=

—

Po nastaveni frézovacich otaCek drzte strojek
obéma rukama a zapnéte. Ponofujte jej pod stej-
nomérnym tlakem do materialu az k nastave-
nému dorazu. Utahnéte upinaci packu a frézujte
proti sméru posuvu.

Frézovani s postrannim dorazem a presnym
nastavenim

Pro prace vykonavané rovnobézné s hranou
obrobku je mozno pouzit postranni doraz, ktery
je soucasti dodavky.

Pfipevni se vodicimi tyéemi do drazek frézovac-
iho stolu (4.1).

Zhruba nastavime pozadovanou vzdéalenost
dorazu k frézovacimu nastroji a utdhneme
oto¢né knofliky (4.2). Povolime oto€né knofliky
(4.3) a otacenim ryhovaciho Sroubu (4.4) prove-
deme presné sefizeni. Otocné knofliky (4.3)
znovu utdhneme.

Aby se zabranilo vyklopeni horni frézky na konci
obrobku, daji se celisti dorazu (4.5) navzajem
pfisunout. Uvolnime Srouby s valcovou hlavou a
nastavime Celisti dorazu tésné k frézovacimu
nastroji.

Rychleji a pfesnéji Ize postranni doraz justovat
pomoci zafizeni pro pfesné sefizeni, které je
soucasti pfislusenstvi (3.4).

Montaz: Otocit justovaci Sroub (3.6) v uméloh-
motné ¢asti bo¢niho dorazu a upnout vodici listy
pfesného sefizeni pomoci otoénych knoflikl (3.3
a 3.5). Otocné knofliky 3.2 a 3.7 se béhem sefi-
zovani nesméji utahovat.

Frézovani pomoci vodiciho systému FS
Vodici systém FS poskytuje pfi frézovani velké
vyhody. Podrobné informace obsahuje prospekt
o hornich frézkach.

Vodici doraz FS-OF/2000 (5.1) se pfipevni v
obou upinkovych dradzkach pomoci otoénych
knoflikd (5.2) k frézovacimu stolu.

Frézku vedeme podél vodici liSty, s vyjimkou
Uzkych obrobku. Presné nastaveni (5.3) pfiléha
k obrobku. K tomu u¢elu jsou vodici listy vedeny
v drazkach (5.4), Sroub pro jemné sefizeni se
nasadi do upinky (5.5). (Draha pfesného nasta-
veni: 15 mm).

Pii obrabéni uzkych obrobku priléha frézovaci
stl 8asteéns k vodici listé. Vodici doraz oto&ime
0 180°, vaodici listy jsou vedeny v drazkach (5.6),
Sroub pro jemné sefizeni se zasadi do upinky
(5.7). K vyrovnani vySkového rozdilu mezi obrob-
kem, povrchem a vodici liStou slouzi podpéra
(5.8).

d

e

~

~

Pomoci nulového znaceni na podpéfe a stfedo-
vého znaceni na frézovacim stole (5.9) je zaru-
¢eno jednoduché a rychlé vyrovnani horni frézky
podle narysu.

Vodici lista se sefidi podle stfedové ¢ary A (obr.
6). Vzdalenost X = polomér frézky + 2 mm pro
bezpeénostni odstup. Potom se vodici lista upne
Sroubovacimi svorniky FSZ. Vyfidit stfedovou
znacku na frézovacim stole (5.9) podle ¢ary A (6)
a vodici doraz v této poloze upevnit. Posunovat
horni frézku po vodici listé az se nulové znaceni
na podpére (5.8) bude kryt s ryskou B1. Nastroj
zapnout a frézovat az k rysce B2.

Upozornéni:

K zaji$téni jistého vedeni frézky bez vile jsou na
spodni strané dorazu FS-OF 2000 dvé stavéci
vodici elisti. Tyto Ize sefizovat Sroubovakem.

Kopirovaci frézovani s kopirovacim krouzkem

Postup:

Vybrat frézku (B) a
upevnit ji do
upinacich klesti.
Vybrat kopirovaci
krouzek ( C ) a zasro-
ubovat jej do stolu
frézky.  Vzdalenost
(D) od obrobku k
Sabloné ted Ize
snadno vypocitat:

@ kopirovaciho kruhu — & frézky
2

Upozornéni:

Pomoci centrovaciho trnu ZD-OF (7.1) (Zvlastni
prisluSenstvi) je mozno pfesné vystfedovat kop-
frovaci krouzky.

Nasadit klestinové upinaci pouzdro (8 mm jak je
popséno v bodé 5c¢). Kopirovaci krouzek (7.2)
nasadit na centrovaci kuzel, stopku ZD-OF zasu-
nout do klestinového upinaciho pouzdra a utah-
nout prevleGnou matici. Vycentrovat kopirovaci
krouzek a prisroubovat tfemi Srouby se zapusté-
nou hlavou (7.3). Pfevle¢nou matici znovu povo-
lit, odejmout ZD-OF. Nyni je kopirovaci krouzek
presné vycentrovan.

Kopirovaci frézovani pomoci kopirovaci sady
Pomoci kopirovaci sady (tvofi sou¢ast zvlastniho
prislusenstvi) je mozno frézovat rovnobézné s
libovolné tvarovanymi hranami nebo kopirovat
hotové obrobky.

Upevnéte dhlové rameno WA-OF (8.1) do
patficné drazky ve stole frézky. Zvolte vhodny
kopirovaci valec (8.2) a odpovidajici frézku.
Pruméry kopirovaciho valce frézky by mély byt
totozné. PFi pfesném kopirovani tvofi bfit frézky
jednu linku s okrajem kopirovaciho valce. Pfesné
nastaveni (8.3) umozni presné sefizeni kopiro-
vaciho valce. (Pomoci kopirovaciho vélce
vedeme horni frézku podél obrobku, ktery
chceme opracovat nebo okopirovat.)



Kopirovaci dotykova sada KT-OF sestava z
drzaku valce, dvou kopirovacich valci @ 16 mm
a ¢ 20 mm a z kopirovaci tuzky @ 3 mm.

9 Udrzba a oSetfeni

Pred kazdou udrzbou a oSetfenim stroje vzdy
vytahnout zastréku ze zasuvky!

K zajisténi proudem vzduchu musi byt vzdy chladici
otvory na motoru pruch02| a Cisté.

VSechny udrzbarské prace nebo opravy, které
vyzaduji otevieni krytu motoru, sméji byt prova-
dény pouze kompetentnim personalem nasich
servisnich dilen.

Horni frézka je vybavena specialnimi samovypinac-
imi uhliky. Pfi jejich opotfebovani dojde automaticky
k preruSeni pfivodu elektrického proudu a horni
frézka se zastavi.

10 Ruzné

Zaruka

Pro na$e pfistroje poskytujeme zaruku na materialni
nebo vyrobm vady podle zakonnych ustanoveni
dané zemé&, minimalné véak 12 mésica. Ve statech
Evropské unie je zaruéni doba 24 mésicu (proka-
zani fakturou nebo dodacim listem).

Skody vyplyvajici z pirozeného opotfebeni, preté-
Zovani, nespravného zachazeni, resp. Skody zavi-
néné uzivatelem nebo zplsobené pouzitim v roz-
poru 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
dodavateli nebo autorizovanému servisnimu stre-
disku Festool. Dobfe si uschovejte navod k obsluze,
bezpeénostni pokyny, seznam nahradnich dild a
doklad o koupi. Jinak plati vzdy dané aktualni
zaruéni podminky vyrobce.

Poznamka
Diky neustalému vyzkumu a vyvou jsou zmény zde
uvadénych technickych Gdajd vyhrazeny.

55



Gy

Dane techniczne

Pobér mocy

Liczba obrotéw wrzeciona
Szybkie nastawienie

OF 2000 E/1
2000 Watt
12000-22 000 min~"

glebokosci frezowania 65 mm
Precyzyjne nastawienie

glebokosci frezowania 5mm
Gwint przylaczeniowy walu
napedowego M 22x1
Bezpieczenstwo o zgodnie z [@/I1
Cigzar 51 kg

Wymienione ilustracje znajduja sie na poczatku
instrukcji eksploataciji.

1 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem
Frezarki gérnowrzecionowe przewidziane sa zgod-
nie z ich przeznaczeniem do frezowania drewna,
tworzyw sztucznych i materialébw drewnopodob-
nych. Przy uzyciu narzedzi do frezowania wymieni-
onych w ofercie sprzedazy firmy Festool, mozna
obrabia¢ aluminium i karton gipsowy. Za szkody i
wypadki wynikie na skutek nieprawidiowego uzycia
odpowiada wylacznie uzytkownik.

2 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

2.1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa

@® Przed uzyciem maszyny nalezy uwaznie przec-
zyta¢ wszystkie zalecenia bezpieczenstwa i
instrukcje eksploataciji.

® Wszystkie dolgczone dokumenty nalezy zacho-
wac i przekaza¢ urzadzenie nastepnemu uzyt-
kownikowi wylacznie z tymi dokumentami.

2.2 Zalecenia bezpieczenstwa zwigzane z mas-

zyna

@ Podanej na narzedziu maksymalnej ilosci obro-
téw nie wolno przekraczaé wzglednie zakres
ilosci obrotéw musi by¢ zachowany.

® Nalezy mocowaé wylgcznie narzedzia o $red-

nicy chwytu, dla ktérych przewidziano uchwyt

zaciskowy.

Sprawdzi¢ zamocowanie freza i jego prawidiowy

bieg.

Uchwyt zaciskowy i nakrgtka kolpakowa nie

moga by¢ uszkodzone.

Nie wolno stosowa¢ olbrzymich wzglednie

odksztalconych frezow.

Nalezy stosowaé odpowiednie osobiste wypo-

sazenie zabezpieczajace: ochrone sfuchu, oku-

lary ochronne, maske przeciwpylowa przy pra-

cach zwigzanych z pyleniem, rekawice och-

ronne przy pracach z materialami szorstkimi

oraz przy wymianie narzedzia.

