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@ Verbindungssystem VS 600

T Material-
starke
von - bis
Verbindungsart (empfohten]
SZ 14 (14 mm) 15 - 20mm
Schwalbenschwanz- | (18mm]
Zinken 21-28mm
SZ 20 (20 mm)
(24 mm)
) ) FZ 6 (6 mm) 6-10 mm E
Flnger_zlnken ............................................................
FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm §
@ 6mm 12 - 14 mm _g
Dibellocher D532 @ 8mm  .|.. 15:22mm |2
? 10 mm 23 -28 mm g
S70142 - 2
Offene 52014 S (14 mm) Temm o g
Schwalbenschwanz-  crrrrrerrmrerem e fzﬂ
. 570207
Zinken 14 -25 mm
SZ020S (20 mm)
T2
19 | &
OF 900,
OF 1000, OF 1400
OF 1010
S714 HSS 490991 | 490770 492181
HM 490992 | (@ 17 mm) (@17 mm)
S720 HSS 490995 | 490771 492182
HM 490996 | (@ 24 mm) (@ 24 mm)
£7 6 HSS 490944 | 490772 492179
HM 490978 | (38,5 mm) | (#8,5mm)
F7 10 HSS 490946 | 484176 492180
HM 490980 | (@ 13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
@ 3mm | 491065
@ 5mm | 491066
DS 32 @ 6 mm | 490067 [4;?; ;736 ) ?;12;880 ) 464164
0 8mm | 491068 S mm - mm
@10 mm | 491069
490772 492179
SZ0147Z | HM 490978 ©85mm) | (@85 mm)
SZ014S | HM 491164 490770 492181
(@17 mm) | (@17 mm)
SZ020Z | HM 490980 484176 492180
(13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
490771 492182
SZ020S | HM 491165 (0 24 mml (@ 24 rmm)

1 Technische Daten

Die Bestellnummern fiir Fraser, Bohrer, Kopierringe und Zen-
trierdorne siehe Tabelle T2. Fir die angegebenen Fraser bzw.
Bohrer empfehlen wir die maximale Drehzahl lhrer Oberfrase
zu verwenden.

2 BestimmungsgemafBe Verwendung

Das Verbindungssystem VS 600 ist bestimmungsgemaf vor-
gesehen, in Verbindung mit den entsprechenden Schablonen,
Kopierringen und Fraswerkzeugen und mit den Festool Ober-
frasen der Baureihen OF 900, OF 1000, OF 1010 und OF 1400,
Schwalbenschwanz-Zinken, Finger-Zinken, Dibellocher und
offene Schwalbenschwanz-Zinken in Holz und Holzwerkstoffe
zu frasen.

Fur Schaden und Unfélle durch nicht bestimmungsgemafe Ver-
wendung haftet der Benutzer.

3 Sicherheitshinweise

e Beachten Sie beim Arbeiten mit dem Verbindungssystem VS
600 auch die Sicherheitshinweise Ihrer Handoberfrase.

e Verwenden Sie nur die in Tabelle T2 aufgefiihrten Fraswerkzeu-
ge, Kopierringe und Zentrierdorne.

e Verwenden Sie nur originales Zubehor und Ersatzteile von
Festool.

e Stellen Sie vor dem Frasen sicher, dass die Werkstiicke sicher
eingespannt sind und samtliche Spannhebel und Drehkndpfe
des Verbindungssystems geschlossen sind.

4 Aufbau

Das Verbindungssystem VS 600 besteht aus folgenden wesentli-

chen Bauteilen (Bild 1):

1.1 Grundgestell

1.2 Halterung fiir Schablonen

1.3 Drehkdpfe zum Einspannen der Schablone

1.4 Schwenksegment fir Halterung

1.5 Spannhebel fiir Schwenksegment

1.6 Spannhebel fir Hohenverstellung der Schablone

1.7 Druckbalken zum waagrechten Einspannen von Werksti-
cken

1.8 Druckbalken zum senkrechten Einspannen von Werksti-
cken



5 Vorbereitung

5.1 Grundgestell aufstellen

Das Grundgestell muss rutschfest auf einer standfesten Unterlage

befestigt werden:

e Stellen Sie das Grundgestell so auf, dass die Vorderkante ca.
5 mm Ubersteht.

e Befestigen Sie das Grundgestell mit zwei Schrauben (Bild 2) oder
zwei Schraubzwingen (Bild 3] beidseitig auf der Unterlage.

5.3 Oberfrase

Hinweis: Die Handhabung der Oberfrase (Einstellen der Fras-
tiefe, Werkzeugwechsel, usw.) ist in deren Betriebsanleitung
beschrieben.

Montieren Sie den bendtigten Kopierring zentrisch im Frastisch

der Oberfrése:

e Ziehen Sie den Stecker aus der Steckdose.

¢ Stellen Sie die Oberfrase auf den Kopf.

o Offnen Sie die beiden Schrauben (4.1) und entfernen Sie den
Ring (4.2).

e Spannen Sie den Zentrierdorn (4.4) in der Frasspindel fest.

 Legen Sie den Kopierring (4.5, 5.3) mit dem Bund nach oben in
den Frastisch der Oberfrase ein.

¢ Bewegen Sie den Frastisch langsam in Richtung Zentrierdorn,
bis der Kopierring (5.3) durch den Zentrierdorn (5.2) zentriert
wird.

e Schrauben Sie den Kopierring mit den beiden mitgelieferten
Schrauben (4.3, 5.1) fest.

¢ Entfernen Sie den Zentrierdorn aus der Frasspindel.

& VORSICHT

Beschadigung des Frasers und der Frasschablone
- Entfernen Sie, falls montiert, die hohenverstellbare Abstiitzung
(5.4) von der Oberfrase.




) Anwendung
Mit dem Verbindungssystem VS 600 und der jeweiligen Schablone
lassen sich folgende Verbindungsarten herstellen:

o Schwalbenschwanz-Zinken (siehe Kapitel 6.1)
* Finger-Zinken (siehe Kapitel 6.2)
* Diibellécher (siehe Kapitel 6.3)
« Offene Schwalbenschwanz-Zinken (siehe Kapitel 6.4)

6.1 Schwalbenschwanz-Zinken

a) Einsetzen der Schablone

e Fixieren Sie die beiden Schwenksegmente (6.1) mit dem Spann-
hebel (6.2) in der mittleren (senkrechten) Stellung.

e Offnen Sie die beiden Spannhebel (7.1, 7.3) fiir die Hohenver-
stellung der Schablone und driicken Sie die Halterung (7.2) fir
die Schablone ganz nach unten.

o Offnen Sie die Drehknopfe (7.4, 7.7) zum Einspannen der Scha-
blone und setzen Sie die Schablone (7.5) ein.

Achtung: Die beiden Einstellrdder (7.4) miissen nach unten
zeigen.

e Schlieflen Sie die beiden Spannhebel fiir die Héhenverstellung
der Schablone.

e Richten Sie die Schablone so aus, dass die unteren Absatze (8.1)
der beiden Einstellrader am Grundgestell des Verbindungssys-
tems anliegen und spannen Sie die Schablone mit den beiden
Drehknopfen (7.4, 7.7) fest.

¢ Drehen Sie die beiden Anschldge auf die Stellung “SZ 14" bzw.
“SZ 20" (9.3).

Richten Sie die Anschldge so aus, dass die Pfeile (9.1) an den
inneren, geraden Seiten (9.2) der Aussparungen der Schablone
anliegen.

Klemmen Sie die Anschlage mit den Drehkndpfen (9.4) fest.

o Offnen Sie die beiden Spannhebel fiir die Hohenverstellung der
Schablone und bewegen Sie die Schablone nach oben.

¢ Legen Sie ein Werkstlick unter beide Enden der Schablone.
Driicken Sie die Schablone so weit nach unten bis sie flachig auf
dem Werkstiick aufliegt und schlielen Sie die beiden Spannhe-
bel fiir die Hohenverstellung der Schablone.



b) Werkstiicke einspannen

Es sind stets beide miteinander zu verbindenden Werksticke

gleichzeitig einzuspannen.

Dabei ist zu beachten [siehe Bild 10):

e Die Werkstiicke sind so einzuspannen, dass die miteinander zu
verbindenden Stirnseiten aneinander liegen.

e Die Werkstiicke missen seitlich am Anschlag anliegen.

e Die Werkstlicke mussen oben biindig miteinander abschlie-
Ben.

» Dieim eingespannten Zustand auBen liegenden Seiten (a1 - a4)
bilden die inneren Seiten der fertigen Verbindung.

e Bei einem Rahmen (Korpus) miissen die Werkstiicke fir die
Ecken “A” am linken Anschlag und fiir die Ecken “B” am rechten
Anschlag angelegt werden.

Die Werkstiicke “1” und “3" missen stets waagrecht, die
Werkstlicke “2" und “4" stets senkrecht im Verbindungssystem
eingespannt werden.

c) Vorbereitungen an der Oberfrise (siehe 5.3)

Achtung: Ziehen Sie vor dem Fraserwechsel stets den Netzste-

cker aus der Steckdose!

» Spannen Sie den Fraser (siehe Tabelle T2) in die Spannzange
der Oberfrase ein.

e Stellen Sie den Nullpunkt (Frastiefe =0 mm) an Ihrer Oberfrése
ein, indem Sie die Maschine auf die Schablone aufsetzen und so
weit nach unten driicken, bis das Fraswerkzeug die Oberflache
des eingespannten Werkstticks berthrt.

e Stellen Sie an Ihrer Oberfrése folgende Frastiefe ein (Achtung:
diese Mafe gelten nur fir die in Tabelle T2 genannten Fraser):
SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

¢ Benutzen Sie beim Frasen von Zinken die Absaughaube des
Seitenanschlags der Oberfrase oder die Absaughaube AH-OF
(Zubehdr). SchlieBen Sie die Absaughaube an ein geeignetes
Absauggerat der Staubklasse “M” an (z. B. Festool CLEANTEX
CTM].

Hinweis: Stellen Sie den Abstand der Absaughaube zum senk-
rechten Werkstiick so ein, dass Sie noch ausreichend Verfahr-
weg zum Frasen der Zinken haben.

d) Bearbeitung

Anritzen

Um beim senkrecht eingespannten Werkstiick Ausrisse zu ver-

meiden, sollte dessen Oberflache angeritzt werden:

e Legen Sie eine Leiste (11.1) an die Halterung fiir die Schablone,
deren Breite Werkstiickdicke +33 mm betragt. Diese Leiste dient
als Fiihrung fiir die Oberfrase.

e Setzen Sie die Oberfrase rechts vom Werkstiick auf die Schab-
lone auf, so dass die Fiihrungsflache (11.2) des Fréstisches der
Oberfrase an der Leiste anliegt.

¢ Driicken Sie die Maschine bis zur eingestellten Frastiefe nach
unten und arretieren Sie die Frastiefe an der Oberfrase.

¢ Schalten Sie die Oberfrase an.



e Fihren Sie die Oberfrase von rechts nach links an der Leiste
entlang und ritzen Sie dadurch das Werkstiick im Gleichlauf
an.

Probefrasung der Zinken

Fiihren Sie zuerst eine Probefrasung durch um zu kontrollieren,

ob alle Einstellungen korrekt sind.

e Setzen Sie die Oberfrase am Ende der Schablone auf, so dass
der Bund (12.1) des Anlaufrings an der Schablone anliegt.

e Driicken Sie die Maschine bis zur eingestellten Frastiefe nach
unten und arretieren Sie die Frastiefe an der Oberfrase.

e Schalten Sie die Oberfrase an.

e Flhren Sie die Oberfrase gleichmafig an der Schablone entlang
(Bild 13).
Achtung: Der Bund des Anlaufringes muss stets an der Scha-
blone anliegen. Halten Sie die Oberfrase stets an beiden Hand-
griffen parallel zur Schablone und drehen Sie die Maschine beim
Frasen nicht. Die Frastiefe darf wahrend des Frasvorgangs nicht
verandert werden.

e Kontrollieren Sie, ob samtliche Zinken korrekt gefrast sind -
gegebenenfalls nochmals frasen.

e Spannen Sie die Werkstlicke aus und setzen Sie diese zusam-
men.

Sollte die Zinken-Verbindung nicht exakt stimmen, sind fol-
14.1 - ’ - s s “14.2 //4/(, /7 gende Korrekturen durchzufiihren:
o =" e Zinken-Verbindung zu schwergéangig (14.1):
A f ' Verringern Sie die Frastiefe der Oberfrase mit der Feinein-
stellung der Oberfréase geringfiigig (ca. -0,5 mm)
¢ Zinken-Verbindung zu leichtgéngig (14.2):
Vergrof3ern Sie die Frastiefe der Oberfrase mit der Feinein-
stellung der Oberfrése geringfiigig (ca. +0,5 mm]
¢ Zinken-Verbindung zu tief (14.3):
Einstellrader um das FehlmaB in Minus-Richtung drehen
(1 Skalenstrich entspricht -0,1 mm Zinkentiefe), Schablone
entsprechend Kapitel 6.1 a) neu einsetzen und ausrichten.
e Zinken-Verbindung nicht tief genug (14.4):
Einstellrader um das Fehlmaf in Plus-Richtung drehen (1
Skalenstrich entspricht +0,1 mm Zinkentiefe), Schablone
entsprechend Kapitel 6.1 a) neu einsetzen und ausrichten.
Hinweis: Um die Einstellrader verstellen zu konnen, missen
Sie die Schrauben (15.1) 6ffnen und nach erfolgter Einstellung
wieder festziehen. Damit bleibt die eingestellte Position fir
spatere Arbeiten fixiert.

Wiederholen Sie diesen Vorgang, bis die Verbindung exakt
stimmt.

Frasen der Zinken
Frasen Sie analog zur Probefrasung alle Zinken.



t!"_"_'_‘

PAErTR6-2——16:3

6.2 Finger-Zinken
a) Einsetzen der Schablone und Befestigen eines Splitter-
schutzes

e Fixieren Sie die beiden Schwenksegmente mit dem Spannhebel

in der mittleren (senkrechten) Stellung (siehe Bild 6).

Offnen Sie die beiden Spannhebel fiir die Hohenverstellung der

Schablone und driicken Sie die Halterung fiir die Schablone ganz

nach unten.

Offnen Sie die Drehkndpfe (16.1) zum Einspannen der Schablone

und setzen Sie die Schablone ein.

Achtung: Die umgebogene hintere Seite (16.2) der Schablone

muss nach oben zeigen.

Schieben Sie die Schablone bis zum Anschlag nach hinten und

spannen Sie sie mit den beiden Drehkndpfen (16.1) fest

¢ Drehen Sie die beiden Anschlage auf die Stellung “FZ 6" bzw.
“FZ 10" (16.5). Richten Sie die Anschlége so aus, dass die Pfeile
(16.8) an den inneren, geraden Seiten (16.7) der Aussparungen
der Schablone anliegen. Klemmen Sie die Anschlage mit den
Drehknopfen (16.6] fest.

e Bewegen Sie die Schablone nach oben und legen Sie ein Weich-

holzbrett (16.4) als Splitterschutz unter die Schablone.

Hinweis: Der Splitterschutz verhindert, dass das Werkstiick

beim Frasen an der Rickseite aussplittert.