2.3 Informacja odnos$nie emisji hafasu i wibracji
W typowym przypadku wartosci ustalone zgodnie z
norma EN 60 745 wynoszg:
Poziom cisnienia akustycznego/
Poziom cafkowitego ci$nienia
akustycznego
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81/92 dB(A)

Plus réznica w dokladno$ci pomiaru K=4dB
Stosowac osobiste srodki ochrony sfuchu!
Obliczone przy$pieszenie: <2,5m/s?

2.4 Obrébka metali (Aluminium)

Ze wzgleddw bezpieczenstwa przy obrdbce alumi-

nium nalezy slosowac nastepujace srodki zabez-

pieczajace:

— Zainstalowac pradowy wylacznik ochronny (FI).

— Podlaczyc maszyne do odpowiedniego odkur-
zacza.

— Regularnie czysci¢é maszyne z kurzu osadzo-
nego na obudowie silnika.

— Nosic okulary ochronne.

3 Podiaczenie do pradu i uruchomienie

Napiecie sieci powinno by¢é zgodne z podanym
napigciem na tabliczce znamionowej! Ustawienie
przefgcznika (1.1): O = wylgczy¢ | = wigczy¢

\ME 4 Elektronika MMC (OF 2000 E/1)

e, Elektronika calookresowa posiada nas-
\/ tepujace cechy:

Elektronicznie regulowany rozruch fagodny

zapewnia rozruch maszyny bez szarpnigcia.

Regulacja liczby obrotow
Liczbe obrotow silnika mozna ustawi¢ bezstopni-
owo w zakresie od 12000 do 22000 min-1 (1.2).

Ponizsza tabela wskazuje stopien ustawienia elek-
troniki zgodnie z obrabianym materialfem. Przej$cia
sg oczywiscie plynne.

N\ Tulti Material Control ﬂg
B o mm 2 mm 2 mm
10-25 25-40 40-55
6-4|3 3-1 | HM/HSS
6-5|6-4|5-3|HSS/HM
=s | 6-5[6-4|4-2|HM
6-4|6-3|3-1|HM
pa. 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
= |2-1|1 1 HM

Stala ilo$¢ obrotéw

Ustawiona uprzednio ilo$¢ obrotéw silnika utrzymy-
wana jest elektronicznie na tym samym poziomie.
Dzieki temu réwniez podczas obcigzenia predkos$¢
krojenia pozostaje niezmienna.



Uwaga: Nie wolno uzywac¢ frezarki OF 2000 E/1, je-
zeli elektronika jest zepsuta, poniewaz moze to
doprowadzi¢ to do osiggniecia przez nig nadmiernej
liczby obrotow. Jezeli elektronika jest zepsuta, roz-
poznacie to Panstwo po braku fagodnego rozruchu,
po zwiekszonym halasie podczas biegu jalowego
lub po braku mozliwosci regulacji obrotow.

5 Narzedzia frezarskie

Wolno uzywac wylgcznie takich narzedzi, ktdre
odpowiadajg wytycznym EN 847-1. Wszystkie nar-
zedzia frezarskie Festool spelniaja to wymaganie.
Podanej na narzedziu maksymalnej ilosci obrotow
nie wolno przekracza¢ wzglgdnie zakres iloci obro-
téw musi by¢ zachowany.

Nie wolno stosowac olbrzymich wzglednie odksztal-
conych frezéw.

Polecamy nie stosowa¢ do tej maszyny frezéw o
Srednicy wigkszej niz 55 mm.

Przed wymiang freza nalezy zawsze wyciagnac¢
wtyczke z gniazda sieci!

Trzpien Uchwyt zaciskowy
frezarski %

@8 mm 8 487012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
@ 9,53 mm (3s") 9,53 487013
@ 12,7 mm (17") 12,7 487014
M10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M12| 487160

a) Zamocowanie freza
Wsung¢ frez w otwarty uchwyt zaciskowy tak
daleko jak to jest mozliwe, a co najmniej do
oznaczenia ) na chwycie frezu.
Mocno przykreci¢ nakretke (1.9) przy pomocy
klucza widlastego SW 22.
Poprzez nacis$niecie na blokade wrzeciona (1.3)
mozna unieruchomi¢ wrzeciono silnika.

b) Poluzowanie freza

Unieruchomi¢ wrzeciono silnika naciskajac na
blokade wrzeciona. Poluzowaé nakretke kluc-
zem widlastym SW 22 az do wyczuwalnego
oporu. Pokona¢ ten op6r ponownie za pomoca
klucza widlastego i odkreci¢ calkowicie nakret-
ke. Wyja¢ narzedzie frezarskie.

~

c) Wymiana zacisku
Odkreci¢ calkowicie nakretke, nastgpnie wyjac
ja zwrzeciona silnika (2.1) przy pomocy uchwytu
zasiskowego.
Wyciagna¢ uchwyt zasikowy z nakretki.
Wecisng¢ inny uchwyt zasikowy do nakretki, az
nakretka si¢ zahaczy (2.2). Wsadzi¢ nakretke
uchwytem zacikowym do wrzeciona silnika i
lekko ja przekrecic.
Nie przykreca¢ mocno nakretki, jezeli nie jest
wsadzony zaden frez.

6 Nastawienie giebokosci frezowania

Przed ustawieniem glebokosci frezowania
nalezy zawsze wyciagna¢ wtyczke z gniazda
sieci!

a) Szybkie nastawienie glebokosci frezowania

Przy pomocy dzwigni zasikowej (3.1) mozna
ustawi¢ maszyne na dowolng glebokos¢. Pod-
czas poluzowania dzwigienki maszyna powraca
samoczynnie do pozycji wyjéciwej. W celu usta-
wienia zgrubnego glebokosci frezowania nalezy
puluzowa¢ dzwigienke zaciskowg (3.1), docis-
na¢ maszyne do czesci obrabianej i wyczu¢ za
pomoca freza powierzchnie. Nastepnie naciag-
na¢ dzwigienke zasiskowa.
Naciagna¢ ustalajaca glowice mocujaca i odczy-
ta¢ na skali ustawienie gigbokosci (1.4). Dolic-
zy¢ zyczona glgboko$¢ frezu i ustawi¢ na nowo
frez. Opor do glegbokosci (1.4) ustawi¢ do Sruby
radelkowanej (1.5). Gorng krawedz wskaznika
(1.6) ustawi¢ na skali na punkcie zero. Op6r do
glebokosci ustawi¢ teraz na zyczong glebokosé
frezowania i zablokowa¢ za pomoca gafki pok-
retnej (1.7). Poluzowaé dzwigienke, suw zwrotny
odbedzie si¢ wtedy samoczynnie.

b) Zderzak rewolwerowy (1.8)
Duze glebokosci powinny by¢ frezowane stopni-
owo. Zderzak rewolwerowy daje mozliwosé
ustawienia trzech réznych glebokosci frezowa-
nia. Najdiuzsza z trzech $rub zderzaka ustawi-
ana jest na najmniejszg, a najkrétsza na najwi-
eksza glebokos¢ frezowania.

mm
A
40 —
35—
max
30 —
8
25— S
max g <°§’
20 — — Sl
o 7]
15— £ glS
max s|&
~ 122}
10 — £ - o
g min 5
5 2 min N
o min ey W

|
L i )

c) Dokiadne nastawienie giebokosci frezowania

Dokiadna korekcja glebokosci frezowania
odbywa sie na skutek przekrgcania nakretki
radefkowanej (1.5).
Jeden pelny obrot pokretia powoduje zmiang gi’
ebokosci frezowania o 1 mm. Odlegfo$¢ od jed-
nej do nastepnej kreski oznakowania odpowiada
glebokosci frezowania wynoszacej jednej dziesi’
atej milimetra. Maksymalna droga przestawienia
wynosi 5 mm.
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7 Odsysanie wiorow

Podczas frezowania powstajg wiory, ktére moga
zosta¢ odessane za pomoca kolpaka odysajacego
(3.2). Przezroczysty plastik umozliwia obserwacje
narzedzia frezarskiego. Kolpak odsysajacy nasad-
zany jest na przewidziany do tego celu zacisk przy
stole frezarskim, w ktérym to otworze zahacza sie
(3.3).

Podczas wygiebiania sie frezéw o Srdenicy wiekszej
niz 55 mm nalezy uwaza¢. Przy obrébce materia-
6w, podczas ktérej powstajg szkodliwe dla zdrowia
pyly, narzedzie elektryczne nalezy podigczy¢ do
odpowiedniego odkurzacza.

7.1 Lapacz wiérow KSF-OF

Dzieki zastosowaniu fapacza wiéréw KSF-OF (9.1)
(czesciowo w zakresie dostawy) mozna zwigkszyé
skutecznos¢ odsysania przy frezowaniu krawedzi.
Montaz odbywa sie w spos6b analogiczny jak piers-
cienia kopiowego (rysunek 7).

Kolpak mozna odcigé za pomoca pily kabigkowej
wzdluz rowkéw (9.2) i tym samym zmniejszyé¢.
Lapacz wi6row mozna wtedy stosowa¢ przy mini-
malnych promieniach wewnetrznych wynoszacych
40 mm.

8 Praca z frezarka gérnowrze-
cionowa

Frezowa¢ wylacznie przeci-
bieznie

a) Frezowanie zagfebne
Po uprzednim ustawieniu liczby obrotéw freza
uchwyci¢ maszyne dwoma rekami, a nastepnie
wigczyc€ ja. Zaglebi¢ frezarke w material, az do
ustawionego zderzaka, naciggngé mocno dzwi-
gienke i frezowa¢ przeciwbieznie.
b) Frezowanie z oporem bocznym i dokladnym
ustawieniem
Do prac prowadzonych wzdiuz krawedzi obrabi-
anej mozna uzy¢ zawarty w dostawie zderzak.
Nasadzi¢ szyne prowadzaca do wpustéw stofu
do frezowania (4.1). Ustawi¢ zgrubnie zderzak
na zyczong odleglo$¢ do narzedzia frezarskiego
i naciagnac¢ gatki pokretne (4.2). Otworzyé gafki
pokretne (4.3) i poprzez przekrecenie $ruby
radefkowanej (4.4) ustawi¢ go dokiadnie. Galki
pokretne (4.3) ponownie dokreci¢. W celu zapo-
biegnigcia przechylenia sig frezarki gérnowrze-
cionowej, na koncu przedmiotu obrabianego
mozna zsuna¢ ze soba szczeki zderzaka (4.5).
W tym celu nalezy poluzowaé $ruby z fbem wal-
cowym i ustawi¢ szczeki zderzaka blisko nar-
zedzia frezarskiego.
c) Frezowanie z systemem prowadzacym FS
Wiele korzysci oferuje uzycie systemu prowad-
zacego FS. Dokladne informacje na ten temat
zawiera prospekt: frezarka gérnowrzecionowa.
Adapter FS-OF/2000 (5.1) mocowany jest w
obydwie szpary z boku stofu frezarki za pomoca
galek pokretnych (5.2). Z wyjatkiem waskich
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kawalkoéw frezarka prowadzona jest obok szyny
prowadzacej. Ustawienie dokfadne (5.3) lezy na
obrabianym kawatku. Prowadnice wprowadzane
sg we wpusty (5.4), a Sruba do dokladnego usta-
wienia wprowadzana jest do otworu (5.5).
(Droga przestawenia dokfadnego wynosi 15
mm). Podczas obrébki waskich kawalkéw stéf
frezarski lezy czeSciowo na szynie. Adapter
zostaje przekrecony o 180°, prowadnice wpro-
wadzone do wpustéw (5.6), a $ruba do dokiad-
nego ustawienia do otworu (5.7). W celu wyréw-
nania wysokos$ci pomiedzy czescig obrabiana,
powierzchnig i szyng prowadzacg sluzy wspor-
nik (5.8).

Oznakowania zerowe na wsporniku oraz ozna-
kowania $rodka na stole frezarki (5.9) zapewnia
fatwe i bezpieczne ustawienie frezarki gérnow-
rzecioniowej wedlug nacigcia.

Szyne prowadzaca ustawi¢ wediug linii $rodko-
wej A (rys. 6). Odstep X = promien freza + 2mm
bezpiecznego odstepu. Nastepnie napigc
mocno szyne prowadzacg za pomocg $ciskow
Srubowych FSZ. Ustawi¢ oznakowanie $rod-
kowe na stole frezarki (5.9) wedfug linii A (rys. 6),
po czym zacisng¢ mocno w tej pozycji adapter.
Przesung¢ frezarke gérnowrzecionowa na szy-
nie prowadzacej az oznakowania zerowego
wspornika (5.8), dopoki nie pokryje sie on dok-
fadnie z nacigciem B 1. Wigczy¢ maszyne i frezo-
wac az do naciecia B 2.

Wskazowka: W celu zapewnienia luzu podczas
prowadzenia frezarki gérnowrzecionowej, na
dolnej stronie FS-OF 2000 umieszczono dwie
przestawne szczeki prowadzace. Moga one
zosta¢ nastawione $rubokretem.

Frezowanie kopiowe z pierscieniem do kopi-
owania

Do frezowania z szablonem lub do kopiowania
konturu uzywane sg pierscienie do kopiowania,
nasadzane i przySrubowywane do stélu frezars-
kiego (rys. 7).
Sposéb  postepowa-
nia:

Wybra¢ frez (B) i
zamocowa¢ w uch-
wycie. Wybra¢ piers-
cien do kopiowania
(C) i mocno przysru-
bowa¢ do stofu fre-
zarskiego. Teraz
bardzo fatwo daje sig
ustawi¢ odlegfos¢ (d)
od czesci obrabianej

do szablonu.

@ pierscien do kopiowania — @ frez
2

Wskazéwka:

Przy pomocy rdzenia do centrowania ZD-OF
(7.1) (wyposazenie specjalne) mozna dokladnie
wspoisrodkowo ustawié pierscienie do kopiowa-
nia. Nasadzi¢ uchwyt zaciskowy o $red. @ 8 mm
jak opisano w pkt. 5¢c. Nasadzi¢ pierscien do



kopiowania (7.2) na trzpier stozkowy centrujgcy.
Trzpien rdzenia ZD-OF wprowadzi¢ do uchwytu
zaciskowego i przykreci¢ nakretka. Wykierunko-
wac pierscien do kopiowania i zamocowac¢ go za
pomoca 3 $rub z tbem plaskim (7.3). Nakretke
ponownie poluzowaé nakretke i wyjac rdzen ZD-
OF Teraz pierécien do kopiowania jest dokiadnie
wpoiérodkowo ustawiony.

e) Kopiowanie z zestawem do kopiowania
Zestaw do kopiowania (wyposazenie specjalne)
sluzy do kopiowania krawedzi oraz do do kopio-
wania ksztaftow przedmiotéw.

Ramie katowe WA-OF (8.1) zamocowa¢ w prze-
widzianym do tego wpuscie stolu frezarskiego.
Wybra¢ przewidziana do tego celu rolke do kopi-
owania (8.2) oraz odpowiedni frez. Rolki do kopi-
owania powinny odpowiada¢ S$rednicy freza.
Podczas dokiadnego kopiowania ostrze freza
tworzy jedna lini¢ z brzegiem rolki do kopiowa-
nia. Dokladne ustawienie (8.3) umozliwia dok-
fadne ustawienie rolki do kopiowania. Frezarka
goérnowrzecionowa prowadzona jest wzdiuz
materialu do obrébki lub do materialu do kopio-
wania przy pomocy rolki do kopiowania.

Zestaw do kopiowania KT-OF skiada sie z uch-
wytu do rolki, dwoch rolek do kopiowania o Sred.
16 mm i $red. 20 mm oraz trzpienia do kopiowa-
nia o sred. 3 mm.

9 Konserwacija i doglad

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac
konserwacyjnych nalezy wyciagnaé wtyczke z
gniazda sieci!

W celu zapewnienia prawidlowej cyrkulacji powiet-
rza nalezy zawsze zwazac¢ na to, aby otwory powiet-
rza do chiodzenia, umieszczone w obudowie silnika
byly wolne od zanieczyszczen.

Wszelkie prace konserwacyjne i naprawcze,
wymagajace otwarcia obudowy silnika lub na-

pedu, moga przeprowadza¢ wylacznie autory-
zowane warsztaty serwisu.

Frezarka goérnowrzecionowa wyposazona jest w
specjalne, samowylaczalne szczotki weglowe. Je-
zeli szczotki zuzyja sig, nastepuje automatyczne
przerwanie doplywu pradu i urzgdzenie zatrzymuje
sig.

10 Pozostale uwagi

Gwarancja

Na urzadzenia produkcji naszej firmy udzielamy
gwarancji z tytulu wad materialowych i produkcyj-
nych zgodnie z przepisami ustawowymi danego
kraju jednakze, co najmniej 12 miesigcy. Na terenie
Stanéw Zjednoczonych i Unii Europejskiej, okres
gwarancyjny wynosi 24 miesigce (dowdd w postaci
rachunku lub dowodu dostawy).

Uszkodzenia, ktérych przyczyna jest naturalne zu-
zycie / starcie, przecigzenie, nieprawidlowa eksplo-
atacja wzglednie uszkodzenia, za ktére wine ponosi
uzytkownik lub powstale w wyniku uzycia niezgod-
nego z opisem w instrukcji eksploatacji wzglednie,
ktére znane byly w momencie zakupu, sg wylgc-
zone z roszczen gwarancyjnych.

Reklamacje moga zosta¢ uznane wylgcznie wtedy,
jesli urzadzenie zostanie odesiane w stanie nieroz-
fozonym do dostawcy lub jednego z autoryzowa-
nych warsztatow serwisowych firmy Festool.
Instrukcje eksploatacji, zalecenia odnosnie bez-
pieczenstwa pracy, liste czesci zamiennych oraz
dowdd zakupu nalezy przechowywa¢ w miejscu
dobrze zabezpieczonym. Ponadto obowigzujg
aktualne warunki gwarancyjne producenta.

Uwaga

Ze wzgledu na staly postep prac eksperymental-
nych i rozwojowych zastrzega sie mozliwo$é zmi-
any zamieszczonych danych technicznych.
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C)

Miszaki adatok OF 2000 E/1
teljesitmény-felvétel 2000W

a hajt6 tengely fordulatszama 12 000—22000 min~'
gyors mélységallitas 65 mm

finom mélységallitas 5mm
meghajtétengely

csatlakozési menete M22x 1

biztonséagi berendezés m/1I

suly 51kg

A hivatkozott abrakat az lizemeltetési utasitas ele-
jén talalja meg.

1 Rendeltetésszer(i hasznalat

Az felsbmard rendeltetésszerlien fa, mlianyag és
fahoz hasonlé szerkezeti anyagok marasara alkal-
mas. Olyan specidlis mardszerszamokkal, mint
amelyeket a Festool-féle termékdokumentacio az
egyes szerkezeti anyagokhoz ajanl, aluminiumot,
és gipszkartont is meg lehet munkalni. Nem rendel-
tetésszerli hasznalatbol eredd karokért és balese-
tekért a felnasznalo felel.

2 Biztonsagi utasitasok

2.1 Biztonsagi utasitasok

® A gép haszndlatba vétele el6tt olvassa végig
figyelmesen a mellékelt biztonsagi el6irasokat.

® Orizze meg az géphez mellékelt 6sszes doku-
mentumot. A gépet csak ezekkel egyitt adja
tovabb.

2.2 Specialis biztonsagi eléirasok

@ A szerszamon megadott maximalis fordulatsza-
mot nem szabad tallépni, ill. az el6irt fordulats-
zam-tartomanyon belil kell maradni.

Csak olyan szerszamokat fogjon be, amiknek a
szara megfelel a befogdpatron atméréjének.
Bizonyosodjon meg a maro rogzitett Glésérol és
kifogastalan futasarol.

A befogdpatronnak és a hollandernek sértlés-
mentesnek kell lennie.

Nem szabad repedezett vagy alakjat veszitett
marofejet hasznalni.