Achtung: Damit das Verbindungssystem beim Frasen nicht

beschadigt wird und der Splitterschutz seine Funktion erfillen

kann, muss er 5 mm dicker als das zu bearbeitende Werkstiick

sein und mindestens die Breite des zu bearbeitenden Werkstu-

ckes besitzen.

Driicken Sie die Schablone nach unten, bis sie flachig auf dem

Splitterschutz aufliegt und schlieflen Sie die beiden Spannhebel

fur die Hohenverstellung der Schablone.

Richten Sie den Splitterschutz so aus, dass er biindig mit der

Vorderkante des Grundgestells abschlief3t und spannen Sie ihn

mit dem oberen Druckbalken fest.

Schrauben Sie den Splitterschutz mit kurzen Holzschrauben

(16.3) an der Schablone fest.

b) Werkstiicke einspannen

Es sind beide miteinander zu verbindenden Werkstiicke gleich-

zeitig mit dem vorderen Druckbalken einzuspannen und zu

bearbeiten.

Dabei ist zu beachten [siehe Bild 17):

e Die Werkstiicke sind so einzuspannen, dass die miteinander zu
verbindenden Stirnseiten aneinander liegen.

e Die Werkstiicke liegen, um eine Zinkenbreite zueinander ver-
setzt, seitlich am Anschlag an.

e Die Werkstiicke missen von unten gegen die Schablone ge-
schoben werden.

¢ Bei einem Rahmen (Korpus] missen die Werkstiicke fir die
Ecken “A” am linken Anschlag und fiir die Ecken “B” am rechten
Anschlag angelegt werden. Die Werkstiicke “1” und “3" miissen
hinten am Splitterschutz, die Werkstiicke “2” und “4” vorne am
Druckbalken anliegen.



c) Vorbereitungen an der Oberfrise [siehe 5.3)

Achtung: Ziehen Sie vor dem Werkzeugwechsel stets den Netz-
stecker aus der Steckdose!

e Spannen Sie den Friser (siehe Tabelle T1) in die Spannzange
der Oberfrase ein.

Stellen Sie den Nullpunkt (Fréstiefe =0 mm) an Ihrer Oberfrase
ein, indem Sie die Maschinen auf die Schablone aufsetzen und so
weit nach unten driicken, bis das Fraswerkzeug die Oberflache
des eingespannten Werkstlicks bertihrt.

Stellen Sie an Ihrer Oberfrase die Werkstlickdicke als Frastiefe
ein.

Achtung: Die Frastiefe sollte nicht gréf3er als der Fraserdurch-
messer sein. Frasen Sie statt dessen in mehreren Arbeitsschrit-
ten.

Benutzen Sie beim Frasen von Zinken die Absaughaube des
Seitenanschlags der Oberfrase oder die Absaughaube AH-OF
(Zubehor). SchlieBen Sie die Absaughaube an ein geeignetes
Absauggerét der Staubklasse “M” an (z. B. Festool CLEANTEX
CTM].

Hinweis: Stellen Sie den Abstand der Absaughaube zum senk-
rechten Werkstlick so ein, dass Sie noch ausreichend Verfahr-
weg zum Frasen der Zinken haben.

L]

d) Bearbeitung

e Setzen Sie die Oberfrase an einem Ende der Schablone auf,
so dass der Bund (18.1) des Anlaufringes an der Schablone
anliegt.

Driicken Sie die Maschine bis zur eingestellten Frastiefe nach
unten und arretieren Sie die Frastiefe an der Oberfrase.
Schalten Sie die Oberfrase an.

Fihren Sie die Oberfrase gleichmaBig an der Schablone entlang
(Bild 19).

Achtung: Der Bund des Anlaufringes muss stets an der Scha-
blone anliegen. Halten Sie die Oberfrase stets an beiden Hand-
griffen parallel zur Schablone und drehen Sie die Maschine beim
Frasen nicht. Die Frastiefe darf wahrend des Frasvorgangs nicht
verandert werden.

Kontrollieren Sie vor dem Ausspannen der Werkstlicke die Tiefe
der Zinken. Sollte sie nicht stimmen, verringern bzw. vergrofiern
Sie die Frastiefe an |hrer Oberfrase um das Fehlmaf.

L]

6.3  Diibellocher

a) Einsetzen der Schablone

¢ Fixieren Sie die beiden Schwenksegmente mit dem Spannhebel
in der mittleren (senkrechten) Stellung (siehe Bild 6).

Offnen Sie die beiden Spannhebel fiir die Hohenverstellung der
Schablone und driicken Sie die Halterung fiir die Schablone ganz
nach unten.

Offnen Sie die Drehkndpfe (20.1) und setzen Sie die Schablone
ein.

Achtung: Die beiden Einstellréder (20.5) missen nach unten
zeigen.

SchliefBen Sie die beiden Spannhebel fiir die Hohenverstellung
der Schablone.

Richten Sie die Schablone so aus, dass die unteren Absatze der
beiden Einstellrader am Grundgestell des Verbindungssystems
anliegen (siehe Bild 8) und spannen Sie die Schablone mit den
beiden Drehkndpfen (20.1) fest.



e Drehen Sie die beiden Anschldge in die in Bild 20 dargestellte
Stellung. Richten Sie die Anschldge so aus, dass die Pfeile
(20.2) an den inneren, geraden Seiten (20.3) der Aussparungen
der Schablone anliegen. Klemmen Sie die Anschlage mit den
Drehknopfen (20.4) fest.

o Offnen Sie die beiden Spannhebel (21.1) fiir die Hohenverstellung
der Schablone und bewegen Sie die Schablone nach oben.

o Offnen Sie den Spannhebel (21.2) und schwenken Sie die
Schwenksegmente fiir die Halterung der Schablone in die hin-
tere Stellung (Bild 21). SchlieBen Sie den Spannhebel wieder.

e Legen Sie ein Werkstiick unter beide Enden der Schablone.
Driicken Sie die Schablone so weit nach unten bis sie flachig auf
dem Werkstlick aufliegt und schlieBen Sie die beiden Spannhe-
bel fiir die Hohenverstellung der Schablone.

b) Werkstiicke einspannen

Es sind stets beide miteinander zu verbindenden Werkstiicke

gleichzeitig einzuspannen.

Dabei ist zu beachten (Bild 22):

¢ Die Werkstiicke sind so einzuspannen, dass die miteinander zu
verbindenden Stirnseiten aneinander liegen.

¢ Die Werkstilicke missen seitlich am Anschlag anliegen.

¢ Die Werkstiicke missen oben biindig miteinander abschlie-
Ben.

* Dieim eingespannten Zustand aufen liegenden Seiten (a1 - a4)
bilden die inneren Seiten der fertigen Verbindung.

¢ Bei einem Rahmen (Korpus) miissen die Werkstiicke fir die
Ecken “A” am linken Anschlag und fiir die Ecken “B” am rechten
Anschlag angelegt werden. Die Werkstiicke “1” und “3" miissen
stets waagrecht, die Werkstlicke “2" und “4” stets senkrechtim
Verbindungssystem eingespannt werden.

c) Vorbereitungen an der Oberfrése (siehe 5.3)

Achtung: Vor dem Fraserwechsel stets den Netzstecker aus der

Steckdose ziehen!

¢ Spannen Sie den gewlinschten Fraser (siehe Tabelle 1) in die
Spannzange der Oberfrase ein.

e Stellen Sie den Nullpunkt (Frastiefe =0 mm) an lhrer Oberfrése
ein, indem Sie die Maschinen auf die Schablone aufsetzen und so
weit nach unten driicken, bis das Fraswerkzeug die Oberflache
des eingespannten Werkstiicks berthrt.

e Stellen Sie die Frastiefe wie folgt ein:

Die Tiefe der Locher beim waagerechten Werkstiick sollte
2/3 der Werkstiickdicke betragen. Die Tiefe der Locher beim
senkrechten Werkstiick ist so zu wahlen, dass die Tiefe beider
Locher zusammen um ca. 2 mm grofer ist als die Lange des
Diibels (vergleiche Bild 24).

e Schliefen Sie die Oberfrase an ein geeignetes Absaug-gerat
der Staubklasse “M” an (z. B. Festool CLEANTEX CTM).
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24.1

24.2

d) Bearbeitung

Zuerst sind die Locher im waagerechten Werkstiick (23.1) zu

frasen. Dazu muss sich das Schwenksegment in der hinteren

Stellung befinden (siehe Bild 21).

Danach ist das Schwenksegment in die vordere Stellung zu

schwenken, um die Locher im senkrechten Werkstiick (23.2) zu

frasen.

Hinweis: Zum Schwenken der Schwenksegmente ist nur der

Spannhebel (21.2) zu 6ffnen, nicht jedoch die Spannhebel (21.1)

fiir die Hohenverstellung der Schablone.

e Setzen Sie die Oberfrase auf die Schablone auf, so dass der Bund
des Anlaufrings in die Bohrungen der Schablone eingreift.

e Schalten Sie die Oberfrdse an und driicken Sie die Maschine bis
zur eingestellten Frastiefe nach unten. Frasen Sie so samtliche
Locher nacheinander.

e Spannen Sie die Werkstlicke aus und setzen Sie diese zusam-
men. Sollte die Dibelverbindung nicht exakt stimmen, sind
folgende Korrekturen durchzufiihren:
¢ Das senkrechte Werkstiick steht zuriick (24.1):

Einstellrader (23.3) um das Fehlmaf in Minus-Richtung dre-
hen (1 Skalenstrich entspricht -0,1 mm Versatz), Schablone
entsprechend Kapitel 6.3 a) neu einsetzen.
* Das senkrechte Werkstiick steht liber (24.2):
Einstellrader (23.3) um das FehlmaB in Plus-Richtung dre-
hen (1 Skalenstrich entspricht +0,1 mm Versatz), Schablone
entsprechend Kapitel 6.3 a) neu einsetzen.
Hinweis: Um die Einstellrader verstellen zu konnen, miissen
Sie die Schrauben (23.4) 6ffnen und nach erfolgter Einstellung
wieder festziehen. Damit bleibt die eingestellte Position fir
spatere Arbeiten fixiert.

6.4  Offene Schwalbenschwanz-Zinken

Bei offenen Schwalbenschwanz-Zinken missen grundsatzlich
zuerst die Schwalben mit der Schablone SZ0 14 S bzw. SZ0 20 S
und danach die Zinken mit der Schablone SZ0 14 Z bzw. SZ0 20
Z gefrast werden.

6.4.1 Schwalben
a) Einsetzen der Schablone (SZ0 14 S bzw. SZ0 20 S) und
Befestigen eines Splitterschutzes

e Fixieren Sie die beiden Schwenksegmente mit dem Spannhebel
in der mittleren (senkrechten) Stellung (siehe Bild 6).

e Offnen Sie die beiden Spannhebel fiir die Hohenverstellung der
Schablone und driicken Sie die Halterung fiir die Schablone ganz
nach unten.

o Offnen Sie die Drehkndpfe (25.2) zum Einspannen der Schablone
und setzen Sie die Schablone ein.

Achtung: Die umgebogene hintere Seite (25.1) der Schablone
muss nach oben zeigen.

e Schieben Sie die Schablone bis zum Anschlag nach hinten und
spannen Sie diese mit den beiden Drehknopfen (25.2) fest

¢ Drehen Sie die beiden Anschlage auf die Stellung ..SZ 14" bzw.
.SZ 20" (25.4). Richten Sie die Anschlage so aus, dass die Pfeile
(25.7) an den inneren, geraden Seiten (25.6) der Aussparungen
der Schablone anliegen. Klemmen Sie die Anschlage mit den
Drehknopfen (25.3) fest.

e Bewegen Sie die Schablone nach oben und legen Sie ein Weich-
holzbrett (25.5) als Splitterschutz unter die Schablone.
Hinweis: Der Splitterschutz verhindert, dass das Werkstiick
beim Frasen an der Rickseite aussplittert.



Achtung: Damit das Verbindungssystem beim Frasen nicht
beschadigt wird und der Splitterschutz seine Funktion erfillen
kann, muss er ca. 5 mm dicker als das zu bearbeitende Werk-
stiick sein und mindestens die Breite des zu bearbeitenden
Werksttlickes besitzen.

e Driicken Sie die Schablone nach unten, bis sie flachig auf dem
Splitterschutz aufliegt und schlieflen Sie die beiden Spannhebel
fur die Hohenverstellung der Schablone.

¢ Richten Sie den Splitterschutz so aus, dass er biindig mit der
Vorderkante des Grundgestells abschlief3t und spannen Sie ihn
mit dem oberen Druckbalken fest.

b) Werkstiick einspannen

Spannen Sie ein Werkstiick ein, das mit Schwalben versehen

werden soll.

Dabei ist zu beachten [siehe Bild 26):

e Das Werkstlick muss seitlich am Anschlag anliegen.

e Das Werkstlick muss von unten gegen die Schablone geschoben
werden und mit dem Splitterschutz oben biindig abschlief3en.

e BeiSZ0 14 S beiliegenden Kunststoffwinkel (26.1) mit einspan-
nen.

c) Vorbereitungen an der Oberfrase

(nach Einbau des Kopierrings, siehe Kap. 5.3)

Achtung: Vor dem Werkzeugwechsel ist stets der Netzstecker

aus der Steckdose zu ziehen!

» Spannen Sie den Fraser (siehe T2) in die Spannzange der Ober-
frase ein.

e Stellen Sie den Nullpunkt (Frastiefe =0 mm) an Ihrer Oberfrase
ein, indem Sie die Maschinen auf die Schablone aufsetzen und
so weit nach unten driicken, bis dass das Fraswerkzeug die
Oberflache des eingespannten Werkstiicks beriihrt.

e Stellen Sie an Ihrer Oberfrase die Werkstiickdicke als Frastiefe
ein.

e Benutzen Sie beim Frasen die Absaughaube des Seitenan-
schlags der Oberfrase oder die Absaughaube AH-0F (Zubehar).
Schlieflen Sie die Absaughaube an ein geeignetes Absauggerat
der Staubklasse .M" an (z. B. Festool CLEANTEX CTM).

Hinweis: Stellen Sie den Abstand der Absaughaube zum senk-
rechten Werkstiick so ein, dass Sie noch ausreichend Verfahrweg
zum Frasen der Zinken haben.

d) Bearbeitung

e Setzen Sie die Oberfrase an einem Ende der Schablone auf,
so dass der Bund (27.1) des Anlaufringes an der Schablone
anliegt.

¢ Driicken Sie die Maschine bis zur eingestellten Frastiefe nach
unten und arretieren Sie die Frastiefe an der Oberfrase.

e Schalten Sie die Oberfrase ein.

e Fihren Sie die Oberfrase gleichmafig an der Schablone entlang
(Bild 28).
Achtung: Der Bund des Anlaufringes muss stets an der Scha-
blone anliegen. Halten Sie die Oberfrase stets an beiden Hand-
griffen parallel zur Schablone und drehen Sie die Maschine beim
Frasen nicht. Die Frastiefe darf wahrend des Frasvorgangs nicht
verandert werden.

Frasen Sie auf diese Art alle Werkstlicke mit Schwalben.
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6.4.2 Zinken
a) Einsetzen der Schablone (SZO 14 Z bzw. SZ0 20 Z) und
Befestigen eines Splitterschutzes

Gehen Sie beim Einsetzen der Schablone und beim Befestigen

des Splitterschutzes analog zu 6.4.1 a) vor, jedoch mit folgender

Abweichung:

e Die beiden Einstellrider (29.2) missen nach unten zeigen.

e Richten Sie die Schablone so aus, dass die unteren Absatze (29.3)
der beiden Einstellrader am Grundgestell des Verbindungssys-
tems anliegen und spannen Sie die Schablone in dieser Position
mit den beiden Drehknépfen (29.1) fest.

b) Werkstiick einspannen

Spannen Sie ein Werkstlick ein, das mit Zinken versehen werden

soll.

Dabei ist zu beachten (siehe Bild 30):

e Das Werkstlick muss seitlich am Anschlag anliegen.

e Das Werkstlick muss von unten gegen die Schablone geschoben
werden und mit dem Splitterschutz oben biindig abschlieflen.

c) Vorbereitungen an der Oberfrase

(nach Einbau des Kopierrings, siehe Kap. 5.3)

Achtung: Vor dem Werkzeugwechsel ist stets der Netzstecker

aus der Steckdose zu ziehen!

e Ersetzen Sie den Fraser fir die Schwalbenschwanz-Zinken
durch den Nutfraser (siehe T2) und stellen Sie an lhrer Oberfrase
die Werkstlickdicke als Frastiefe ein.

d) Bearbeitung

Probefrasung der Zinken

Fihren Sie zuerst eine Probefrasung durch um zu kontrollieren,

ob alle Einstellungen korrekt sind.

e Setzen Sie die Oberfrase an einem Ende der Schablone auf,
so dass der Bund (31.1) des Anlaufringes an der Schablone
anliegt.

¢ Driicken Sie die Maschine bis zur eingestellten Frastiefe nach
unten und arretieren Sie die Frastiefe an der Oberfrase.

e Schalten Sie die Oberfrase ein.

e Fihren Sie die Oberfrase gleichmafBig an der Schablone entlang

(Bild 32).
Achtung: Der Bund des Anlaufringes muss stets an der Scha-
blone anliegen. Halten Sie die Oberfrase stets an beiden Hand-
griffen parallel zur Schablone und drehen Sie die Maschine beim
Frasen nicht. Die Frastiefe darf wahrend des Frasvorgangs nicht
verandert werden.
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33.3
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7 Anwendungsdatenbank

Eine detaillierte Beschreibung der Einsatzmaoglichkeiten des
Verbindungssystems finden Sie auch in unserer Anwendungsda-
tenbank im Internet unter “www.festool.com”.

Weitere interessante Informationen zum Arbeiten mit lhrem
Festool Werkzeug finden Sie auf der Internetseite www.festool.
de/fuer-zu-hause, z. B.:

¢ Anwendungsbeispiele

e Tipps und Tricks,

e Maschinenkunde,

e Kostenlose Bauplane zum Download,

e Wissenswertes rund ums Holz - Holzlexikon

8 Zubehor

Verwenden Sie nur das fir diese Maschine vorgesehene origi-
nale Festool-Zubehor und Festool-Verbrauchsmaterial, da diese
System-Komponenten optimal aufeinander abgestimmt sind. Bei
der Verwendung von Zubehdr und Verbrauchsmaterial anderer
Anbieter ist eine qualitative Beeintrachtigung der Arbeitsergeb-
nisse und Einschrankung der Garantieanspriiche wahrscheinlich.
Je nach Anwendung kann sich der Verschleifl der Maschine
oder lhre persdnliche Belastung erhéhen. Schiitzen Sie daher
sich selbst, Ihre Maschine und Ihre Garantieanspriiche durch
die ausschlieflliche Nutzung von original Festool-Zubehdr und
Festool-Verbrauchsmaterial!

Die Bestellnummern fiir Fraswerkzeuge, Schablonen und sonsti-
ges Zubehor entnehmen Sie bitte der Tabelle T1, Ihrem Festool-
Katalog oder unserer Internet Homepage “www.festool.com”.

e Spannen Sie das Werkstiick aus und setzen Sie es mit einem
Werkstiick mit Schwalben zusammen.
Sollte die Zinken-Verbindung nicht exakt stimmen, sind folgende
Korrekturen durchzufiihren:
e Zinken-Verbindung zu schwergingig (33.1):

Einstellrader in Plus-Richtung drehen.

Zinken-Verbindung zu leichtgéngig (33.2):

Einstellrader in Minus-Richtung drehen.

Zinken-Verbindung zu tief (33.3):

Verringern Sie die Frastiefe an der Oberfrase mit der Fein-

einstellung der Oberfrase geringfigig.

Zinken-Verbindung nicht tief genug (33.4):

VergroBern Sie die Frastiefe an der Oberfrase mit der Fein-

einstellung der Oberfrase geringfiigig.
Hinweis: Um die Einstellrader verstellen zu konnen, missen
Sie die Schrauben (34.1) 6ffnen und nach erfolgter Einstellung
wieder festziehen. Damit bleibt die eingestellte Position fir
spatere Arbeiten fixiert.

e Wiederholen Sie diesen Vorgang bis die Verbindung exakt
stimmt.

Frasen der Zinken
Frasen Sie analog zur Probefrasung alle Zinken.

9 Gewadhrleistung

Fir unsere Gerate leisten wir auf Material- oder Fertigungs-fehler
Gewahrleistung gemaf den landerspezifischen gesetzlichen Be-
stimmungen, mindestens jedoch 12 Monate. Innerhalb der Staaten
der EU betrégt die Gewahrleistungszeit 24 Monate (Nachweis
durch Rechnung oder Lieferschein). Schaden, die insbesondere
auf natiirliche Abniitzung/VerschleiB, Uberlastung, unsachgemaBe
Behandlung bzw. durch den Verwender verschuldete Schaden
oder sonstige Verwendung entgegen der Bedienungsanleitung
zurtickzufiihren sind oder beim Kauf bekannt waren, bleiben von
der Gewahrleistung ausgeschlossen.

Ebenso ausgeschlossen bleiben Schaden, die auf die Verwendung
von nicht-originalem Festool Zubehor und Verbrauchmaterial (z.
B. Schleifteller) zurtickzufiihren sind.

Beanstandungen kdnnen nur anerkannt werden, wenn das Gerat
unzerlegt an den Lieferanten oder an eine autorisierte Festool-
Kundendienstwerkstatte zurlickgesendet wird. Bewahren Sie
Bedienungsanleitung, Sicherheitshinweise, Ersatzteilliste und
Kaufbeleg gut auf. Im Ubrigen gelten die jeweils aktuellen Ge-
wahrleistungsbedingungen des Herstellers.

Anmerkung
Aufgrund der standigen Forschungs- und Entwicklungsarbeiten
sind Anderungen der hierin gemachten technischen Angaben
vorbehalten.

REACH fiir Festool Produkte, deren Zubehor und Verbrauchs-
material: REACh ist die seit 2007 in ganz Europa giiltige Chemi-
kalienverordnung. Wir als .nachgeschalteter Anwender”, also als
Hersteller von Erzeugnissen sind uns unserer Informationspflicht
unseren Kunden gegeniber bewusst. Um Sie immer auf den neu-
esten Stand halten zu kénnen und Gber mdgliche Stoffe der Kan-
didatenliste in unseren Erzeugnissen zu informieren, haben wir
folgende Website fir Sie eingerichtet: www.festool.com/reach
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1 [ &
OF 900,
OF 1000, OF 1400
OF 1010
S714 HSS 490991 | 490770 492181
HM 490992 | (@ 17 mm) (@17 mm)
5720 HSS 490995 | 490771 492182
HM 490996 | (@ 24 mm) (@ 24 mm)
F76 HSS 490944 | 490772 492179
HM 490978 | (98,5 mm) | (®8,5mm)
F7 10 HSS 490946 | 484176 492180
HM 490980 | (@ 13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
@ 3mm | 491065
@ 5mm | 491066
DS 32 @ 6mm | 490067 (4@8?; ';6 ) [4;12;20 | 464164
B 8mm | 491068 = mm = mm
@10 mm | 491069
SZ014Z | HM 490978 490772 492179
(@85mm) | (@85mm)
SZ014S | HM 491164 490770 492181
(@17 mm) (@17 mm)
484176 492180
520202 HM 490980 (13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
SZ020S | HM 491165 490771 492182

(@ 24 mm) | (@ 24 mm)

Jointing system VS 600
L Workpiece
thickness
from - to
Type of joint (recommended)
15-20 mm
SZ 14 (14 mm)
Dovetail- (18mml .
joints 21-28
: SZ 20 (20 mm) mm
(24 mm) é
FZ 6 (6 mm) 6-10mm o
Slotted boxjoints .................................................................. %
FZ10 (10 mm) 10-20 mm o
@ 6 mm 12 - 14 mm S
Dowels holes  weroeeeemememeememmeennneenc e Sl 2
DS 32 AL B 15-2mm 1%
? 10 mm 23-28 mm g
S701427 10-14 E
- 14 mm o
Open SZ0 14S (14 mm) <
dovetall .................................................................. =
520202 =
tenons 14 - 25 mm
SZ020S (20 mm)
1 Technical data

The order numbers for cutters, drill bits, copying rings and centring
mandrels can be found in Table T2.

We recommend that you use the maximum speed of your router
for the specified cutters and drill bits.

2 Correct use

The jointing system VS 600 has been designed to rout dovetail
joints, slotted box joints, dowel holes and open dovetail tenons in
wood and wooden materials in combination with the correspond-
ing templates, copying rings and cutters with Festool routers from
series OF 900, OF 1000, OF 1010 and OF 1400.

The user will be liable for damages and accidents due to incor-
rect use.

3 Safety instructions

When working with the jointing system VS 600 please pay atten-

tion to the safety instructions enclosed with your router too.

¢ Using only the cutters, copying rings and centring mandrels
listed in Table T2.

¢ Only use original accessories and spare parts from Festool.

¢ Make sure that the workpieces are securely clamped and that
all clamping levers and rotary knobs on the jointing system are
closed before routing.
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Systéme d’assemblage VS 600

G,

Sistema de uniéon VS 600

T1 Epaisseur T1 Grosor de
du matériau material
de-a desde - hasta
Type d’assemblage [recommandée) Tipo de union (recommendado)
15-20 15-20 mm
SZ 14 (14 mm) mm _ SZ 14 (14 mm)
Assemblages "L (g mm) Dientesdecolade ™ L. smm | ¢
a queues d'aronde 21-28 mm milano 21-28 mm IS
SZ 20 (20 SZ 20 (20 mm)
(20 mm (24 mm) (24 mm) 8
Assemblages a FZ 6 (6 mm) 6-10mm E ) FZ 6 (6 mm) 6-10 mm <
I L e R e RR L RREE Y CERRLEEELERRLERLERRLEREEE o Dlentes de punta .................................................................. (]
queues droites FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm S FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm g
@ 6mm 12-14mm [-® @ 6mm 12- 14 mm =
T de cheville e e S Agui dotace e e S
rots de chevite @ 8mm 15-22 mm 3 gujeros de faco @ 8mm 15-22 mm g
DS32 eSS a DS32 e L S o
? 10 mm 23-28 mm g ? 10 mm 23-28mm °
©
SZ0142Z 5 SZ0 1427 S
10-14mm | 3 10-14mm |2
Assemblages ouverts SZOT4S[amm) | e Ensamblesacola  SZO14S(14mml | o
en queue d'aronde S7Z020Z 45 5 de milano abiertas S7Z0207 Va5 .":é
- -25mm
$2020S (20 mm) mm $2020S (20 mm) <

1 Caractéristiques techniques

Pour les références pour fraises, forets, bagues de copiage et
centreurs, cf. le tableau T2.

Pour les fraises ou resp. forets indiqués, nous vous recommandons
d'ajuster la vitesse de rotation maximale de votre défonceuse.

2 Utilisation conforme

Le systéme d'assemblage VS 600 est utilisé de maniére conforme
en liaison avec les gabarits, bagues de copiage et fraises appro-
priés et les défonceuses Festool des séries OF 900, OF 1000,
OF 1010 et OF 1400 pour fraiser les assemblages a queues
d'aronde, les assemblages a queues droites, les trous de che-
villes et les assemblages ouverts en queue d’aronde dans des
matériaux en bois.

C’est exclusivement l'utilisateur qui est responsable de dommages
et d'accidents provoqués par une utilisation pas conforme.

Consignes de sécurité

e Lors de l'exécution des travaux avec le systeme d'assemblage
VS 600, veuillez également observer les consignes de sécurité
fournies avec votre défonceuse portative.

e Utilisez exclusivement les fraises, bagues de copiage et cen-
treurs mentionnés dans le tableau T2.

e Utilisez uniquement des accessoires et des piéces de rechange
originales de Festool.

e Avant de fraiser, assurez-vous que les fraises sont serrées

avec fiabilité et que tous les leviers de serrage et les boutons

tournants du systeme d’assemblages sont fermés.

1 Datos técnicos

Para los nimeros de pedido de fresas, brocas, anillos de copiary
mandriles de centraje véase tabla T2.

Para las fresas y/o brocas indicadas recomendamos que utilice
las revoluciones maximas en su fresadora.

2 Utilizacion adecuada y correcta

El sistema de union VS 600 ha sido concebido para fresar dientes
de cola de milano, dientes de punta, agujeros de tacoy ensambles
a cola de milano abiertas en madera y materiales de madera con
las fresadoras de Festool de las series de construccion OF 900,
OF 1000, OF 1010 y OF 1400 y siempre en combinacién con los
correspondientes patrones, anillos de copiar y herramientas
fresadoras.

En caso de danos o accidentes debidos a una utilizacion inadecua-
da o de finalidad no prevista la responsabilidad correrd a cargo
del usuario.

3 Instrucciones de seguridad

e Al trabajar con el sistema de union VS 600 tenga en cuenta
también las instrucciones de seguridad adjuntas a su fresadora
manual.

e Utilice solamente las herramientas fresadoras, los anillos de
copiar y los mandriles de centraje que se indican en la tabla
T2.

¢ Utilice solamente accesorios y piezas de recambio originales
de Festool.

e Asegurese antes de fresar de que las piezas estén sujetadas de
forma segura y de que todas las palancas de sujecion y todas
las ruedas de giro del sistema de unidn estén cerradas.



4 Construction

The jointing system VS 600 consists of the following components
(Figure 1):

1.1 Base frame

1.2 Mount for templates

1.3 Rotary knob to clamp the templates

1.4 Swivel segment for mount

1.5 Clamping lever for swivel segment

1.6 Clamping lever to adjust the height of the templates

1.7  Pressure beam for horizontal clamping of the workpieces
1.8 Pressure beam of vertical clamping of the workpieces

5 Preparation

5.1 Setting up the base frame

The base frame must be fastened to a non-slip firm base:

e Set the base frame up so that the front edge protrudes by ap-
prox. 5 mm.

e Fasten the base frame on both sides of the base with two screws
(Figure 2) or two screw clamps (Figure 3).

5.3  Router
Note: Handling of the router (adjusting the routing depth, changing
tools, etc.) is described in its operating instructions.