Hordjon megfelelé egyéni védobielszereléseket:
fulvédo6t, védészemiiveget, pormaszkot a por-
kelté munkakhoz, védbkesztylit a nyers anyag
megmunkalasahoz és a szerszamcseréhez.

2.3 Zaj- és rezgési informacidk

Az EN 60 745 szabvany szerint meghatarozott érté-
kek tipikus esetekre vonatkoznak:
Hangnyomasszint/

Hangteljesitményszint 81/92 dB(A)
Mérési hibahatar K=4dB
Viseljen flilvédot

A kiértékelt gyorsulas: < 2,5m/mp?

2.4 Fémmegmunkalas (Aluminium)

Aluminium megmunkalasakor biztonsagi okokbdl a

kévetkezo eloirasokat kell betartani:

— A gép elé hibadram- (FI-) védokapcsol6t kell
bekotni.
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— A gépet megfelelo elszivd berendezéshez kell
csatlakoztatni.

— A gépnek a motorhazra lerakédott portdl valé
rendszeres megtisztitasa.

— Védoszemiiveget kell hordani.

3 Elektromos csatlakozas és lizembe helyezés
A hélozati feszlltségnek meg kell egyeznie az adat-
tablan feltlintetett értékkel!

Kapcsoloallasok (11): 0=Ki |=Be

\C 4 MMC-Electronic (OF 2000 E/1)
e Az egészhullami elektronikus vezérlés
\/| azalabbitulajdonsagokkal rendelkezik:

Lokésmentes felfuttatas a gép rangasmentes
beindulasa érdekében.

Fordulatszam-szabalyozas
A motor fordulatszama 12000 és 22000 min™ k&zott
lehet fokozatmentesen beallitani (1.2).

Az alabbi tablazat ad Onnek iranymutatast arra vonat-
kozdan, hogy melyik Electronic-fokozattal tud az
anyag tulajdonsagainak legmegfelelobb modon dol-
gozni. Az atmenetek természetesen elmosédottak.

lulti Material Control ﬂg

o mm 2 mm omm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3-1 | HW/HSS

6-5| 6-4| 5-3| HSS/HM
g 6-5|6-4|4-2|HM
K] 6-4|6-3[3-1|HM
a4 3-1|3-1|2-1|HSS/HM
= [z |1 |m

Konstans fordulatszam

Az elévélasztott motorsebességet elektronikus
szerkezet tartja alland6 szinten. Ennek kdszdnhe-
téen megterhelés esetén is konstans vagasi sebes-
séget érink el.

Figyelem: Ne végezzen munkamiveleteket az OF
2000 E/1-vel ha az Electronic meghibasodott, mert
ez tdl magas fordulatszamhoz vezet. Az Electronic
meghibasodasat a I6késmentes felfutas hianyardl,
az Uresmenet megnOvekedett zajszintjér6l vagy
arrél ismerheti fel, hogy nem lehetséges a fordulats-
zam-szabalyozés.



5 Mardszerszamok

Csak olyan szerszamokat szabad hasznalni, ame-
lyek megfelelnek a EN 847-1-es szabvanynak. Az
Osszes Festool-féle mardszerszam kielégiti ezt a
kévetelményt.

A szerszamon megadott maximalis fordulatszamot
nem szabad tulleépni, ill. az el6irt fordulatszam-tar-
tomanyon beldl kell maradni.

Nem szabad repedezett vagy alakjat veszitett maro-
fejet hasznalni.

Azt tanacsoljuk, hogy ennél a gépnél ne hasznaljon
olyan mardfejet, amelynek atmérbje meghaladja a
55 mm-t.

Marécsere el6tt mindig huzza ki a halézati csat-
lakozé dugét a dugaszol6 aljzatbél!

Marészar/ Rugoés befogd hively
befogovég %

@8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (14") 6,35 487 245
© 9,53 mm (38") 9,53 487013
@ 12,7 mm (17") 12,7 487014
M10 D12/M 10| 487 247
M12 x 1 D12/M12| 487 160

a) A maro befogasa
A mardszerszamot a lehet6 legmélyebben, de
legaldbb a marén talalhat6é 2 jelig dugja bele a
nyitott befogdpatronba.
Huzza szorosra az anyat (1.9) egy 22-es villas
kulccsal.
Az orsdbmegakasztéra gyakorolt nyomassal (1.3)
meg lehet éllitani a motororsot.

b) A maro kioldasa

Az orsdmegakasztora gyakorolt nyomassal all-
itsa meg a motororsoét. Oldja ki a hollandianyat
az SW 22-es villas kulccsal és addig csavarja fel,
amig érezhet6 ellenallasba nem (tkozik. Ezt az
ellenallast kiizdje le ismét a villas kulcs segitsé-
gével és csavarja fel teljesen a hollandianyat.
Vegye ki a maroszerszamot.

c) Arugos befogo hiively cseréje
Csavarja le telijesen a hollandianyat, a rugos
befogd hivellyel vegye ki a hollandianyat a
motororsobol (2.1).
Huzza ki a rugos befogd huvelyt a hollandianya-
bol.
Nyomija be a masik rugés befogd hivelyt a hol-
landianyaba mindaddig, amig be nem akad
(2.2). Tizze a hollandianyat a rugds befogo
hivellyel a motororséba és hiizza meg enyhén a
hollandianyat.
Ne huzza szorosra a hollandianyat, ha nincs
maro6 a tokmanyba befogva.

6 A marasi mélység beallitasa

A marasi mélység beallitasa el6tt mindig huzza
ki a halézati csatlakozé dugé6t a dugaszolé
aljzatbél!

a) Gyors mélységallitas
A szoritokar (3.1) segitségével a gépet tetszéle-
ges mélységben meg lehet akasztani. A kar kiol-
dasakor a gép 6nmlkodéen visszadll felsé kiin-
dulasi helyzetébe.
Ahhoz, hogy a marasi mélységet egyelére dur-
van allitsuk be, ki kell oldani a szoritékart (3.1), a
gépet ra kell nyomni a munkadarabra és a mar6t
érintkeztetni kell a felllettel. Huzza szorosra a
szoritokart. Allitsa el a mélységitkozot (1.4) a
recézett fejl csavarig (1.5). Allitsa a mutato (1.6)
felsd élét a skala nullapontjara.
Allitsa most a mélységitk6z6t a kivant marasi
mélységre és a forgbgombbal (1.7) szoritsa le
feszesen azt. Oldja ki a szoritdkart, a visszatér6
I6ket 6Gnmiikddben megy végbe.

b

~

Revolveriitk6z6 (1.8)

Nagy mélységeket tébb menetben kell marni. A
revolverlitk6z6 3 kilonb6zd mardsi mélység
beallitasat teszi lehetdvé. A harom UtkdzGcsavar
leghosszabbika a legkisebb, legrévidebbike
pedig a legnagyobb marasi mélységre keril
beallitasra.

mm
A
40 —
35—
max
30
25— N
»o max é 2
s ZE
157 é 8 |o
max N = (®
10 — € - 3
5 g ) min| @
2 min
0 min A %

c) Mélységbeallitas
A marasi mélység finom érzékkel torténé korri-
gélasa a recézett anya (1.5) elforgatasaval torté-
nik. Egy fordulat a mar6 1 mm-nyi mélységbeli
elallitasat idézi eld. A két osztdvonal kozotti
tavolsag egy tized milliméternek felel meg. A
max. beallitasi hossz 5 mm.

7 Forgacselszivas

A maras kozben keletkez0 forgacsokat az elszivo-
fejjel (3.2) lehet elszivni. Az atlatsz6 mianyagon
keresztll szabadon lathatd a mardszerszam.
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Az elszivéfej a mard alaplemezének erre a célra kia-
lakitott befogdszerkezetébe kerlil és beakad a befo-
gbéhoronyba (3.3).

Vigyazat a 55 mm-nél nagyobb atmérojii marék
cseréjekor.

Olyan anyagok megmunkalasa esetén, amelyeknél
egészségre artalmas porok keletkeznek, a villamos
szerszamot megfelel6 elszivd berendezésre kell
csatlakoztatni.

7.1 KSF-OF forgacscsapda

A KSF-OF forgacscsapdaval (9.1) (részben a szal-
litasi terjedelemben) élmaraskor fokozhaté az els-
zivas hatasossaga.

A szerelés a masologyliriihdz hasonléan torténik
(7. ébra).

A fedél keretes flirésszel a horonynal (9.2) levag-
haté és ezaltal kisebbithet6. Igy a forgacscsapda
legalabb 40 mm-es bels0 iveknél is hasznalhato.

8 Munkavégzés a felsémaréval
Csak szembefutéan végezzen
marast!

a) Bemertlil6 maras
A mar6 fordulatszaméanak beallitasat kovetben
tartsa meg mind kezével a gépet és kapcsolja be
azt. A egyenletes nyomassal meritse be azt a
szerkezeti anyagba az egyik beallitott Utkdzbig,
huzza meg feszesen a szoritékart és szembefu-
téan végezze a marast.

b

~

Oldalsé utkozovel és finombeallitassal vég-
zett maras

A munkadarab élével parhuzamosan haladd
munkak végzésére a szallitmany részét képezo
oldalso Utkoz6 szolgal.

Tlzze a vezetGléceket a mard alaplemezének
hornyéaba (4.1).

Allitsa az 0tk6z6t durvan a mardszerszamtol
kivant tavolsagra és huzza feszesre a forgogom-
bokat (4.2). Nyissa ki a forgégombokat (4.3) és a
recézett fejl csavar elcsavardsaval (4.4)
végezze el a finombeallitast. Hizza ismét fes-
zesre a forgogombokat (4.3).

Annak megakadalyozasara, hogy a felsémaro a
munkadarab végére bukjon, dssze lehet tolni az
Utkozdpofakat (4.5). Ehhez lazitsa ki a henger-
fejl csavarokat és allitsa az (itkzOpofakat egés-
zen szorosan a marészerszamhoz.

c) Az FS vezet6 rendszerrel végzett maras

Szamos elényt nyUjt maraskor az FS vezetd
rendszer. Részletes informacidkat ezzel kapcso-
latban a felsémar6 prospektusa tartalmaz. Az
FS-OF/2000-es vezetékiitkdz6 (5.1) a két befo-
goéhoronnyal egytitt a forgbgombokkal (5.2) kerdl
oldalt régzitésre maré alaplemezére.
Keskeny munkadarabok kivételével a marét a
sin mellett kell vezetni. A finombeallit6 szerkezet
(5.3) felfekszik a munkadarabra. A vezetorudak
vezetése a hornyokban (5.4) térténik, a finom-
bedllité csavar a befogétokmanyba (5.5) kerdl.
(A finombeallitas beallitasi hossza: 15 mm).
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d)

Keskeny munkadarabok megmunkélasakor a
maré alaplemeze részben felfekszik a sinre. A
vezetOutkdz6 180°-kal kertl elforditésra, a veze-
térudak vezetése a hornyokban (5.6) torténik, a
finombeallitd csavar a befogétokmanyba (5.7)
kertl. A munkadarab felilete és a vezetGsin
kozotti magassagi kilénbség kiegyenlitésére a
gyam (5.8) szolgal.

A gyamon talélhaté nulla-jelzés és a maré ala-
plemezén talalhatd kozépponti jelzés (5.9)
segitségével biztositjuk a felsémaronak az el6-
rajzolas utan végzett egyszerli és gyors besza-
balyozasat. A vezetésin az A kdzépvonalhoz
kerul kiigazitasra (6-os abra). X tavolsdg =
maro-radiusz + 2rhm biztonsagi tavolsag. Ezt
kovetGen huzza feszesre a vezetOsint az FSZ
csavarsikattyaval. A maré alaplemezén taldlhaté
kdzépponti jelzést (5.9) igazitsa ki az A vonalhoz
és szoritsa be a vezetékltkdzbt ebben a helyzet-
ben. Tolja el a felsémarot a vezetbsinen, mindad-
dig, amig a gyam nulla-jelzése (5.8) a B 1-es el6-
rajzolt élet teljesen nem fedi. Kapcsolja be a
gépet és végezzen marast egészen a B 2-es el6-
rajzolt élig.

Utmutatas:

Afelsbmard jatékmentes vezetését biztositandd,
két allithaté vezetbpofa van az FS-OF 2000 ala-
plemezébe beépitve. Ezeket csavarhiz6 seg-
itségével lehet utanallitani.

Masol6 maras masolé gytrivel

Sablonnal végzett marashoz, vagy egy kérvonal
masolasahoz masol6 gydrlk kerlinek alkalma-
zasra, amelyeket a mard alaplemezébe kell
behelyezni és erGsen meghuzni (7-es abra).
Eljarasmad:
Valassza ki a maro6-
fejet (B) és rogzitse a
rugés befogé hiive-
lybe. Valassza ki a
masol6 gydrlt (C) és
csavarozza le erbsen
a maré alapleme-
zébe. A munkada-
rabhoz mért tavolsa-
got (D) most mar
egészen egyszerlien
ki lehet szamitani:

masold gylrl & — marofej @

Utmutatas:

A ZD-OF kozpontosito tliske (7.1) (kildnleges
tartozék) segitségével a masolo gydriiket ponto-
san be lehet allitani ugy, hogy kdzéppontjuk
kdzds legyen.

Hasznalja a 8 mm -t rugos befogd hivelyt a 5
c) alatt leirt mddon. Helyezze fel a masol6 gydrit
(7.2) a kbzpontositd kupra. Vezesse be a ZD-OF
szarat a rugos befogd hivelybe és huzza fes-
zesre a hollandianyat. lgazitsa ki a masolé gy(-
rt és rogzitse azt a 3 slllyesztett feji csavarral
(7.3) abra. Lazitsa ki Ujbdl a hollandianyat, vegye
ki a ZD-OF-et. Ezzel megtortént a masoldgyri
pontosan kézpontos beigazitasa.



e) Masol6 maras masolé-letapogato készlettel
A masol6-letapogatd készlettel (kildnleges tar-
tozék) tetszblegesen kialakitott korvonall élek-

kel parhuzamosan lehet marasi munkakat
végezni vagy meglévd munkadarabokat
masolni.

Vezesse be a WA-OF szbgvas-szarat (8.1) a
maré alaplemezének erre a célra kialakitott hor-
nyaba. Valassza ki a munkadarabhoz illé masolo
hengert (8.2) és a megfelel6 marofejet. Amasolo
henger és a marofej atmérbjének meg kell egy-
eznie. Pontos masolasnal a maréfej vagééle egy
vonalat alkot a masolé henger szélével. A finom-
bedllitas (8.3) lehetdvé teszi a masolo henger
pontos kiigazitdsat. (A masol6 hengerrel ekkor a
felsbmardt a megmunkalandé vagy masolandé
munkadarab mentén vezeti.)

A KT-OF masolo-letapogatd készlet egy henger-
tartobol, egy-egy 16 mm @-jii és 20 mm J-jli
masolé hengerbdl valamint egy 3 mm @-jl
masol6 pecekbOl all.

9 Karbantartas és apolas

A gépen végzend6 minden karbantartasi mive-
letet megel6z6en a haldzati csatlakozé dugét ki
kell hizni a dugaszol$6 aljzatbol!

A levegbaramlas biztositasa érdekében a motorhaz
hiitélevegb-nyilasait llandéan szabadon és tisztan
kell tartani.

Minden olyan karbantartasi és javitasi mivele-
tet, amely a motor- vagy a hajtoémiihaz kinyitasat
igényli, csak arra felhatalmazott szerviz-m{ihely
végezhet.

A felsbmaro énlekapcsold kilonleges szénkefékkel
van felszerelve. Amikor ezek elhasznélddtak, az
aram automatikusan megszakad és a készililék
ledll.

10 Egyéb

Szavatossag

Készilékeinkre anyag- vagy gyartasi hiba esetén
szavatossagot véllalunk, az orszagban hatalyos tor-
vényes rendelkezéseknek megfeleléen, de legfel-
jebb 12 hénapra. Az EU tagéllamaiban a szavatos-
s&gi id6 24 honap (igazolas szamlaval vagy szallito-
levéllel).

A szavatossag korébdl kizartak azok a karok, ame-
lyek a természetes elhasznalédas/kopas, talterhe-
Iés, szakszeritlen kezelés, stb. miatt keletkeztek,
illetve amelyeket a hasznal6 okozott, vagy a keze-
Iési Utmutatéval ellentétes hasznalatra vezethetok
vissza, vagy amelyek a vasarlaskor felismerhet6k
voltak.

A reklamécié csak akkor ismerhet el, ha a készulé-
ket szétszereletlen(l juttatja el a szallitonak vagy a
Festool-vevbszolgélat megbizott szakmlihelyébe.
Orizze meg a kezel6i Utmutatét, a biztonsagi utmu-
tatét, potalkatrész-jegyzéket és a vasarlasi bizony-
latot. Egyebekben a gyart6 szavatossagi feltételei a
mérvadok.

Megjegyzés

A folyamatos kutatoi-fejleszt6i munka alapjan az itt
feltintetett mlszaki adatok moddositasanak jogat
fenntartjuk.
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Texvika xapakrnpiotika OF 2000 E/1
KatavaAwon petpatog 2000 Batt

2TpoPpég 12000—-22000 o.a.A.
Taxeia petaAhayn BaSoug 65 xAlootd

®iva puduion paSoug 5 xIAlootd

20vdeon agovakivnong M22 x 1

Aopdiela O/

Bdapog 5,1 KIAG

OL avagpepodpeveg elkdVEG Bpiokovtal otnv apxn
TV 0dNYLOV AelToupyiag.

1 XpnRon Bacel Kavoviopwv

O ppeladodpol €xouv ipoBAepIei Baoel kKavo-
VIOV Yla TO ¢peldplopa EUAOU, TIAQCTIKDV,
Kat éuola Tou EUAOU €pyaolakd UAkA. Me 1n
Xpnon Twv epyaieiwv ¢ppelapiopatog OTWG
MPORAETETAL OTOUG KATAAOYOUG MWANOEWY TNG
d€oTo, proyouue va emnegepyacToUue €riong
AAOUMIVIO KAl EMOTPWHATWUEVO YUyo. Ta
CnULEG Kal aTuxnuaTta arnod avTIKAVOVLKY Xprion
eudUveTAL O XELPLOTAG.

2 Ymodei&elg acpaleiag

2.1 lFevikéq umodei&elq acpaleiag

@ [lpv T Xpnon tou epyaleiou dlaBdoTe mpo-
OeKTIKA Kal TANpwg OAeq TIg umodeikelg
aopaleiag kat 0dnyieg xelplopou.

@ OuAdyete OAQ TA ocuvnuuéva €yypaga Kat
napadidete To epyaleio pévo padi pe autd
Ta €Yypapa.

2.2 Ynodeikeig aopaleiag €181KEG yla To epya-

Agio

® O péylotog aplOudg oTPOoP®Y TIOU avapEpe-
TalL MAvw OTo gpyaAeio dev erutpénetal va
Eemepaotei Kal n neploxn aplduol oTPoPwV
NG MNXAVNAG MPETEL avTioToa va Tnpenoei.

® Xpnowuoroteital pévo egaptripata Pe diape-
TPO OTEAEXOUG, Yla TNV oroia rpoBAEneTal o
OPLYKTAPAG (TOOK).

® [pooé€te va epapudlel n OPELa, Kat eAEY-
XETE TNV AYoyn Ing Aettoupyia.

® O oplyktApag (ToOoK) Kal To eEwTePIKS TagL-
MAdL eV ETUTPETETAL VA TIAPOUCIAOUV Kauia
gnua.

® OLppeladdpol pe pwYUEG 1) aUTOI TIOU TTapo-
uoldofouv PeTAAAAYUEVO OXTMa deV ETUTPE-
TMeTaAlL va XprnotgorolouvTat.

@® Xpnoiuoroleite KATAAANAO TPOCWTIKS €EO-
MALON6 Tipootaciag: Npootacia akong (wta-
omideg), IPOOTATEUTLKA YUAALd, TipoowTtideq
npooTaciag ano tn okdvn OTIG EPYACIEG TIOU
OnuioupyoUlVv OKOVY, TIPOCTATEUTIKA YAvTia
KaTtd tnv eneepyacia Tpax®V UALKOV Kal
Katd tnv aAAayn g PpEdag.