Mount the required copying ring centrally in the routing plate

of the router:

e Unplug the tool from the mains.

e Turn the router upside down.

e Open the two screws (4.1) and remove the ring (4.2).

e Clamp the centring mandrel (4.4) tight in the cutter spindle.

e Place the copying ring (4.5, 5.3) into the router’s routing plate
with the collar uppermost.

e Slowly move the routing plate towards the centring mandrel
until the centring ring (5.3) is centred by the centring mandrel
(5.2).

e Screw the copying ring tight with the two enclosed screws (4.3,
5.1).

e Remove the centring mandrel from the cutter spindle.

& CAUTION

Damage to the cutter and routing template
- If fitted, remove the height-adjustable support (5.4) from the
router.



4 Montage

Le systéme d'assemblage VS 600 comprend les modules suivants
(figure 1):

1.1 Base

1.2 Support pour gabarits

1.3 Boutons tournants pour serrer le gabarit

1.4 Segment pivotant pour support

1.5 Levier de serrage pour segment pivotant

1.6 Levier de serrage pour réglage de la hauteur du gabarit
1.7 Barre de pression pour assurer le serrage horizontal de

pieces

1.8 Barre de pression pour assurer le serrage vertical de pié-
ces

5 Préparatifs

5.1 Mise en place de la base

La base doit étre fixée sur un support stable et non glissant:

¢ Placez la base de telle maniére que le bord avant soit en saillie
de 5 mm environ.

e Fixez la base par deux vis (figure 2) ou par deux serre-joints
(figure 3) des deux cotés sur le support.

5.3  Défonceuse

Remarque: L utilisation/la manipulation de la défonceuse (réglage
de la profondeur de fraisage, changement d'outil, etc.) est décrite
dans les instructions de service appropriées.

Veuillez monter la bague de copiage requise au centre, dans le

plateau de la défonceuse:

e Débranchez la fiche male de la prise d’alimentation secteur.

e Mettez la défonceuse sur la téte.

e Ouvrez les deux vis (4.1) puis enlevez la bague (4.2).

e Serrez le centreur (4.4) fermement dans larbre porte-fraise.

 Posez la bague de copiage (4.5, 5.3) avec le collet dirigé vers le
haut dans le plateau de la défonceuse.

e Déplacez lentement le plateau de la défonceuse dans la direction
du centreur, jusqu’a ce que la bague de copiage (5.3) soit centrée
par le centreur (5.2).

e Serrez fermement la bague de copiage au moyen des deux vis
(4.3,5.1) fournies.

¢ Enlevez le centreur de l'arbre porte-fraise.

& ATTENTION

Endommagement de la fraise et du gabarit de fraisage

- Retirez le support réglable en hauteur (5.4) (s'il est monté) de
la défonceuse.

4 Estructura

El sistema de union VS 600 consiste de los siguientes elementos
de construccion (figura 1):

1.1 Bastidor de base

1.2 Soporte para patrén

1.3 Rueda de giro para sujetar el patron

1.4 Segmento basculante para soporte

1.5 Palanca de sujecion para segmento basculante

1.6 Palanca de sujecion para reajuste de altura del patron

1.7 Barra opresora para la sujecion horizontal de piezas de

trabajo

1.8 Barraopresora para la sujecion vertical de piezas de traba-
jo

5 Preparacion

5.1 Colocar el bastidor de base

El bastidor de base debera fijarse sobre una base fija y antides-

lizante:

¢ Coloque el bastidor de base de tal manera que el canto delantero
sobresalga unos 5 mm.

e Sujete el bastidor de base con dos tornillos (figura 2) o bien con
dos sargentos (figura 3) en ambos lados sobre la base.

5.3 Fresadora

Nota: El manejo de la fresadora (ajustar la profundidad de fresado,
cambiar herramienta, etc.) se describe en las instrucciones de
servicio de la misma.

Monte el anillo de copiar que necesite de forma centrada en la

mesa de fresado de la fresadora:

e Saque el enchufe de la caja de enchufe.

e Ponga la fresa al revés.

e Abra ambos tornillos (4.1) y saque el anillo (4.2).

e Fije el mandril de centraje (4.4) en el husillo de fresa.

e Introduzca el anillo de copiar (4.5, 5.3) con el collar hacia arriba
en la mesa de fresado de la fresadora.

e Desplace lentamente la mesa de fresado en direccion del man-
dril de centraje hasta que el el mandril de centraje (5.2) centre
el anillo de copiar (5.3).

e Atornille con fuerza el anillo de copiar con los dos tornillos
suministrados (4.3, 5.1).

e Saque el mandril de centraje del husillo de fresa.

& ATENCION

Danos en la fresa y la plantilla para fresar
- Si estd montado, retire el apoyo con altura regulable (5.4) de la
fresadora.



6 Use
The following type of joint can be made with the jointing system
VS 600 and respective template:

« Dovetail joint (see Chapter 6.1),
* Slotted box joint (see Chapter 6.2),
e Dowel holes (see Chapter 6.3),
* Open dovetail tenons (see Chapter 6.4).

6.1 Dovetail joints

a) Inserting the template

o |ock the tow swivel segments (6.1) in the central (vertical) posi-
tion with the clamping lever (6.2).

e Open both clamping levers (7.1, 7.3) to adjust the height of the
template and press the mount (7.2 for the templates right
down.

e Open the rotary knobs (7.4, 7.7) to clamp the template and insert
the template (7.5).

Caution: the two adjusting wheels (7.6) must point down-
wards.

e Close the two clamping levers to adjust the height of the tem-
plate.

e Align the template so that the lower shoulders (8.1) of the two
adjusting wheels rest against the base frame of the jointing
system and clamp the template tight with the two rotary knobs
(7.4,7.7).

e Turn the two stops into the positions “SZ 14" and “SZ 20"
(9.3).

Align the stops so that the arrows (9.1) lie against the inner
straight side (9.2] of the notches in the template.
Clamp the stops tight with the rotary knobs (9.4).

¢ Open the two clamping levers to adjust the height of the template
and move the template upwards.

e Place a workpiece under both ends of the template. Press the
template down until it rest flat on the workpiece and close the
two clamping levers to adjust the height of the template.



6 Utilisation
Le systeme d’assemblage VS 600 et le gabarit correspondant
permettent de réaliser les types d’assemblage suivants:

* assemblages a queues d’aronde

* assemblages a queues droites

e trous de cheville

e assemblages ouverts en queue d’aronde

(cf.chapitre 6.1),
(cf.chapitre 6.2),
(cf.chapitre 6.3),
(cf.chapitre 6.4).

6.1 Assemblages a queues d’aronde

a) Mise en place du gabarit

e Fixez les deux segments pivotants (6.1) au moyen du levier de

serrage (6.2) sur la position moyenne (verticale).

Ouvrez les deux leviers de serrage (7.1, 7.3) pour le réglage de

la hauteur du gabarit et appuyez le support (7.2) pour le gabarit

complétement vers le bas.

Ouvrez les boutons tournants (7.4, 7.7) pour serrer le gabarit

puis mettez le gabarit (7.5) en place.

Attention: Les deux roues de réglage (7.6) doivent étre dirigées

vers le bas.

Fermez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur

de gabarit.

Alignez le gabarit de sorte que les déports inférieurs (8.1) des

deux roues de réglage soient sur la base du systeme d'assem-

blage puis serrez le gabarit fermement avec les deux boutons

tournants (7.4, 7.7).

Tournez les deux butées sur la position «SZ 14" ou resp. «SZ

207 (9.3).

Alignez les butées de sorte que les fleches (9.1) soient contre

le c6té droit (9.2) des évidements a lintérieur du gabarit.

Serrez fermement les butées avec les boutons tournants

(9.4).

Ouvrez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur

de gabarit puis déplacez le gabarit vers le haut.

e Déposez une piece sous les deux extrémités du gabarit.
Poussez le gabarit vers le bas jusqu’a ce qu'il soit bien a plat sur
la piece puis fermez les deux leviers de serrage pour le réglage
de la hauteur de gabarit.

6 Utilizacion
Con el sistema de unién VS 600 y el patron correspondiente se
pueden crear los tipos de union siguientes:

o dientes de cola de milano

o dientes de punta

e agujeros de taco

e ensambles a cola de milano abiertas

(véase capitulo 6.1),
(véase capitulo 6.2),
(véase capitulo 6.3),
(véase capitulo 6.4).

6.1 Dientes de cola de milano

a) Colocar el patrén

* Fije ambos segmentos basculantes (6.1) con la palanca de
sujecion (6.2) en la posicidn central (vertical).

* Abra ambas palancas de sujecion (7.1, 7.3) para el reajuste del
patron y presione el soporte (7.2) del patrén completamente
hacia abajo.

 Abra las ruedas de giro (7.4, 7.7) para sujetar el patrén e intro-
duzca el mismo (7.5).

Atencion: Las dos ruedas de ajuste (7.6) deberan sefalar hacia
abajo.

e Cierre las dos palancas de sujecion para el reajuste de altura
del patron.

e Alinee el patrén de manera que los salientes inferiores (8.1) de
las dos ruedas de ajuste estén en contacto con el bastidor de
base del sistema de unidny, a continuacion, sujete el patrén con
las dos ruedas de giro (7.4, 7.7) mediante apriete.

¢ Gire ambos topes hasta la posicién ..SZ 14" 0 ,5Z 20" (9.3).
Alinee los topes de forma que las flechas (9.1) estén en contacto
con los lados interiores y rectos (9.2) de las escotaduras del
patron.

Sujete los topes con las ruedas de giro (9.4).

e Abra ambas palancas de sujecion para el reajuste de altura del
patron y mueva el mismo hacia arriba.

¢ Coloque una pieza de trabajo debajo de los dos extremos del
patron.

Presione el patrén hacia abajo hasta que éste se encuentre al
mismo nivel que la pieza de trabajo y cierre las dos palancas
de sujecion para el reajuste de altura del patron.
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b) Clamping workpieces

Always clamp the two workpieces which are to be jointed simul-

taneously.

Pay attention to the following during this work [see Figure 10):

e Clamp the workpieces so that the faces which are to be joined
lie against one another.

e The sides of the workpieces must rest against the stop.

e The tops of the workpieces must be flush with one another.

e The outer sides in the clamped position (a1 - a4) form the inner
sides of the finished joint.

e Inthe case of frames (carcasses) the workpieces for the corners
“A” must be placed against the left stop and the corners "B”
against the right stop. The workpieces “1” and “3” must always
be clamped on top, the workpieces “2 and “4” always at the front
of the jointing system.

c Preparing the router (see 5.3)

Caution: Always unplug the tool from the mains before chang-

ing cutters!

e Clamp the cutter (see Table T2) in the router’s clamping col-
let.

e Setthe zero point (routing depth =0 mm) on your router by plac-
ing the tool on the template and pushing down until the cutter
touches the surface of the of the clamped workpiece.

e Set the following routing depth on your router
(Caution: these dimensions only apply for the cutters named in
Table T2):

SZ 14: 12 mm,
SZ20: 15 mm.

e When routing joints use the extractor hood for the router’s side
stop or the extractor hood AH-OF (accessory). Connect the
extractor hood to a suitable dust extractor from dust class “M”
(e.g. Festool CLEANTEX CTM).

Note: set the gap between the extractor hood and vertical work-
piece so that you still have enough travel to rout the dovetails.

d) Processing

Scoring

In order to avoid splintering in vertically clamped workpieces their

surface should be scored:

¢ Place a strip whose width is the width of the workpiece +33 mm
(11.1) on the template mount. This strip serves as a guide for
the router.

¢ Place the router on the workpiece to the right of the template so
that the guide surface (11.2) of the router’s table rests against
the strip.

e Press the tool down to the preset routing depth and lock the
routing depth on the router.

e Switch the router on.

e Guide the router from right to left along the strip and thus syn-
chronously score the workpiece.



b) Serrage des piéces

Il convient de toujours serrer simultanément les deux pieces a

assembler.

Ce faisant, il faut veiller a observer les points suivants (cf.

figure 10):

e Les pieces doivent étre serrées de sorte que les faces avant a
assembler soient l'une contre l'autre.

e Les pieces doivent étre placées sur le c6té de la butée.

e Les pieces doivent étre alignées a fleur dans la partie supé-
rieure.

e Les cotés situés a Uextérieur a Uétat serré (a1 - a4) constituent
les cotés intérieurs de l'assemblage fini.

e Pour un cadre (corps), il faut que les piéces pour les coins «A”
soient posées sur la butée de gauche et, pour les coins «B”, sur
la butée de droite. Les piéces «1” et «3” doivent toujours étre
serrées en haut dans le systeme d’assemblage et les pieces «2”
et «4" a lavant.

c) Préparatifs sur la défonceuse (cf. 5.3)

Attention: Avant de changer la fraise, il est indispensable de

toujours débrancher la fiche secteur de la prise d’alimentation

en courant !

e Serrez la fraise (cf. tableau T2 dans la pince de serrage de la

défonceuse.

Ajustez le zéro (profondeur de fraisage = 0 mm) sur votre dé-

fonceuse en la posant sur le gabarit et en U'appuyant le plus

possible vers la bas, jusqu’a ce que la fraise touche la surface
de la piéce serrée.

e Réglez survotre défonceuse la profondeur de fraisage suivante
(attention: ces cotes sont uniquement valables pour la fraise
mentionnée dans le tableau T2): SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15
mm.

e Pour le fraisage d’assemblages, utilisez le capot de protection
de la butée latérale de la défonceuse ou le capot de protection
AH-OF (accessoire). Branchez le capot de protection sur un as-
pirateur approprié de la classe de poussiére «M” (p. ex. Festool
CLEANTEX CTM].

Remarque: Ajustez l'écart du capot de protection par rapport a
la piece a la verticale de sorte qu'elle ait suffisamment de trajet
de déplacement pour fraiser les assemblages.

d) Traitement

Tracage

Afin d’éviter des éclats de la piece serrée a la verticale, il faudrait

que sa surface soit tracée:

e A cet effet, posez une réglette (11.1) sur le support de gabarit
dont la largeur est U'épaisseur de la piece + 33 mm. Cette réglette
sert de guidage pour la défonceuse.

e Déposez ladéfonceuse a droite de la piéce sur le gabarit de sorte
que la surface de guidage (11.2) du plateau de la défonceuse
soit contre la réglette.

e Appuyez la machine vers le bas jusqu’a la profondeur de frai-
sage réglée puis verrouillez la profondeur de fraisage sur la
défonceuse.

¢ Mettez la défonceuse en marche.

e Guidez la défonceuse de la droite vers la gauche le long de la
réglette et tracez (égratignez) ainsi la piece.
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b) Sujetar las piezas de trabajo

Deberan sujetarse siempre a la vez las dos piezas de trabajo que

se quieran unir.

Deberan tenerse en cuenta los aspectos siguientes (véase fi-

gura 10):

e |as piezas de trabajo deberan sujetarse de tal manera que estén
tocando uno con otro los dos lados frontales que se quieran
unir.

e |as piezas de trabajo deberan tocar lateralmente el tope.

e Las piezas de trabajo deberan estar alineadas al mismo nivel
en la parte de arriba.

¢ Loslados que quedan en el exterior (a1 - a4) después de sujetar
las piezas forman los lados interiores de la unién acabada.

e En un marco (cuerpo) las piezas de trabajo deberan colocarse
en el tope izquierdo para las esquinas ,A" y en el tope derecho
para las esquinas .B". Las piezas de trabajo .1y ..3" deberan
sujetarse siempre arribay las piezas de trabajo 2"y 4" siempre
delante en el sistema de union.

c) Trabajos de preparacion en la fresadora (5.3)

Atencion: jAntes de cambiar la fresa siempre se debera sacar el

enchufe de la caja de enchufe de la red eléctrica!

* Sujete la fresa [v. tabla T2 en la pinza de la fresadora.

e Ajuste el punto cero (profundidad de fresado =0 mm) en su fresa
colocando la maquina sobre el patrény presionando hacia abajo
hasta que la herramienta fresadora entre en contacto con la
superficie de la pieza de trabajo sujetada.

e Ajuste en su fresadora la profundidad de fresado siguiente
(Atencion: Estas medidas solamente seran validas para las
fresas indicadas en la tabla T2):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

e Al fresar dientes utilice la campana de aspiracion del tope
lateral de la fresadora o bien la campana de aspiracion AH-OF
(Accesorios). Conecte la campana de aspiracién a un aspirador
adecuado de la clase de polvo ,M" (p.ej. CLEANTEX CTM de Fes-
tool). Nota: Ajuste la distancia entre la campana de aspiracion
y la pieza de trabajo vertical de tal forma que disponga usted
todavia de suficiente capacidad de recorrido para fresar los
dientes.

d) Elaboracion

Rayado inicial

Para evitar desgarros en una pieza de trabajo vertical deberia

efectuarse un rayado inicial en la superficie de dicha pieza:

¢ Coloque una regleta (11.1) en el soporte del patrén cuyo ancho
sea igual al grosor de la pieza + 33 mm. Esta regleta sirve de
guia para la fresadora.

e Coloque la fresadora sobre el patrony a la derecha de la pieza
de trabajo, de forma que la superficie-guia (11.2) de la mesa de
fresado de la fresadora esté apoyada sobre la regleta.

¢ Presione la maquina hacia abajo hasta la profundidad de fresado
ajustada y fije la profundidad de fresado en la fresadora.

e Encienda la fresadora.

o Lleve lafresadorade derechaaizquierdaa lo largo de la regleta.
De esta manera realizara de forma sincrdnica el rayado inicial
de la pieza de trabajo.
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Trial routing of the dovetails

Perform a trial routing to check whether all settings are cor-
rect.

e Place the router on the end of the template so that the collar
(12.1) of the starting ring rests against the template.

Press the tool down to the preset routing depth and lock the
routing depth on the router.

Switch the router on.

e Guide the router evenly along the template (Figure 13).
Caution: The collar of the starting ring must always rest against
the.

Always hold the router by both handles parallel to the template
and do not turn the tool during routing. The routing depth may
not be changed during routing.

Check that all dovetails are routed correctly - repeat work if
necessary.

e Unclamp the workpieces and fit together.

L]

L]

L]

If the dovetail joint does not fit exactly carry out the following

corrections:

° Dovetail joint too stiff (14.1):
Slightly reduce the router’s routing depth with the fine adjust-
ment (approx. -0.5 mm).

° Dovetail joint too loose (14.2):
Slightly increase the router’s routing depth with the fine ad-
justment (approx. + 0.5 mm).

° Dovetail joint too deep (14.3):
Turn the adjusting wheels in the minus direction by the faulty
dimension (1 scale graduation mark corresponds to -0.1 mm
dovetail depth), replace and realign template according to
Chapter 6.1 a).

° Dovetail joint not deep enough (14.4):
Turn the adjusting wheels in the plus direction by the faulty
dimension (1 scale graduation mark corresponds to +0.1 mm
dovetail depth), replace and realign template according to
Chapter 6.1 a).

Note: In order to adjust the adjusting wheels the screws (15.1)

have to be opened and retightened after adjustment. This locks

the preset position for later working.

¢ Repeat this procedure until the joint fits exactly.

Routing the dovetails
Rout all dovetails analogous to the trial routing.



Fraisage d’essai des assemblages a queues

Réalisez tout d’abord un fraisage d’essai pour contréler si tous
les réglages sont corrects.

e Déposez la défonceuse sur l'extrémité du gabarit de sorte que
le collet (12.1) du galet-butée soit contre le gabarit.

Appuyez la machine vers le bas, jusqu’a la profondeur de frai-
sage réglée puis verrouillez la profondeur de fraisage sur la
défonceuse.

Mettez la défonceuse en marche.

Guidez la défonceuse uniformément le long du gabarit (figure
13).

Attention: Le collet du galet-butée doit toujours étre contre le
gabarit. Maintenez toujours la défonceuse par les deux poignées,
parallelement au gabarit et ne tournez pas la machine au cours
du fraisage. La profondeur de fraisage n'a pas le droit d'étre
modifiée au cours de la phase de fraisage.

Controlez si tous les assemblages a queues sont correctement
fraisés, le cas échéant, fraisez de nouveau.

Desserrez les piéces et assemblez-les.

Au cas ou lassemblage ne coinciderait pas exactement,

veuillez réaliser les corrections suivantes:

° assemblage a queues pas assez souple (14.1): Diminuez de
maniére minimale la profondeur de fraisage au moyen du
réglage fin de la défonceuse (env. -0,5 mm).

° assemblage a queues trop lache (14.2):

Augmentez de maniére minimale la profondeur de fraisage de
au moyen du réglage fin de la défonceuse (env. +0,5 mm).

° assemblage a queues trop profond (14.3):

Tournez les roues de réglage de la cote erronée dans le sens
moins (1 trait de graduation correspond a -0,1 mm de profon-
deur d’assemblage), remettez en place et alignez le gabarit
conformément au chapitre 6.1 a).

° assemblage a queues pas assez profond (14.4): Tournez les
roues de réglage de la cote erronée dans le sens plus (1 trait
de graduation correspond a +0,1 mm de profondeur d’assem-
blage), remettez en place et alignez le gabarit conformément
au chapitre 6.1 a).

Remarque: Pour pouvoir régler les roues de réglage, vous devez

ouvrir les vis (15.1] et, une fois que le réglage a eu lieu, vous

devez les resserrer fermement. De cette maniére, la position
réglée demeurera fixée pour de futurs travaux.

Veuillez répéter cette opération jusqu’a ce que l'assemblage
coincide exactement.

Fraisage des assemblages a queues
Fraisezcomme ce qui a été mentionné pour le fraisage d’essai de
tous les assemblages a queues.
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Fresado de prueba de los dientes

Efectue primero el fresado de prueba a fin de controlar si todos

los ajustes son correctos.

e Coloque la fresadora en el extremo final del patréon de forma
que el collar (12.1) del anillo de ataque se apoye en el patron.

e Presione la maquina hacia abajo hasta la profundidad de fresado
ajustada y fije dicha profundidad en la fresadora.

¢ Encienda la fresadora.

e Lleve la fresadora uniformemente a lo largo del patrén (figura
13).
Atencion: El collar del anillo de ataque debera estar siempre
en contacto con el patrén. Mantenga la fresadora siempre con
ambos mangos paralelamente respecto al patrén y no gire la
maquina mientras esté fresando. La profundidad de fresado no
se debera modificar durante el proceso de fresado.

e Controle sitodos los dientes estan fresadas correctamente - en
caso de necesidad deberd volver a fresar de nuevo.

e Saque las piezas de trabajo y juntelas.

En caso de no ser la ensambladura de dientes del todo correcta,
se deberan efectuar las correcciones siguientes:

° La ensambladura de dientes funciona con dificultad (14.1):
Reduzca un poco la profundidad de fresado de la fresadora
con el ajuste de precision de la misma (aprox. -0,5 mm).

° La ensambladura de dientes tiene una marcha demasiado
suave (14.2): Aumente un poco la profundidad de fresado de
la fresadora con el ajuste de precisién de la misma (aprox.
+0,5 mm).

° Laensambladura de dientes es demasiado profunda (14.3):
Gire las ruedas de ajuste la medida que falte y en direccion
negativa (1 raya de la escala corresponde a -0,1 mm de pro-
fundidad de diente), coloque de nuevo el patron conforme al
capitulo 6.1 a) y realice la alineacion.

° Laensambladura de dientes no es suficientemente profunda
(14.4): Gire las ruedas de ajuste la medida que falte y en di-
reccion positiva (1 raya de la escala corresponde a +0,1 mm de
profundidad de diente), coloque de nuevo el patrén conforme
al capitulo 6.1 a) y realice la alineacién.

Nota: Para poder reajustar las ruedas de ajuste debera usted

aflojar los tornillos (15.1) y, tras realizado el ajuste, volver a

apretarlos. De esta forma quedara fijada la posicion ajustada

para trabajos posteriores.

¢ Repita este proceso hasta que la ensambladura sea correcta.

Fresar los dientes
Frese todos los dientes de forma andloga al fresado de prueba.



6.2  Slotted box joint

a) Inserting the template and fitting a splinterguard

e Lock the tow swivel segments in the central (vertical) position
with the clamping lever (see Figure 6).

Open both clamping levers to adjust the height of the template
and press the mount for the templates right down.

Open the rotary knobs (16.1) to clamp the template and insert
the template.

Caution: The bent rear edge (16.2) of the template must point
upwards.

Push the template back up to the stop and clamp tight with the
two rotary knobs (16.1)

Turn the two stops into the positions “FZ 6" and “FZ 10" (16.5).
Align the stops so that the arrows (16.8) lie against the inner
straight side (16.7) of the notches in the template. Clamp the
stops tight with the rotary knobs (16.6).

Move the template up and place a board of soft wood (16.4) below
the template as a splinterguard.

Note: The splinterguard prevents splintering on the rear side of
the workpiece during routing.

Caution: To avoid damage to the jointing system during routing
and to ensure that the splinterguard functions properly it must
be 5 mm thicker and at least as wide as the workpiece being
processed.

Push the template down until it lies flat on the splinterguard
and close the two clamping levers to adjust the height of the
template.

Align the splinterguard so that it lies flush with the front edge
of the base frame and clamp it tight with the upper pressure
beam.

Screw the splinterguard tight to the template with short wood
screws (16.3).

L]

L]

L]

L]

L]

L]

b) Clamping workpieces

Clamp and process both workpieces to be joined simultaneously

with the front pressure.

Pay attention to the following [see Figure 17):

e Clamp the workpieces so that the faces which are to be joined
lie against one another.

¢ The sides of the workpieces lie against the stop, offset by one
slot width.

e The workpieces must be pressed against the template from
below.

e Inthe case of frames (carcasses) the workpieces for the corners
“A” must be placed against the left stop and the corners “B”
against the right stop. The workpieces “1” and “3” must rest
against the splinterguard at the rear, the workpieces “2 and “4”
against the pressure beam at the front.

24



6.2 Assemblages a queues droites

a) Mettez le gabarit en place puis fixez un anti-éclats.

e Fixez les deux segments pivotants au moyen du levier de serrage

sur la position moyenne (verticale) (cf. figure 6).

Ouvrez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur

du gabarit et appuyez le support pour le gabarit completement

vers le bas.

Ouvrez les boutons tournants (16.1) pour serrer le gabarit puis

mettez le gabarit en place.

Attention: Le c6té arriére courbé (16.2) du gabarit doit étre dirigé

vers le haut.

Poussez le gabarit jusqu’a la butée vers larriere puis serrez-le

fermement au moyen des deux boutons tournants (16.1)

Tournez les deux butées sur la position «FZ 6" ou resp. «FZ 10"

(16.5). Alignez les butées de sorte que les fleches (16.8) soient

contre le c6té droit (16.7) des évidements a lintérieur du ga-

barit. Serrez fermement les butées avec les boutons tournants

(16.6).

Déplacez le gabarit vers le haut et placez une planche en bois

tendre (16.4), pour faire office d’anti-éclats, sous le gabarit.

Remarque: L'anti-éclats empéche qu’il y ait formation d’éclats

sur le dessous de la piéce lors du fraisage.

Attention: Afin que le systéme d’assemblage ne soit pas endom-

magé au cours du fraisage, et que l'anti-éclats puisse exécuter

sa fonction, il faut qu'il soit 5 mm plus épais que la piéce a traiter

et il doit avoir au moins la largeur de la piece a traiter.

Appuyez le gabarit vers le bas jusqu’a ce qu'il soit bien sur toute

la surface de l'anti-éclats puis fermez les deux leviers de serrage

pour le réglage de la hauteur de gabarit.

Alignez l'anti-éclats de sorte qu'il soit a fleur du bord avant de la

base et serrez-le fermement au moyen de la barre de pression

supérieure.

¢ Vissez l'anti-éclats fermement au moyen des vis a bois courtes
(16.3) au gabarit.

b) Serrage des piéces

ILconvient de serrer et de traiter simultanément avec la barre de

pression avant les deux piéces a assembler.

Pour ce faire, il convient d’observer les points suivants (cf.

figure 17):

e Les piéces doivent étre serrées de sorte que les faces avant a
assembler soient l'une contre l'autre.

e Les piéces touchent latéralement la butée et sont posées dé-
calées l'une par rapport a Uautre d'une largeur d'assemblage.

e Les pieces doivent étre poussées, de par le dessous, contre le
gabarit.

e Pour un cadre (corps), il faut que les piéces pour les coins «A”
soient posées sur la butée de gauche et, pour les coins «B”, sur
la butée de droite. Les pieces «1” et «3" doivent se trouver a
Uarriére de l'anti-éclats, les pieces «2» et «4» a l'avant, contre
la barre de pression.
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6.2 Dientes de punta

a) Coloque el patron y fije la proteccion antiastillas

e Fije ambos segmentos basculantes con la palanca de sujecion
en la posicion central (vertical) (véase figura 6).

e Abra ambas palancas de sujecién para el reajuste del patrony
presione el soporte del patron completamente hacia abajo.

e Abra las ruedas de giro (16.1) para sujetar el patrén e introduzca
el mismo.

Atencion: La parte trasera doblada (16.2) del patrén debera
estar encarada hacia arriba.

e Desplace el patrdn hacia atras hasta el tope y sujételo con las
dos ruedas de giro (16.1).

e Gire ambos topes hasta la posicion ,FZ 6" 0 ,FZ 10" (16.5). Alinee
los topes de forma que las flechas (16.8) estén en contacto con
los lados interiores y rectos (16.7) de las escotaduras del patrén.
Sujete los topes con las ruedas de giro (16.6).

e Mueva el patrén hacia arriba y coloque una tabla de madera
blanda (16.4) debajo del patrén a modo de proteccidn antiasti-
llas.

Nota: La proteccion antiastillas impide que la pieza de trabajo
se astille en su parte de atras a la hora de fresar.