2.3 Ztoixeia OopUBou Kal KPadaouwWvV

O1 eEakplBwpéveg katd EN 60745 Tiuég avép-
XOVTaL KAVOVIKA:

ZTAOUN NXNTLKNAG Ttieong/
2TAOUN NXNTLKNAG LOXUOG:
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81/92 dB(A)

Emau&non aBeBaidtntag p€Tpnong K=4dB
dopdte ndvtoTte wtoaotideg!
loAoynuévn emTdyuvon: <2,5m/s?

2.4 Ene&epyacia peTadAAou (AAoupiviou)

Katd tnv ene&epyacia alouplviou mpémet va

TnpouvTal ylia Adyoug acpaleiag Ta eERg HETPA:

— 20vdeon evog dlakomtn acpaAeiog AavBao-
pévou peupatog (FI).

— 2UvO€0TE TN PNXavnh oe pia KatdAAnAn cuo-
Keur avappoonong.

— TakTik6g KaBapiopdg Tng Hnxavng amodé ta
arnoBéuata g okdvng oTo KEAUGDOG TOU KLv-
nmpa.

— Na popdte MPOOTATEUTIKA YUAALA.

3 PeupatodoTnon kai AeiToupyoroinon

H tdon pelpatog npémnet va eivat Tautdéonun pe
Ta oTolXEia yia TO pelpa NG MAGKETITOAG aMod-
doong! ©¢on dwakorn (1.1):

0 = opnotd | = Avoixté

\ME 4 MMC nAekTpovika (OF 2000 E/1)
L To nAekTpovikd oloTnua TANPOUG
/| KUHaTOG BLaSETEL TIG €ENG IBLOTNTEG:

HAekTpovika pudpiiopevo amalé fekivhua yia
XWPiG KAWTONUA KivnTOomoinon Tou pnxXavipa-
TOG.

Pu3uion oTpopwv
OL0TpoPEG TOU HOTEP pUSHiCovTal XWwPIg EYKO-
mnég petagu 12000 kat 22000 o.a.A. (1.2).

O ak6Aoudog mivakag oag MPooPEPEL Pooa-
VATOALOMO OXETLIKA UE TO ME TIOLA NAEKTPOVLKY)
KAlpaka prnopeite va epydleote BAoel analtn-
OewV TWV UAKQV. BEBala ot petallayég amod
KAlpaka oe kKAipaka dev €xouv otadepd 6pla.

Multi Material Control @

o mm 2 mm o mm

10-25 25-40 40-55

6-4|3 3-1 | HM/HSS
6-5|6-4| 5-3 | HSS/HM
6-5|6-4|4-2|HM
6-4|6-3(3—-1|HM
3-1|3-1|2-1 | HSS/HM
2-111 1 HM

Z1a9epéq oTPOPEG

OL mpoerAeyuéveg OTPOPEG TOU HOTEP dla-
poulvTtal oTadepég TAEKTPOVIK®OG Kal €TOL



£XOUME QUETABANTN KOTITIKY TaXUTNTA O CUV-
91keg Bapoug.

Mpoocoxn: Mnv gpydleote pe 10 unxavnua OF
2000 E/1, av é€xoupe BAABN TOou nAektpovixou
ouotAuatog J16TL (owg MpokUYouv viepPBOAL-
KEG OTPOPEG. Tnv BAABN TOU nAEKTPOVIKOU
OUOTAMATOG TN JLATILOTWVETE OTNV EAAELYT TOU
arnaAou &ekivruatog, otov augnuévo S6pufo
paAavTin oto 6TL dev €xoupe duvatotnta pud-
ULONG OTPOPWV.

5 Epyaleia ppefadopou

Erutpénetal xprion uévo epyaieinv mou avraro-
kpivovtaitotnv EN 847-1. Oha 1a epyaAeia ppélag
Festool ekmAnpwvouv autég Tig anartioes.

O péyiotog aplBudg CTPOP®V TIOU avapEPETal
TAvw O0TO ePYaAeio dev eruTpéneTal va Eemepa-
otel kaL n meploxn apl® pou OTPOPWV TNG
MNXavnig npémnet avtiotolxa va tnpnoei.

O ppeladopol Pe pWYHEG 1) AUTOL TIOU TIAPOU-
oldgouv PeTaAAQYUEVO OXNUa OeV ETUTPETETAL
va xpnotuorotouvTat.

2UVIOTOUME VA N XPNOIMOTIOLEITAL YIa AUTY) TN
unxavn epECa dLapETPOU Avw TWV 55 XIALOOTOV.
Mpiv Tnv alAhayn Tou ¢ppeladdépou Pyaloupe
mavTta 1o PIg amnod Tnv pnpiga!

21éNexoq ppélag/ TavaAla opi&ng
Eiodoxn @

@ 8 mm 8 487 012
@10 mm 10 487 246
@12 mm 12 487 011
@ 6,35 mm (1/4") 6,35 487 245
© 9,53 mm (3&") 9,53 487013
@ 12,7 mm (/") 12,7 487 014
M10 D12/M 10| 487247
M12 x 1 D12/M 12| 487160

a) Zrepéwon ppélag
TornoBetote TN PPECa 600 TO duvaTtov TiILO
Babud, 1o AlydTtEPO OUWG MEXPL TO MAPKA-
plOpa M OTO OTEAEXOQ TNG Pppelag HEoa
OTOV aVOoLXTO OPLYKTPA (TOOK).
Z@iEte yepd to A&LAdL (1.9) pe éva dixal-
wTO KAELOI SW 22.
Méfovtag 1O OTOMAplOopa TOou adpakTtiol
(1.3) propolpe va opalicoupe To AdPAKTL
TOU HOTED.

B

~

S€opiypa ppétag

2@aAiCoupe TO adPAKTL TOU HOTEP TILECOVTAG
TO oTondApLopa Tou adpakTioU. Aackdpoupue
v Bida koumAapiopatog pe to diXaAwTd
KAeldi SW22 kat Eeoopiyyoupe péxplva
avtoAn@SoUue HIa XAPAKTINPIOTIKN avTi-
0TaOoM. ATIOUOVMVOUUE QUTAV TNV avtiotaon
Kat TIaAL He To SiXaAwTO KAELDI Kat EeAaoKa-
poupe TMANpwg TNV Bida KoupmAapiopatog.
Apalpoulpe To epyaAeio ppelapiopartog.

Y) AAAayn TavdAiag o@pigyg
ZeBdwvoupe oAdTeAa TNV Bida KoumAapio-
patog. Agatpoupe n Bida KoumnAapiopatog
ard To adpdAKTL TOU POTEP ME TNV TavaAlla
opigng (2.1).
Bydgoupe tnv tavdaAia opigng and tnv Bida
KOMTAQpionaTOq.
Tnv véa TavdaAla ogpi&ng elomuélope otn Bida
KOuMAapipoatog €wg OTou payKhoel (2.2).
Xwvoupe tnv Bida KoumAapiopatog pe v
Tavalia opi&ng péoa oTo adPAKTL TOU HOTEP
Kal otpifoupe eAa®pd tnv Bida kournAapio-
HaTog.
Mnv opiyyete yepd Tn Bida KopmmAapiopartoqg
av dev €xoupe TomodeTRoel ppEda.

6 Pu9pion BaJoug ppelapioparoqg
Mpiv Tn pU9pion Tou BaSouq ppelapiocpartoqg
Byaloupe mavra To QIg amé Tnv npida!

a) MpRyopn petapoAn BaSoug
Me tov AeBL€ Tavuopatog (3.1) prtopolpe va
opaAiocoupe 1O pnxdavnua oe kKaSe Badog.
Me 10 Aaokdpiopa Tou AeBLE TO pnxdvnua
Klveitar avtépata otnv dvw apxLkrn S€on.
lMa va puSpioope apxikd to Badog ppela-
piopatog xovtplkad Aackdpoupe Tov AgRLE
opigng (3.1). MéCoupe To PnXAvnua Ko6vTpa
OTO £pYAclakd avTikeipuevo 1o omnoio ayylgo-
UME OTNV EMPAVELD TOU PE TOV Ppeladopo.
2¢piyyoupe tTov AeBLE TavUuouoU, HETATOTIICO-
UhE TO aKkpoBadpo BaSoug (1.4) péxpt v
Bida kaveldag (1.5). Baloupe tnv Avw KOXN
Tou O¢iktn (1.6) oTO ONueio und€v TG KAipa-
KagG.
PuSpiCope téte TO BAS0G akpodBaSpou oto
BaSog ppelapiopatog mou FEAOUNE KAl pay-
KOVOUUE ME TO TIEPLOTPEPOUEVO WIOUTOV
(1.7), n avadpaon yivetat and poévn tg.

mm
A
40 —
35—
max
30 —| A
25 — c 3
max £ E
20 — = § I
15— £ s|E
£ 3oy
max N =|®
10— € = X
5 g ) min g
- min e
0 min A %

] i ]

B) 0dnyog pePoABep (1.8)
Ta urepPBoAikd BAaSn Sa mpénet va ¢peld-
povtal Katd KAMAK®WTA otddia. O odnyodg
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peBOATEP HaAG TIPOOPEPEL TNV duvatdINTA
pUduIoNg yia 3 dtapopeTikd Badn gppelapio-
patog. H pakputepn Bida odnyou pudpitetat
yla 1o eAdxLoTo BASog ppelapiopaTog Katn
KovtUTepn Bida odnyoUu oTo peyaAlTtepo
BaSoqg ppelapiopatog.

~

®iva puduion BaSoug

H Aenttr) d16pSwon tou BaSoug ppelapiopa-
TOg YiveTtal ge TO yUplopa TWV TIAEIMAdIOV
kaveAag (1.5).