Atencion: Afin de que el sistema de unién no sea danado durante
el fresadoy de que la proteccidn antiastillas pueda cumplir con
su funcidn, dicha proteccién debera tener un grosor de 5 mm
mayor que la pieza que se vaya a trabajar y, como minimo, el
mismo ancho que dicha pieza.

e Presione el patron hacia abajo hasta que esté nivelada sobre la
superficie de la proteccion antiastillas y cierre, a continuacion,
ambas palancas de sujecion para el reajuste de altura del pa-
tron.

e Alinee la proteccion antiastillas de tal manera que quede enra-
sada con el canto delantero del bastidor de base y sujétela con
la barra opresora de arriba.

e Atornille la proteccion antiastillas en el patrdn con los tornillos
cortos de madera (16.3).

b) Sujetar las piezas de trabajo

Las dos piezas que se quieran trabajar deberan sujetarse simulta-

neamente con la barra opresora delanteray elaborarse asimismo

de forma simultanea.

Deberan tenerse en cuenta los aspectos siguientes (véase figura

17):

e |as piezas de trabajo deberan sujetarse de forma que los lados
frontales que se vayan a unir estén tocando uno con otro.

e Las piezas de trabajo se encuentran tocando lateralmente el
tope y estan desplazadas en la medida del ancho de un dien-
te.

e |as piezas de trabajo deberan empujarse desde abajo y contra
el patron.

e Enun marco (cuerpo] las piezas de trabajo deberan colocarase
en el tope izquierdo para las esquinas ,A" y en el tope derecho
para las esquinas ,B". Las piezas de trabajo ..1"y ..3" deberan
estar atras tocando la proteccidn antiastillas y las piezas de
trabajo ..2"y 4" delante en la barra opresora.
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c) Preparing the router (see 5.3)

Caution: Always unplug the tool from the mains before chang-

ing cutters!

e Clamp the cutter (see Table 1) in the router’s clamping collet.

e Setthe zero point (routing depth =0 mm) on your router by plac-
ing the tool on the template and pushing down until the cutter
touches the surface of the of the clamped workpiece.

e Set the workpiece thickness as the routing depth on your
router.

Caution: The routing depth should not be greater than the cutter
diameter. Instead, divided the cutting depth up into two or more
operating stages.

e When routing joints use the extractor hood for the router’s side
stop or the extractor hood AH-OF (accessory). Connect the
extractor hood to a suitable dust extractor from dust class “M”
(e.g. Festool CLEANTEX CTM).

Note: set the gap between the extractor hood and vertical work-
piece so that you still have enough travel to rout the dovetails.

d) Processing

e Place the router on the end of the template so that the collar
(18.1) of the starting ring rests against the template.

e Press the tool down to the preset routing depth and lock the
routing depth on the router.

e Switch the router on.

e Guide the router evenly along the template (Figure 19).
Caution: The collar of the starting ring must always rest against
the. Always hold the router by both handles parallel to the tem-
plate and do not turn the tool during routing. The routing depth
may not be changed during routing.

e Check the depth of the slots before unclamping the workpiece.
If they are not correct, reduce or increase the routing depth at
your router by the faulty dimension.



c Préparatifs sur la défonceuse (cf. 5.3)

Attention: Avant de changer la fraise, il est indispensable de

toujours débrancher la fiche secteur de la prise d’alimentation

en courant !

e Serrez la fraise (cf. tableau 1) dans la pince de serrage de la

défonceuse.

Ajustez le zéro (profondeur de fraisage = 0 mm) sur votre dé-

fonceuse en la posant sur le gabarit et en U'appuyant le plus

possible vers la bas, jusqu’a ce que la fraise touche la surface

de la piéce serrée.

Sur votre défonceuse, ajustez 'épaisseur de piece en tant que

profondeur de fraisage.

Attention: La profondeur de fraisage ne devrait pas excéder le

diameétre de la fraise. Au lieu de cela, il convient de répartir la

profondeur de fraisage en deux ou plusieurs étapes de travail.

e Pour le fraisage d’assemblages, utilisez le capot de protection
de la butée latérale de la défonceuse ou le capot de protection
AH-OF (accessoire). Branchez le capot de protection sur un as-
pirateur approprié de la classe de poussiére «M” (p. ex. Festool
CLEANTEX CTM].
Remarque: Ajustez l'écart du capot de protection par rapport a
la piece a la verticale de sorte qu'elle ait suffisamment de trajet
de déplacement pour fraiser les assemblages.

d) Traitement

Déposez la défonceuse sur U'extrémité du gabarit de sorte que
le collet (18.1) du galet-butée soit contre le gabarit.

Appuyez la machine vers le bas, jusqu’a la profondeur de frai-
sage réglée puis verrouillez la profondeur de fraisage sur la
défonceuse.

Mettez la défonceuse en marche.

Guidez la défonceuse uniformément le long du gabarit (figure
19).

Attention: Le collet du galet-butée doit toujours étre contre le
gabarit. Maintenez toujours la défonceuse par les deux poignées,
parallelement au gabarit et ne tournez pas la machine au cours
du fraisage. La profondeur de fraisage n'a pas le droit d'étre
modifiée au cours de la phase de fraisage.

Controlez, avant de desserrer les pieces, la profondeur des
assemblages a queues. Au cas ol elle ne serait pas correcte,
diminuez ou resp. augmentez de la cote erronée la profondeur
de fraisage sur votre défonceuse.
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c) Trabajos de preparacion en la fresadora (5.3)

Atencion: jAntes de cambiar la fresa siempre se debera sacar el

enchufe de la caja de enchufe de la red eléctrica!

e Sujete la fresa (véase tabla 1) en la pinza de la fresadora.

e Ajuste el punto cero (profundidad de fresado = 0 mm] en su
fresa colocando la maquina sobre el patrony presionando hacia
abajo hasta que la herramienta fresadora entre en contacto con
la superficie de la pieza de trabajo sujetada.

e Ajuste usted en su fresadora el grosor de la pieza de trabajo
como profundidad de fresado.

Atencion: La profundidad de fresado no deberia ser mayor que
el didmetro de la fresa. La profundidad del fresado deberia
dividirse en dos o mas fases de trabajo.

e Al fresar dientes utilice la campana de aspiracion del tope
lateral de la fresadora o bien la campana de aspiracién AH-OF
(Accesorios). Conecte la campana de aspiracién a un aspirador
adecuado de la clase de polvo ,M" (p.ej. CLEANTEX CTM de
Festool).

Nota: Ajuste la distancia entre la campana de aspiracién y la
pieza de trabajo vertical de tal forma que disponga usted todavia
de suficiente capacidad de recorrido para fresar los dientes.

d) Elaboracién

e Coloque la fresadora en el extremo final del patréon de forma
que el collar (18.1) del anillo de ataque se apoye en el patron.

¢ Presione la maquina hacia abajo hasta la profundidad de fresado
ajustaday fije dicha profundidad en la fresadora.

¢ Encienda la fresadora.

e Lleve la fresadora uniformemente a lo largo del patrén (figura

19).
Atencion: EL collar del anillo de ataque debera estar siempre
en contacto con el patrén. Mantenga la fresadora siempre con
ambos mangos paralelamente respecto al patrén y no gire la
maquina mientras esté fresando. La profundidad de fresado no
se debera modificar durante el proceso de fresado.

e Antes de sacar las piezas de trabajo controle usted la profundi-
dad de los dientes. En caso de que no fuera correcta, reduzca o
aumente la profundidad de fresado de su fresadora en la medida
que requiera la correccion.
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6.3  Dowel holes

a) Inserting the template

e Lock the tow swivel segments in the central (vertical) position
with the clamping lever (see Figure 6).

e Open both clamping levers to adjust the height of the template

and press the mount for the templates right down.

Open the rotary knobs (20.1) to clamp the template and insert

the template.

Caution: the two adjusting wheels (20.5) must point down-

wards.

Close the two clamping levers to adjust the height of the tem-

plate.

Align the template so that the lower shoulders of the two adjust-

ing wheels rest against the base frame of the jointing system

(see Figure 8) and clamp the template tight with the two rotary

knobs (20.1).

e Turn the two stops into the position shown in Figure 20. Align

the stops so that the arrows (20.2) lie against the inner straight

side (20.3) of the notches in the template. Clamp the stops tight

with the rotary knobs (20.4).

Open the two clamping levers (21.1) to adjust the height of the

template and move the template upwards.

Open the clamping lever (21.2) and swivel the swivel segments

for the template mount to the rear position (Figure 21). Re-close

the clamping levers.

Place a workpiece under both ends of the template. Press the

template down until it rest flat on the workpiece and close the

two clamping levers to adjust the height of the template.

L]

L]

L]

L]

b) Clamping workpieces

Always clamp the two workpieces which are to be jointed simul-

taneously.

Pay attention to the following during this work (see Figure 22):

e Clamp the workpieces so that the faces which are to be joined
lie against one another.

e The sides of the workpieces must rest against the stop.

e The tops of the workpieces must be flush with one another.

e The outer sides in the clamped position (a1 - a4) form the inner
sides of the finished joint.

e Inthe case of frames (carcasses) the workpieces for the corners
“A” must be placed against the left stop and the corners "B”
against the right stop.

The workpieces “1” and “3” must always be clamped on top,
the workpieces “2 and “4” always at the front of the jointing
system.



6.3  Trous de cheville

a) Mise en place du gabarit

e Fixez les deux segments pivotants au moyen du levier de serrage

sur la position moyenne (verticale) (cf. figure 6).

Ouvrez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur

du gabarit et appuyez le support pour le gabarit completement

vers le bas.

Ouvrez les boutons tournants (20.1) pour serrer le gabarit puis

mettez le gabarit en place.

Attention: Les deux roues de réglage (20.5) doivent étre dirigées

vers le bas.

Fermez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur

de gabarit.

Alignez le gabarit de sorte que les déports inférieurs des deux

roues de réglage soient sur la base du systeme d'assemblage

(cf. figure 8) puis serrez le gabarit fermement avec les deux

boutons tournants (20.1).

Tournez les deux butées dans la position représentée figure 20.

Alignez les butées de sorte que les fleches (20.2) soient contre le

c6té droit (20.3) des évidements a lintérieur du gabarit. Serrez

fermement les butées avec les boutons tournants (20.4).

Ouvrez les deux leviers de serrage (21.1) pour le réglage de la

hauteur de gabarit puis déplacez le gabarit vers le haut.

Ouvrez le levier de serrage (21.2) et faites pivoter les segments

pivotants pour le support de gabarit sur la position arriére (figure

21). Refermez le levier de serrage.

e Déposez une piéce sous les deux extrémités du gabarit. Poussez
le gabarit vers le bas jusqu’a ce qu'il soit bien a plat sur la piéce
puis fermez les deux leviers de serrage pour le réglage de la
hauteur de gabarit.

b) Serrage des piéces

Il convient de toujours serrer simultanément les deux pieces a

assembler.

Ce faisant, il faut veiller a observer les points suivants (cf. figure

22):

e Les piéces doivent étre serrées de sorte que les faces avant a
assembler soient l'une contre l'autre.

e Les pieces doivent étre placées sur le c6té de la butée.

e Les pieces doivent étre alignées a fleur dans la partie supé-
rieure.

e Les cotés situés a Uextérieur a Uétat serré (a1 - a4) constituent
les c6tés intérieurs de l'assemblage fini.

e Pour un cadre (corps), il faut que les piéces pour les coins «A”
soient posées sur la butée de gauche et, pour les coins «B”, sur
la butée de droite. Les piéces «1” et «3” doivent toujours étre
serrées en haut dans le systeme d’assemblage et les pieces «2”
et «4" a lavant.
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6.3  Agujeros de taco

a) Colocar el patrén

e Fije ambos segmentos basculantes con la palanca de sujecion
en la posicion central (vertical) (véase figura 6).

e Abra ambas palancas de sujecion para el reajuste del patrony
presione el soporte del patron completamente hacia abajo.

e Abra las ruedas de giro (20.1) para sujetar el patrén e introduzca
el mismo.

Atencion: Las dos ruedas de ajuste (20.5) deberan senalar hacia
abajo.

e Cierre las dos palancas de sujecion para el reajuste de altura
del patron.

e Alinee el patron de manera que los salientes inferiores de las
dos ruedas de ajuste estén en contacto con el bastidor de base
del sistema de unidn (véase figura 8) y, a continuacion, sujete
el patrén con las dos ruedas de giro (20.1) mediante apriete.

e Gire ambos topes hasta la posicion que se indica en la figura 20.
Alinee los topes de forma que las flechas (20.2) estén en contacto
con los lados interiores y rectos (20.3) de las escotaduras del
patron. Sujete los topes con las ruedas de giro (20.4).

e Abra las dos palancas de sujecién (21.1) para el reajuste de
altura del patréon y desplace el patrdn hacia arriba.

* Abra la palanca de sujecion (21.2) y desplace con movimiento
basculante los segmentos basculantes para el soporte del
patron hasta la posicion trasera (figura 21). Vuelva a cerrar la
palanca de sujecion.

¢ Coloque una pieza de trabajo debajo de los dos extremos del
patron. Presione el patrén hacia abajo hasta que éste se en-
cuentre al mismo nivel que la pieza de trabajo y cierre las dos
palancas de sujecion para el reajuste de altura del patron.

b) Sujetar las piezas de trabajo

Deberan sujetarse siempre a la vez las dos piezas de trabajo que

se quieran unir.

Deberan tenerse en cuenta los aspectos siguientes (véase figura

22):

e |Las piezas de trabajo deberan sujetarse de tal manera que estén
tocando uno con otro los dos lados frontales que se quieran
unir.

e Las piezas de trabajo deberan tocar lateralmente el tope.

e Las piezas de trabajo deberan estar alineadas al mismo nivel
en la parte de arriba.

¢ Loslados que quedan en el exterior (a1 - a4) después de sujetar
las piezas forman los lados interiores de la unién acabada.

e En un marco (cuerpo) las piezas de trabajo deberan colocarse
en el tope izquierdo para las esquinas .,A” y en el tope derecho
para las esquinas .B”. Las piezas de trabajo .1y ..3" deberan
sujetarse siempre arribay las piezas de trabajo 2"y 4" siempre
delante en el sistema de union.
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c) Preparing the router (see 5.3)

Caution: Always unplug the tool from the mains before chang-

ing cutters!

e Clamp the cutter (see Table 1) in the router’s clamping collet.

e Setthe zero point (routing depth =0 mm) on your router by plac-
ing the tool on the template and pushing down until the cutter
touches the surface of the of the clamped workpiece.

e Set the routing depth as follows:

The depth of the holes in the horizontal workpiece should be

2/3 of the workpiece thickness. The depth of the holes in the

vertical workpiece should be set so that the depth of both holes

together is around 2 mm greater than the length of the dowel

(see. Figure 24).

Connect the router to a suitable dust extractor from dust class

“M” (e. g. Festool CLEANTEX CTM).

L]

d) Processing
First rout the holes in the horizontal workpiece (23.1). The swivel
segment must be in the rear position (see Figure 21). Then swivel
the swivel segment into the front position to rout the holes on the
vertical workpiece (23.2].
Note: Only open clamping lever (21.2), not clamping lever (21.1)
to adjust the height of the template, when swivelling the swivel
segments.
¢ Place the router on the template so that the collar of the starting
ring engages in the bore holes of the template.
¢ Switch the router on and push the tool down to the preset routing
depth. Rout all holes in sequence.
¢ Unclamp the workpieces and fit together. If the dowel joint does
not fit exactly carry out the following corrections:
° The vertical workpiece is set back (24.1):
Turn adjusting wheels (23.3) in the minus direction by the faulty
(1 scale graduation mark corresponds to - 0.1 mm dovetail
depth), replace and realign template according to Chapter 6.3
al.
° The vertical workpiece is set back (24.2):
Turn adjusting wheels (23.3]) in the plus direction by the faulty
(1 scale graduation mark corresponds to + 0.1 mm dovetail
depth), replace and realign template according to Chapter
6.3al.
Note: In order to adjust the adjusting wheels the screws (23.4)
have to be opened and retightened after adjustment. This locks
the preset position for later working.

6.4  Open dovetail tenons

With open dovetail tenons, the dovetail must first be routed thor-
oughly using templates SZ0 14 S or SZ0 20 S, and the tenon must
then be cut using templates SZ0 14 Z or SZ0 20 Z.



c Préparatifs sur la défonceuse (cf. 5.3)

Attention: Avant de changer la fraise, il est indispensable de

toujours débrancher la fiche secteur de la prise d’alimentation

en courant !

e Serrez la fraise (cf. tableau 1) dans la pince de serrage de la
défonceuse.

e Ajustez le zéro (profondeur de fraisage = 0 mm) sur votre dé-
fonceuse en la posant sur le gabarit et en U'appuyant le plus
possible vers la bas, jusqu’a ce que la fraise touche la surface
de la piéce serrée.

e Réglez la profondeur de fraisage de la maniere suivante: La
profondeur des alésages pour la piece a l'horizontale devrait étre
de 2/3 de l'épaisseur de la piéce. La profondeur des alésages
pour la piéce a la verticale doit étre sélectionnée de sorte que
la profondeur des deux alésages soit ensemble d’environ 2 mm
plus grande que la longueur de la cheville (cf. la figure 24).

e Raccordez la défonceuse a un aspirateur approprié de la classe
de poussiére «M" (p. ex. Festool CLEANTEX CTM].

d) Traitement

Tout d’abord, il convient de fraiser les alésages dans la piéce a la

verticale (23.1). A cet effet, il faut que le segment pivotant se trouve

sur la position arriére (cf. figure 21). Aprés quoi, vous devez pivoter
le segment sur la position avant afin de fraiser les alésages dans

la piéce a la verticale (23.2).

Remarque: Pour pivoter les segments, il faut uniquement ouvrir

le levier de serrage (21.2) mais cependant pas le levier de serrage

(21.1) destiné au réglage de la hauteur de gabarit.

e Déposez la défonceuse sur le gabarit de sorte que le collet du
galet-butée crabote les alésages du gabarit.

e Mettez la défonceuse en marche puis poussez la machine vers le
bas jusqu’a la profondeur de fraisage réglée, De cette maniére,
fraisez tous les alésages successivement.

e Desserrez les pieces et assemblez-les. Au cas ou l'assemblage
pour chevilles ne coinciderait pas parfaitement, il faudra pro-
céder aux corrections suivantes:

° La piéce a la verticale est en retrait (24.1):
tournez les roues de réglage (23.3) de la cote erronée, dans
le sens moins (1 trait de graduation correspond a un déport
de - 0,1 mm), remettez le gabarit en place conformément au
chapitre 6.3 a).
° La piéce a la verticale est en saillie (24.2):
tournez les roues de réglage (23.3) de la cote erronée, dans
le sens plus (1 trait de graduation correspond a un déport de
+ 0,1 mm), remettez le gabarit en place conformément au
chapitre 6.3 a).
Remarque: Pour pouvoir modifier les valeurs des roues de
réglage, vous devrez ouvrir les vis (23.4) puis les serrer fer-
mement de nouveau une fois que le réglage est terminé. De
cette maniere, la position réglée demeure fixée pour les futurs
travaux.

6.4  Assemblages ouverts en queue d’aronde

Pour réaliser des assemblages ouverts en queue d'aronde, il faut
en principe fraiser les queues d’aronde avec le gabarit SZ0 14 S
ou le gabarit SZ0 20 S d’abord puis les biseaux avec le gabarit SZ0
14 Z ou le gabarit SZ0 20 Z.
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c Trabajos de preparacion en la fresadora (5.3)

Atencion: jAntes de cambiar la fresa siempre se debera sacar el

enchufe de la caja de enchufe de la red eléctrica!

e Sujete la fresa (véase tabla 1) en la pinza de la fresadora.

e Ajuste el punto cero (profundidad de fresado = 0 mm]) en su
fresa colocando la maquina sobre el patrony presionando hacia
abajo hasta que la herramienta fresadora entre en contacto con
la superficie de la pieza de trabajo sujetada.

e Ajuste la profundidad de fresado de la manera siguiente: La
profundidad de los agujeros en una pieza de trabajo horizontal
deberia ser de 2/3 del grosor de la pieza en cuestién. La pro-
fundidad de los agujeros en una pieza de trabajo vertical debera
elegirse de tal manera que la profundidad de ambos agujeros
sumados sea aproximadamente 2 mm mayor a la longitud del
taco (comparase figura 24).

e Conecte la fresadora a un aspirador adecuado de la clase de
polvo ,M" (p.ej. CLEANTEX CTM de Festool).

d) Trabajo/elaboracién

Primero deberan fresarse los agujeros en la pieza horizontal

(23.1). Para ello el segmento basculante deberd encontarse en la

posicidn de atras (véase figura 21). A continuacion de desplazara

dicho segmento hasta su posicién delantera a fin de fresar los

agujeros en la pieza de trabajo vertical (23.2).

Nota: Para mover de forma basculante el segmento solamente

sera necesario abrir la palanca de sujecion (21.2). No se debera

abrir, sin embargo, la palanca de sujecion (21.1) para el reajuste
de altura del patrén.

e Coloque la fresadora de tal forma sobre el patréon que el collar
del anillo de ataque encaje las perforaciones del patron.

e Encienda la fresadora y presione la maquina hacia abajo hasta
la profundidad de fresado ajustada. Se deberan fresar todos los
agujeros de la manera descrita uno detras del otro.

¢ Quite las herramientas y ensamblelas luego. Si la unién de
los tacos no fuera exacta, deberan realizarse las correcciones
siguientes:

° La pieza de trabajo vertical ha quedado demasiado atras
(24.1): Gire las ruedas de ajuste (23.3) la medida que falte y
en direccion negativa (1 raya de la escala corresponde a - 0,1
mm de desplazamiento), coloque de nuevo el patrén conforme
al capitulo 6.3 a).

° Lapiezade trabajo vertical sobresale (24.2): Gire las ruedas
de ajuste (23.3) la medida que falte y en direccidn positiva (1
raya de la escala corresponde a + 0,1 mm de desplazamiento),
cologue de nuevo el patrén conforme al capitulo 6.3 a).

Nota: Para poder reajustar las ruedas de ajuste debera usted

aflojar los tornillos (23.4) y, tras realizado el ajuste, volver a

apretarlos. De esta forma queda fijada la posicion ajustada para

trabajos posteriores.

6.4  Ensambles a cola de milano abiertas

En los ensambles a cola de milano abiertos, en primer lugar se
deben fresar las lenglietas con la plantilla SZ0 14S0SZ020Sy
a continuacion las ranuras con la plantilla SZ0 14 Z 0 SZ0 20 Z.
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6.4.1 Dovetails

a) Inserting the template (SZ0 14 S or SZO 20 S) and fitting
a splinterguard

Lock the tow swivel segments in the central (vertical) position

with the clamping lever (see Figure 6).

Open both clamping levers to adjust the height of the template

and press the mount for the templates right down.

e Open the rotary knobs (25.2) to clamp the template and insert

the template. Caution: The bent rear edge (25.1) of the template

must point upwards.

Push the template back up to the stop and clamp tight with the

two rotary knobs (25.2)

Turn the two stops into the positions “SZ 14" and “SZ 20" (25.4).

Align the stops so that the arrows (25.7) lie against the inner

straight side (25.6) of the notches in the template. Clamp the

stops tight with the rotary knobs (25.3).

Move the template up and place a board of soft wood (25.5) below

the template as a splinterguard.

Note: The splinterguard prevents splintering on the rear side of

the workpiece during routing.

Caution: To avoid damage to the jointing system during routing

and to ensure that the splinterguard functions properly it must

be approx. 5 mm thicker and at least as wide as the workpiece

being processed.

Push the template down until it lies flat on the splinterguard

and close the two clamping levers to adjust the height of the

template.

Align the splinterguard so that it lies flush with the front edge

of the base frame and clamp it tight with the upper pressure

beam.

b) Clamping workpiece

Clamp a workpiece which is to be dovetailed.

When doing this, note the following (see fig. 26):

e The side of the workpiece must rest against the stop.

e The workpiece must be pushed against the template from be-
neath and connected flush at the top with the splinterguard.

e Clamp the plastic bracket (26.1) included with SZO 14 S as
well.

c) Preparing the router

(After the copying ring has been installed, see section 5.3)

Caution: The plug should always be removed from the power

mains before changing tools.

e Clamp the cutter (see T2) in the router’s clamping collet.

e Setthe zero point (routing depth =0 mm) on your router by plac-
ing the tool on the template and pushing down until the cutter
touches the surface of the of the clamped workpiece.

e Set the workpiece thickness as the routing depth on your
router.

e When routing joints use the extractor hood for the router’s side
stop or the extractor hood AH-OF (accessory]. Connect the
extractor hood to a suitable dust extractor from dust class “M”
(e.g. Festool CLEANTEX CTM).

Note: set the gap between the extractor hood and vertical work-

piece so that you still have enough travel to rout the dovetails.



6.4.1
al

Queues d’aronde

Mettez le gabarit (SZ0 14 S ou SZ0 20 S) en
fixez un anti-éclats.

Fixez les deux segments pivotants au moyen du levier de serrage
sur la position moyenne (verticale) (cf. figure 6).

Ouvrez les deux leviers de serrage pour le réglage de la hauteur
du gabarit et appuyez le support pour le gabarit completement
vers le bas.

Ouvrez les boutons tournants (25.2) pour serrer le gabarit puis
mettez le gabarit en place. Attention: Le c6té arriere courbé
(25.1) du gabarit doit étre dirigé vers le haut.

Poussez le gabarit jusqu’a la butée vers larriere puis serrez-le
fermement au moyen des deux boutons tournants (25.2)
Tournez les deux butées sur la position «SZ 14" ou resp. «SZ 20"
(25.4). Alignez les butées de sorte que les fleches (25.7) soient
contre le c6té droit (25.6) des évidements a lintérieur du gaba-
rit. Serrez fermement les butées avec les boutons tournants
(25.3).

Déplacez le gabarit vers le haut et placez une planche en bois
tendre (25.5), pour faire office d’anti-éclats, sous le gabarit.
Remarque: L'anti-éclats empéche qu'il y ait formation d'éclats
sur le dessous de la piéce lors du fraisage.

Attention: Afin que le systéme d’assemblage ne soit pas endom-
magé au cours du fraisage, et que l'anti-éclats puisse exécuter
sa fonction, il faut qu’il soit env. 5 mm plus épais que la piece a
traiter et il doit avoir au moins la largeur de la piece a traiter.
Appuyez le gabarit vers le bas jusqu’a ce qu'il soit bien sur toute
la surface de l'anti-éclats puis fermez les deux leviers de serrage
pour le réglage de la hauteur de gabarit.

Alignez l'anti-éclats de sorte qu'il soit a fleur du bord avant de la
base et serrez-le fermement au moyen de la barre de pression
supérieure.

place puis

b) Serrage la piéce

Insérer la piéce dans laquelle il faut usiner les queues d’aronde.

Pour ce faire, il faut respecter les points suivants (voirillustration

26) :

e La piece a usiner doit étre calée latéralement contre la butée.

e La piece a usiner doit étre placée contre le gabarit depuis le
dessous et fixée solidement contre le pare éclats.

e Pour SZ0 14 S monter U'équerre en plastique ci-jointe (26.1).

c Préparation de la défonceuse

(quand la bague de copiage est montée, passer au chapitre 5.3)
Attention : Débrancher la prise électrique avant de changer
d’outil !

* Serrez la fraise (cf. T2) dans la pince de serrage de la défonceuse.
e Ajustez le zéro (profondeur de fraisage = 0 mm) sur votre dé-
fonceuse en la posant sur le gabarit et en Uappuyant le plus
possible vers la bas, jusqu’a ce que la fraise touche la surface
de la piéce serrée.

Sur votre défonceuse, ajustez l'épaisseur de piéce en tant que
profondeur de fraisage.

Pour le fraisage d’assemblages, utilisez le capot de protection
de la butée latérale de la défonceuse ou le capot de protection
AH-OF (accessoire). Branchez le capot de protection sur un as-
pirateur approprié de la classe de poussiére «M” (p. ex. Festool
CLEANTEX CTM).

Remarque: Ajustez l'écart du capot de protection par rapporta la
piéce a la verticale de sorte qu’elle ait suffisamment de trajet de
déplacement pour fraiser les assemblages.
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6.4.1
a)

Lengiietas

Coloque el patron (SZ0 14 S 0 SZ0 20 S) y fije la protecciéon

antiastillas

Fije ambos segmentos basculantes con la palanca de sujecion

en la posicion central (vertical) [véase figura 6).

Abra ambas palancas de sujecion para el reajuste del patrony

presione el soporte del patron completamente hacia abajo.

Abra las ruedas de giro (25.2) para sujetar el patron e introduzca

el mismo. Atencion: La parte trasera doblada (25.1) del patrén

deberd estar encarada hacia arriba.

Desplace el patron hacia atras hasta el tope y sujételo con las

dos ruedas de giro (25.2).

Gire ambos topes hasta la posicién ,.5Z 14" 0 ,,5Z 20" (25.4). Ali-

nee los topes de forma que las flechas (25.7) estén en contacto

con los lados interiores y rectos (25.6) de las escotaduras del

patron. Sujete los topes con las ruedas de giro (25.3).

Mueva el patrdn hacia arriba y coloque una tabla de madera

blanda (25.5) debajo del patrén a modo de proteccidn antiasti-

llas.

Nota: La proteccion antiastillas impide que la pieza de trabajo

se astille en su parte de atras a la hora de fresar.

Atencion: Afin de que el sistema de unidn no sea dahado durante

el fresadoy de que la proteccidn antiastillas pueda cumplir con

su funcidn, dicha proteccién debera tener un grosor de aprox. 5

mm mayor que la pieza que se vaya a trabajar y, como minimo,

el mismo ancho que dicha pieza.

Presione el patréon hacia abajo hasta que esté nivelada sobre la

superficie de la proteccion antiastillas y cierre, a continuacion,

ambas palancas de sujecion para el reajuste de altura del pa-

tron.

e Alinee la proteccion antiastillas de tal manera que quede enra-
sada con el canto delantero del bastidor de base y sujétela con
la barra opresora de arriba.

b) Sujetar la pieza de trabajo

Tense una pieza de trabajo que deba estar provista con lengtie-

tas.