Mwa oAokAnpwpévn otpodr mpogevel pia
petatéruon BaSoug ¢pelapioparog tou 1
XAlootoU. H améotaon amd pa HEPLKN
Ypauun éwg tnv enodpevn avaloyei oe 1/10
XAlootou. Md&&poup anéotacn HETATOTILONG
5 XIAlooTa.

Y

7 Armoppoégpnon ypeliov

Ta ypéQia ou dnuioupyouvTal Katd To ppeld-
plOPa PITOPOUHE va Ta aroppPOPriOoUE HE TNV
kdoka anoppoéenong (3.2). To dapaveg mAa-
oTik6 divel Tnv duvatdTnTa anpodoKoTMING opa-
16TNTAQ O0TO epYyaAeio ppelapiopatoqg. H kaoka
aroppoéenong tornodeteitat otnv MPORAENO-
pHevn €1000x OTov TIAYKo ¢ppelapiopnatoq Kat
MAYKWOVEL OTNV OXLOuT) £1000XNAG (3.3).

Mpoooxn katd Tnv avTikatactaon ppelwv mou
€xouv JdlaueTpo peyaAautepn TwV 55 YXIAI-
0CTWV.

Katd tnv enegepyacia uAikv and ta ormoia
npo&evoluvrtal aviuylelvég okdveg mpEmel va
OUVOE0OOUUE TO NAEKTPIKO epyaAeio ot €va
KATAAANAO armoppoPnTIKO cUcTNua.

7.1 ZulAékTtng amoBAnRTwv KSF-OF

Me to cUAAEKTN amoBArTwv KSF-OF (9.1) (katd
éva pEpog ota UALKA Tapddoong) Hropei va
au&énBei n amoteAeopaTkOTNTA NG avap-
pPOPNONG KATA TO PPelAPLONA TWV AKUDV.

H ouvapupoAdynon mpayuatoroleitat avaloya
0To daKTUALO avTlypapng (etkéva 7).

To KAAuUppa propei va Kotei Y’ €va pLovi katé
HNKOG TwV QUAaKI®V (9.2) kat €TOL va HIKPUVEL.
O OUAAEKTNG arnofBATwV pnopei HeTd va Xpnot-
poronBei o EOCWTEPLKEG AKTIVEG HEXPL KAL LLAG
eAdxlotng aktivag 40 py.

& >
a) AieicduTIKG Pppelapicpa

A@poU pudpicope TIq oTpOoPEG Ppripelapiopa-
TOG KpaTdue yepd TO pnxdvnua pe tTa duo
Xépla kat avaBoupe . To unxdvnua to Olelo-
dloupe He opolOpOpPPn Tieon MEXPL TO
TépMa Tou pudpicaue péoa OTO TPOG £Te-
Eepyaoia avtikeipevo, tefdpoupe Tov AeBLE
opiEng kal ppeldpoupe avrtideta.
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8 Epyaocieg pe Tov avw
ppeladopo.
Ppelapiopa yoévo avridera!l

B) ®pelapiopa pe mAeupiké odnydé kai @iva
pUSHIoNn
Ma epyacieq mapdAAnAa otnv KOXN TOU AVTL-
kelpévou enegepyaoiag pag Bondd o odnyog
Tou napaAdpate.
OL papdoL 0dnyou XxwvovTal TAEUPLIKA OTOUG
odnyoug Tou ndaykou ppelapiopatog (4.1).
PuSpiCoupe tov 0dnyod Xoviplkd otnv amno-
otaon nou SéAope oto gpyaleio ppelapio-
MaTOg Kal opiyyouue Ta TEPLOTPEPOUEVA
uroutév (4.2). Avoiyoupe Ta TIEPIOTPEPO-
peva prioutov (4.3) kat ge 1o yuplopa Twv
na&ipadiov kaveldd (4.4)mpoBaivoupe otnv
@iva pUuSuLon. =avaopiyyoupe ta epLoTpe-
poueva puroutov (4.3).
MNa va anoguyoupe PMATAYLOPA TOU AV
Pppeladdpou OTO TEPUA TOU TIPOG eTeEepya-
oila avtikelpévou, cupmtUcoovTal oL olayod-
veg odnyou (4.5). Mpog ToUTto AaoKApoupe
TIg Bideg Mapkep kal TomoGetoUpe TG Ola-
yéveg odnyou opixtd oTo epyaleio ppela-
piopatog.

~

dpelapiopa pe To cuoTnua odnyou FS

To odotnua odnyou P MPOOPEPEL KATA TO
@peCdplopa MOAAA TIAeoveKTANATA. AemTO-
uepeiq mMAnpogopieg 9a Ppeite oto mpo-
oTtéKTOoUGg Avw ppédag. H papdog odnyou FS-
OF/2000 (5.1) otepemwveTal Ye TIg dUO OXLO-
UEQ €1000XNG MAEUPLKA OTOV TIAYKO Pppela-
piopaTtog pE TA TEPLOTPEPOUEVA MUTTOUTOV
(5.2).

E€alpoupévwv Twv PIKPWOV TIpOg enegepya-
oia avtikelpévwv n ppéla Kiveital dina and
v Bépya. H piva puduion (5.3) eival emdvw
oto Tmipog enegepyacia avrtikeipevo. Ot
odnyntikoi pdpdoL TomodetoUvtal OTa
auAdkia (5.4), kat n Bida Aemtng pUSIONG
elgépxetal otnv ewodoxn (5.5). (Andéotaon
petarériuong tng ¢ivag pUuduiong: 15 xhootd).
Katd tnv eneepyacia oteviv epyaclak®dv
Tepaxiwv o maykog ppelapiopatog Ppioke-
TalL MEPIKMOG €MAVW OTnV matoupa. H marto-
Upa odnyou neploTpéPpetal katda 180 poipeg,
Kat ot papdoL 0dnyou elcEPXOVTAL OTIQ OXLO-
uég (5.6), n Bida pivag puduiong Tomodetei-
TaL otnv ewodoxn (5.7). Na tnv e§iowon g
dlapopdq UPouqg petagl Tou Tpog enegep-
yaoia avTtikelpévou, empavelag Katl natou-
pag odnyou xpnaotuornolouue tnv otipEn (5.8).
Me tn BonSela Tou undevikoU papkapiopa-
TOG OTO OTHPLYMA KAl TO HECAIO papKapLlopa
oTov nayko ¢ppelapiopatog (5.9) €xel dwao-
@QAALOTEL amAR} KAl OBEATN TIPOCAPHUOYNA TOU
avw @peladdpou BACEL TNG ETLPAVELOKNG
oXlouNG. H matoupa odnyou npoocapudleTal
Bdoel g peoaiag ypapung A (pwto 6). And-
otaon X = aktiva ppeladopou + 2 XIAlootd
anoéotaon acpaleiog. Katémv taviloupe
otadepd Tnv natolpa odnyou Ue TOUG CUO-
pyktnpeg FSZ, mpooapudloupe 1o peoaio
HapKAplopga OTov TAYKO  ppelapioparoq
(5.9) Bdoel ypappng A kal HayK®OVOUUE OTaA-
Sepd tnv natolpa odnyoul og auTtr) tn FEon.

Y
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MetatomiCoupe Tov Avw ¢ppaladdpo eri TNG
natolpag odnyolU €wg OTOU TO HNJEVIKO
papkdplopa tou otnpiypatog (5.8) eival tau-
TOONMO YE TNV eTIPAVELAKN oXloun B 1. Ava-
Boupe TO unXAvnua kat epeldpoupe PEXPL
TNV ETUPAVELAKT) OXlouT B 2.

YTiodegn:

MNa va Jdwaceaiiooupe M KaSodrynon
Xwpig T¢dyoug otov avw ppeladodpo, Exouv
e@appooteil 0NV KATW MAEUPA TOU pPnxav-
nuatog FS-OF 2000 2 petatomilOpeveg
odnynTikéG. Kal propoupe va tig puSpuioco-
Upe pe éva katoaBiol.

ToloUle KPIKOUg KoTiapiopatog, oL oroiol
ToroSeToUvTal OTOV TIAYKO PppeCapionatoq
kat Bidwvovtal otadepd (pwTod 7).

Tpomog epappoyng
EruAéyoupe ™ ¢péla (B)
KAL TNV OTEPEWDVOUUE OTNV
TavaAla teviopatog. Emi-
Aéyoupe TOV Kpiko Korua-
piopatog (C) kat Tov Bid-
wvoupe otadepd oOTov
MAyKo ppelapionatog.
Twpa uropoUpe va umo-
Aoyiooupe €UKOAaQ TNV
anéotaon (D) and to mpog
enefepyaoia avrtikeipevo
MEXPL TO XVapL:
@ Kpikog komuag — @ epela
2

YnodelEn:

Me Tov otiyéa kevipapiopatog ZD-OF (7.1)
(aEeooudg e&tpd) pmopolpue va pudpiooue
ETAKPIBOG OHOAEOVIKA.

Tomo%etolUpe v TavdAla Tavuopol @ 8
XIALOOTWV OMwg Teptypdyape 1dn oto Yneio
5y. EmuS€toupe TOV Kpiko Korapiopatog
OTOV KWOV KevTpapiopatog (7.2), mepVAME TO
otelexog tou ZD-OF otnv TavdAla ogpiEng
Kal opiyyoupe To Ta§ipuadt KopnAapioparog.
2uvoplafoupe TOV Kpiko Koriapiopatog Kat
OTEPEMVOUUE ME TA 3 MUMOUAOVIA KWVLKNG
KEPAANG (7.3). Zavalaokdpoupe To MagLpadt
KoumAapiopatog kat agaipolpe 1o ZD-OF.
Etol o kpikog koruapiopatog puduiotnke
aKpLBWOG opoagovika.

Ppeapiopa kKomapioyarog pe YnAaeioto
OET KOMag

Me 10 YnAagLotd oeT Koruapiopatog (age-
ooudp e§1pd) KAvouue epyaoieq ppelapio-
patog mapdAAnAa pe Tig AdN oxnuatornon-
MEVEG KOXEG 1 YO va KOTudpoupe Ta 1dn
urtdpxovta KopudTLa ene§epyaoiag.
2TEPEWVOUE TOV YwVIOKO Bpaxiova WA-OF
(8.1) otnv mpoPAenduevn avAaka Tou Tdy-
Kou o¢pelapiopatog. EmAéyoupe  Tov
KUAWVOpo Komapiopatog KAtdAAnAo ya to
npog enegepyaoia KOPUATL (8.2) kKat Tnv ava-
Aoyn ¢péfa. H diduetpog TOoUu KUALVOPOU
KOTILOPIOMATOG Kal NG ¢p€lag mpémel va

elvar idla. =Xto Komudpiopa akpiBeiag TO
KOTtidL TING PPECAG OXNMUATICEL Ula YPAMMT) HE
TO TIEPLIWPLO TOU KUAIVOPOU KOTILAPioNATOG.
H puSuon akpiBeiag (8.3) pag divelr nv
duvartotnTa plog enakplBolqg puSuiong tou
KUAivpou korapiopatog. (Me tov kKUALVOpo
KOTILAPiOMATOG TIPOXWPOUNE KATA UNKOG HUE
mv Bondewa g dvw ¢pelag oTo TEMAXLO
mou TmpokKeltal va enegepyaotolue 1 va
KOTILAPOUHE.).

To oet YnAaoiotol kKormuapiopatog KT-OF
artoteAeital anod €va otrpLypa KuAivdopou, 2
KUAlvdpoug korapiopatog Ouduetpog 16
XAlooTtd Kat 20 xIAlooTd Kadwg emiong arod
€va HoAUBL korlapiopaTtog diapeTpog 3 XIAL-
00Td.

9 ZuvTApnon Kai ¢povTida

Mpiv kG8€ epyacia cuvTApnonNg 6TO PnXavnua
npénel va Byadete 1o QIg anmd Tnv npida!

lMa v dtaopdAion Tng agpokukAopopiag TpE-
TEL MAVTA va Unv €xouv eumnddia kat va eivat
Kadapég oL Tpuneg yia KpUuo agpa oTo KIBWTLO
KLVNThpa.

OAeg ol epyaoieq ouvIAPNONG Kal ETIIOKEUDV
TOU armaltouv To Avolypa Tou KIBWTioU Kiv-
nTRpaq, erutpéneTal va yivovtat pévo and eEou-
Ol0JOTNHUEVO CUVEPYEIO ETIIOKEUWV.

H ¢ppéCa £xel eEomAIoTEl pE AUTOAKINTOTOINTIKA
€191ka kapBouvakia. Otav autd ¢Japouv T16TE
€xoupe autoéparn diakom pelPaTog Kal £Tol
akivnTomoigital n ppéda.

10 Yiagpopa aAAa

Eyyunon

lMa Tuxév opdApata UALKoU 1} KOTAOKEUAOTIKA
OPAAUATA TIG CUOKEUEG HAG TIAPEXOUME Mla
gyyunon olpdwva e TIG VOULKEG dlatd&elg mou
loxUouv e1dIkdA og KABe XDpa, To AlydTEPO OUWG
12 piveg. 211G Xwpeg g EE o xpdvog eyyunong,
avépxXeTal OToug 24 UAveg (QModEIKTIKO OTOL-
Xelo o Aoyaplaopog 1 To SEATIO ATOCTOANG).

OL {nuiég mou odeilovTal Kupiwg O PUOLKN
$O0pd, urtepPOpTWON ) AKATAAANAN XPHON Kal
oL {nuLEQ TIou odeilovTal OTO XPNOTN N OE Hla
XPrion avtiBetn pe TIg 0dnYieg XEIPLOHOU KABWG
Kat ol {nMLEG TToU ATAV YVWOTEG KATA TNV ayopd,
dev kaAuTmtovTal and tnv eyyunon.

Ot dapaptupieg avayvwpifovtal pévo, otav
OTelAeTE TN OUOKEUT) CUVAPHOAOYMUEVN OTOV
mpounBeut) 1§ 0° éva e§0UCLOBOTNUEVO CUVEP-
yeio e&ummpémnong mnehatwv Tng Festool.
®uAd&te KaAd TIG 0dnyieg xelplopoU, TIg UTO-
Oeifelg aodaAeiag, TOov KATAAOYO QVTAAAGK-
TIKQOV Kal Tnv anodelEn ayopd. Katd v dAAa
LloxUouV oL EKAOoTOoTE LoXUovTeG OpoL eyyunong
TOU KATAOKEUAOTT).

MapaTtipnon

AOYW TWV CUVEXWV EPYACIOV £PEUvag Kal e&E-
AEng, dwatnpolpe v empUAagn yua Tuxov
aAlay€g ota avapepoueva €W TEXVIKA OTOL-
Xela.
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EG-Konformitatserklarung. Wir erklaren in alleiniger Verant-
wortung, daB dieses Produkt mit den folgenden Normen
oder normativen Dokumenten (ibereinstimmt: EN 60 745,
EN 55014, EN 61000 gemaB den Bestimmungen der Richt-
linien 73/23/EWG, 98/37/EG, 89/336/EWG.

EC-Declaration of conformity. We declare at our sole
responsibility that this product is in conformity with the fol-
lowing standards or standardized documents: EN 60 745,
EN 55014, EN 61000 in accordance with the regulations 73/
23/EEC, 98/37/EC, 89/336/EEC.

®

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 55014, EN 61 000 conformément
aux prescriptions des directives 73/23/CEE, 98/37/CE, 89/
336/CEE.

®©

Declaracién de conformidad CE. Declaramos bajo nuestra
exclusiva responsabilidad, que este producto corresponde
a las siguientes normas o documentos normativos. EN
60745, EN 55014, EN 61000 conforme a las prescripciones
estipuladas en las normas 73/23/CEE, 98/37/CE, 89/336/
CEE.

)

Dichiarazione di conformita CE. Dichiariamo sotto la nostra
esclusiva responsabilita che il presente prodotto & con-
forme alle norme e ai documenti normativi seguenti. EN
60745, EN 55014, EN 61 000 conformemente alle norma-
tive 73/23/CEE, 98/37/CE, 89/336/CEE.

@

CE-conformiteitsverklaring. Wij verklaren op eigen verant-
woordelijkheid dat dit produkt voldoet aan de volgende
normen of normatieve documenten. EN 60 745, EN 55 014,
EN 61000 conform de richtlijinen 73/23/EEG, 98/37/EG,
89/336/EEG.

®

CE-Konformitetsforklaring. Vi férklarar harmed att denna
produkt & godkénd enligt normerna EN 60 745, EN 55014,
EN 61000 enligt bestdmmelsema i riktlinjerna 73/23/EG,
98/37/EG, 89/336/EG.

&

CE-Standardinmukaisuusvakuutus. Vakuutamme yksin
vastuullisina, etta tuote on seuraavien normien ja norma-
tiivisten ohjeiden mukainen. EN 60745, EN 55014, EN
61000, 73/23/EY, 98/37/EY, 89/336/EY ohjemé&araysten
mukaan.

CE-Konformitetserkleering. Vi erkleerer alene at have ans-
varet for, at dette produkt er i overensstemmelse med
folgende normer eller normative dokumenter. EN 60 745,
EN 55014, EN 61000 ifalge bestemmelserne i direktiverne
73/23/EF, 98/37/EF, 89/336/EF.

)

CE-Konformitetserkleering. Vi erkleerer pa eget ansvar at
dette produktet er i overensstemmelse med falgende nor-
mer eller normative dokumenter, EN 60 745, EN 55014, EN
61000 i henhold til bestemmelsene i direktivene 73/23/
EQF, 98/37/EQF, 89/336/EQF.

@

Declaragao de conformidade com a ce: Declaramos, por
nossa exclusiva respon sabilidade, que este produto esta
de acordo com as seguintes normas ou documentos nor-
mativos. EN 60745, EN 55014, EN 61 000 segundo as dis-
posicdes das normas 73/23/CEE, 98/37/CE, 89/336/CEE.

3asBnoeHne o KOHhOPMHOCTH ce. Mbl 3asBnsiem B eMHO-
JINYHON OTBETCTBEHHOCTMW, YTO [aHHOe U3genvie cooT-
BETCTBYyeT TpeboBaHWsIM Crefylouvx CTaH4apToB UM
HopmaTueoB, EN 60745, EN 55014, EN 61000 cornacHo
noctaHoBneHusm anpektus E3C 73/23, E3C 98/37, E3C
89/336.

G

CE-vyjadreni souhlasu. ProhlaSujeme na vlastni zodpovéd-
nost, Ze tento vyrobek odpovida nasledujicim normam nebo
normativnim dokumenttim EN 60 745, EN 55 014, EN 61 000
v souladu s ustanovenimi smérnic 73/23/EHS, 98/37/EHS,
89/336/EHS.

Os$wiadczenie o zgodnoéci CE: O$wiadczamy z catg odpo-
wiedzialno$cia, ze wyréb ten odpowiada nastepujacym
normom albo dokumentom normatywnym: EN 60745,
EN 55014, EN 61000 zgodnie z postanowieniami wytyc-
znych 73/23/EWG, 98/37/EG, 89/336/EWG.

)

CE-Egységességi nyilatkozat. Kizarélagos feleldsséggel
nyilatkozunk, hogy ez a termék megegyezik a kdvetkezd
szabvanyokkal vagy normativ dokumentacidkkal. EN
60745, EN 55014, EN 61000 a 73/23/EWG, a 98/37/EG, a
89/336/EWG iranyelvek rendelkezései szerint.

AnAwon ocuppdpewong EOK. Me avaAnyn tng ouv-
OAIKAG euSuvng dNA®VOUE, OTL TO APV TPOLdV CU-
PWVEL he TA TTIAPAKATW MPOTUTIA KAL e TA TTPOTUTIA TTOU
avagpépovtal oTa OXeTIKA €yypapa EN 60745, EN
55014, EN 61000 cuppwva pe Toug kavoviopoug 73/23/
EOK, 98/37/EK, 89/336/EOK.

Leitung Forschung und Entwicklung,
Management Research and Development,
Direction de recherche et développement,
Festool GmbH, WertstraBe 20,
c 73240 Wendlingen, Dr. J. Steimel
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