Se debe tener en cuenta (véase la Fig. 26):

e |a pieza de trabajo debe estar alineada lateralmente con el
tope.

e La pieza de trabajo debe deslizarse abajo contra la plantilla y
conectarse arriba a ras con la proteccion antiastillas.

e Enla SZ0 14 S, sujete también la escuadra de pléstico que se
adjunta (26.1).

c) Preparativos en la fresadora

(después del montaje del anillo copiador, véase el cap. 5.3)

Atencion: jRetire siempre el enchufe de red de la caja de enchufe

antes de cambiar una herramienta!

e Sujete la fresa (véase T2) en la pinza de la fresadora.

e Ajuste el punto cero (profundidad de fresado = 0 mm] en su
fresa colocando la maquina sobre el patrony presionando hacia
abajo hasta que la herramienta fresadora entre en contacto con
la superficie de la pieza de trabajo sujetada.

e Ajuste usted en su fresadora el grosor de la pieza de trabajo
como profundidad de fresado.

e Al fresar dientes utilice la campana de aspiracion del tope
lateral de la fresadora o bien la campana de aspiracién AH-OF
(Accesorios). Conecte la campana de aspiracién a un aspirador
adecuado de la clase de polvo ,M" (p.ej. CLEANTEX CTM de
Festool).

Nota: Ajuste la distancia entre la campana de aspiraciony la pieza

de trabajo vertical de tal forma que disponga usted todavia de

suficiente capacidad de recorrido para fresar los dientes.
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d) Processing

e Place the router on the end of the template so that the collar
(27.1) of the starting ring rests against the template.

® Press the tool down to the preset routing depth and lock the
routing depth on the router.

e Switch the router on.

e Guide the router evenly along the template (Figure 28).

Caution: The collar of the starting ring must always rest against

the template.

Always hold the router by both handles parallel to the template

and do not turn the tool during routing.

The routing depth may not be changed during routing.

All workpieces with dovetails should be routed in this way.

6.4.2 Tenons

a) Inserting the template (SZ0 14 Z or SZO 20 Z) and fitting a

splinterguard

When inserting the template and securing the splinterguard,

follow the instructions given in 6.4.1 a), but with the following

alteration:

* The two adjusting wheels (29.2) must point downwards.

* Align the template so that the lower shoulders (29.3) of the two
adjusting wheels rest against the base frame of the jointing
system and clamp the template tight with the two rotary knobs
(29.1).

b) Clamping workpiece

Clamp a workpiece which is to have a tenon cut.

When doing this, note the following (see fig. 30):

¢ The side of the workpiece must rest against the stop.

¢ The workpiece must be pushed against the template from be-
neath and connected flush at the top with the splinterguard.

c) Preparing the router

(After the copying ring has been installed, see section 5.3)

Caution: The plug should always be removed from the power

mains before changing tools.

e For dovetail joints, use the groove cutter (see T2) instead of the
cutter, and set the workpiece thickness as the routing depth on
your router.



d) Traitement

e Déposez la défonceuse sur Uextrémité du gabarit de sorte que
le collet (27.1) du galet-butée soit contre le gabarit.

e Appuyez la machine vers le bas, jusqu’a la profondeur de frai-
sage réglée puis verrouillez la profondeur de fraisage sur la
défonceuse.

e Mettez la défonceuse en marche.

¢ Guidez la défonceuse uniformément le long du gabarit (figure
28).

Attention: Le collet du galet-butée doit toujours étre contre le

gabarit.

Maintenez toujours la défonceuse par les deux poignées, paral-

lelement au gabarit et ne tournez pas la machine au cours du

fraisage.

La profondeur de fraisage n'a pas le droit d’étre modifiée au cours

de la phase de fraisage.

Fraiser de cette facon toutes les piéces qui doivent étre taillées

en queues d'aronde.

6.4.2 Assemblages

al Mettez le gabarit (SZO 14 Z ou SZ0 20 Z) en place puis

fixez un anti-éclats.

Installer le gabarit et fixer le pare éclats de la méme facon qu'en

6.4.1 a), aux exceptions suivantes pres :

e Les deux roues de réglage (29.2) doivent étre dirigées vers le
bas.

e Alignez le gabarit de sorte que les déports inférieurs (29.3) des
deux roues de réglage soient sur la base du systeme d'assem-
blage puis serrez le gabarit fermement avec les deux boutons
tournants (29.1).

b) Serrage la piéce

Insérer la piéce dans laquelle il faut usiner les assemblages.

Pour ce faire, il faut respecter les points suivants (voir illustration

30) :

e La piece a usiner doit étre calée latéralement contre la butée.

e La piece a usiner doit étre placée contre le gabarit depuis le
dessous et fixée solidement contre le pare éclats.

c Préparation de la défonceuse

(quand la bague de copiage est montée, passer au chapitre 5.3)

Attention : Débrancher la prise électrique avant de changer

d’outil !

¢ Retirer la fraise d’usinage pour queues d’aronde et la remplacer
par la fraise a rainurer (cf. T2), et régler la profondeur de la
défonceuse égale a l'épaisseur de la piece a usiner.
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Elaboracion
Coloque la fresadora en el extremo final del patron de forma
que el collar (27.1) del anillo de ataque se apoye en el patron.
Presione la maquina hacia abajo hasta la profundidad de fresado
ajustada y fije dicha profundidad en la fresadora.
Encienda la fresadora.
Lleve la fresadora uniformemente a lo largo del patrén (figura
28).
Atencion: El collar del anillo de ataque debera estar siempre en
contacto con el patron.
Mantenga la fresadora siempre con ambos mangos paralelamente
respecto al patrén y no gire la maquina mientras esté fresando.
La profundidad de fresado no se debera modificar durante el
proceso de fresado.
Frese de este modo la lengleta en todas las piezas de trabajo.

d)

6.4.2 Ranuras

a) Coloque el patrén (SZ0 14 Z 0 SZ0 20 Z) y fije la proteccion

antiastillas

Proceda de forma analoga a 6.4.1 a) al insertar la plantilla y fijar

la proteccion antiastillas, pero con la siguiente diferencia:

e Las dos ruedas de ajuste (29.2) deberan sefalar hacia abajo.

e Alinee el patrén de manera que los salientes inferiores (29.3)
de las dos ruedas de ajuste estén en contacto con el bastidor
de base del sistema de unidny, a continuacidn, sujete el patron
con las dos ruedas de giro (29.1) mediante apriete.

b) Sujetar la pieza de trabajo

Tense una pieza de trabajo que deba estar provista con ranuras.

Se debe tener en cuenta (véase la Fig. 30):

e La pieza de trabajo debe estar alineada lateralmente con el
tope.

e La pieza de trabajo debe deslizarse abajo contra la plantilla 'y
conectarse arriba a ras con la proteccion antiastillas.

c) Preparativos en la fresadora

(después del montaje del anillo copiador, véase el cap. 5.3)

Atencion: jRetire siempre el enchufe de red de la caja de enchufe

antes de cambiar una herramienta!

e Cambie la fresa para los ensambles de cola de milano por la
fresas de ranurar (véase T2), y ajuste en su fresadora el espesor
de la pieza de trabajo como profundidad de fresado.
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d) Processing

Trial routing of the dovetails

Perform a trial routing to check whether all settings are cor-

rect.

e Place the router on the end of the template so that the collar
(31.1) of the starting ring rests against the template.

e Press the tool down to the preset routing depth and lock the
routing depth on the router.

e Switch the router on.

e Guide the router evenly along the template (Figure 32).
Caution: The collar of the starting ring must always rest against
the. Always hold the router by both handles parallel to the tem-
plate and do not turn the tool during routing.

The routing depth may not be changed during routing.

e Unclamp the workpiece and place it together with a workpiece
with dovetails. If the joints do not fit exactly together, the fol-
lowing corrections should be made:

° The joints are too tight (33.1):
Turn the adjustment wheels towards plus.
° The joints are too loose (33.2):
Turn the adjustment wheels towards minus.
° The joints are too deep (33.3):
Slightly reduce the routing depth on the router using the
router’s precision adjustment feature.
° The joints are not deep enough (33.4):
Slightly increase the routing depth on the router using the
router’s precision adjustment feature.
Note: In order to adjust the adjusting wheels the screws (34.1)
have to be opened and retightened after adjustment. This locks
the preset position for later working.
¢ Repeat this procedure until the joint fits exactly.

Routing the dovetails
Rout all dovetails analogous to the trial routing.



d) Traitement

Fraisage d’essai des assemblages a queues

Réalisez tout d'abord un fraisage d’essai pour controler si tous

les réglages sont corrects.

e Déposez la défonceuse sur l'extrémité du gabarit de sorte que
le collet (31.1) du galet-butée soit contre le gabarit.

e Appuyez la machine vers le bas, jusqu’a la profondeur de frai-
sage réglée puis verrouillez la profondeur de fraisage sur la
défonceuse.

e Mettez la défonceuse en marche.

¢ Guidez la défonceuse uniformément le long du gabarit (figure
32).

Attention: Le collet du galet-butée doit toujours étre contre le
gabarit. Maintenez toujours la défonceuse par les deux poignées,
parallelement au gabarit et ne tournez pas la machine au cours
du fraisage.

La profondeur de fraisage n’a pas le droit d'étre modifiée au
cours de la phase de fraisage.

Retirer la piece a usiner et la présenter face a une piece usinée
de queues d’aronde. Si l'assemblage ne correspond pas exac-
tement, les corrections suivantes sont a effectuer :
° Assemblages trop serrés (33.1):
Tourner la roue de réglage dans le sens plus.
° Assemblages trop laches (33.2):
Tourner la roue de réglage dans le sens moins.
° Assemblages trop profonds (33.3):
Diminuer tres légerement la profondeur de la défonceuse au
moyen du réglage fin.
° Assemblages pas assez profonds (33.4):
Augmenter trés légérement la profondeur de la défonceuse
au moyen du réglage fin.
Remarque: Pour pouvoir régler les roues de réglage, vous devez
ouvrir les vis (34.1]) et, une fois que le réglage a eu lieu, vous
devez les resserrer fermement. De cette maniére, la position
réglée demeurera fixée pour de futurs travaux.
e Veuillez répéter cette opération jusqu’a ce que l'assemblage
coincide exactement.

Fraisage des assemblages a queues
Fraisezcomme ce qui a été mentionné pour le fraisage d’essai de
tous les assemblages a queues.
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d) Elaboracién
Fresado de prueba de los dientes
Efectte primero el fresado de prueba a fin de controlar si todos
los ajustes son correctos.
e Coloque la fresadora en el extremo final del patréon de forma
que el collar (31.1) del anillo de ataque se apoye en el patron.
¢ Presione la maquina hacia abajo hasta la profundidad de fresado
ajustaday fije dicha profundidad en la fresadora.

¢ Encienda la fresadora.

e Lleve la fresadora uniformemente a lo largo del patrén (figura
32).
Atencion: El collar del anillo de ataque debera estar siempre
en contacto con el patrén. Mantenga la fresadora siempre con
ambos mangos paralelamente respecto al patrén y no gire la
maquina mientras esté fresando.
La profundidad de fresado no se deberd modificar durante el
proceso de fresado.

e Destense la pieza de trabajoy juntela con una pieza con lengiie-
tas. Si la unién de cola de milano no es exacta, debera llevar a
cabo las siguientes correcciones:

° Unidn de cola de milano demasiado dura (33.1):

Girar las ruedas de ajuste en direccion +.

Union de cola de milano demasiado suave (33.2):

Girar las ruedas de ajuste en direccion -.

Unién de cola de milano demasiado profunda (33.3):

Disminuya ligeramente la profundidad de fresado en la fre-

sadora con el ajuste fino.

Union de cola de milano sin la profundidad suficiente

(33.4):

Aumente ligeramente la profundidad de fresado en la fresa-

dora con el ajuste fino.

Nota: Para poder reajustar las ruedas de ajuste debera usted
aflojar los tornillos (34.1) y, tras realizado el ajuste, volver a
apretarlos. De esta forma quedara fijada la posicion ajustada
para trabajos posteriores.

¢ Repita este proceso hasta que la ensambladura sea correcta.

Fresar los dientes
Frese todos los dientes de forma andloga al fresado de prueba.
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7 Application database

A detailed description of the possible uses of the jointing system
can also be found in our application database on the Internet under
“www.festool.com”.

8 Accessories

Use only original Festool accessories and Festool consumable
material designed for this machine because these system compo-
nents are designed specifically for the machine. Using accessories
and consumable material from other suppliers will most likely
affect the quality of your working results and limit any warranty
claims. Machine wear or your own personal workload may increase
depending on the application. Protect yourself and your machine,
and preserve your warranty claims by always using original Festool
accessories and Festool consumable material!

The order numbers for cutters, templates and other accessories
can be fond in Table 1, your Festool catalogue or on our Internet
Homepage “www.festool.com”.

9 Warranty

Our equipment is under warranty for at least 12 months with re-
gard 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 purchase). Dam-
age resulting from, in particular, normal wear and tear, overload-
ing, improper handling, or caused by the user or other damage
caused by not following the operating instructions, or any fault
acknowledged at the time of purchase, is not covered by the war-
ranty. Damage caused by the use of non-original accessories and
consumable material (e.g. sanding pads) is also excluded.
Complaints will only be acknowledged if the equipment 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 manufacturer’s current
warranty conditions apply.

Note

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

REACH for Festool products, their accessories and consuma-
bles

REACH is a European Chemical Directive that came into effect in
2007. As “downstream users” and product manufacturers, we are
aware of our duty to provide our customers with information. We
have set up the following website to keep you updated with all the
latest news and provide you with information on all the materials
used in our existing products: www.festool.com/reach



7 Base de données d’applications

Vous trouverez une description détaillée des possibilités d'uti-
lisation du systeme d'assemblage également dans notre base
de données d'applications sur notre site Internet «www.festool.
com”.

8 Accessoires

Utilisez uniquement des accessoires et consommables Festool
d’origine prévus pour cet outil : ces composants sont parfaite-
ment adaptés les uns aux autres. Sivous utilisez des accessoires
et consommables d'autres marques, la qualité du résultat peut
étre dégradée et les recours en garantie peuvent étre soumis a
des restrictions. L'usure de loutil ou votre charge personnelle
peuvent augmenter selon chaque application. Pour cette raison,
protégez-vous, votre outil et vos recours en garantie en utilisant
exclusivement les accessoires Festool et consommables Festool
d’origine !

Pour les références pour les fraises, gabarits et autres accessoi-
res, veuillez vous reporter au tableau 1 de votre catalogue Festool
ou visiter notre home page Internet «www.festool.com™.

9 Garantie

Nos appareils sont couverts par une garantie couvrant les défauts
de matiére ou de fabrication variable selon les dispositions égales
envigueur dans le pays d’utilisation, mais en tous cas non inférieu-
re a 12 mois. Alintérieur des pays de la Communauté Européenne,
la durée de la garantie est de 24 mois (la facture ou le bon de livrai-
son 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 l'utilisateur, ou qui proviennent d'une
utilisation non prévue dans la notice d’utilisation, ou qui étaient
connus au moment de l'achat. Sont également exclus les domma-
ges résultant de L'utilisation d'accessoires et de consommables
(patins de poncage par exemple) qui ne sont pas d'origine. Les ré-
clamations ne sont recevables qu'a la condition que l'appareil soit
retourné non démonté au fournisseur ou a un service aprés-vente
agréé Festool. Conservez soigneusement la notice d'utilisation,
les instructions de sécurité, la liste de piéces de rechange, ainsi
qu’une preuve de l'achat. Pour le reste, ce sont les conditions de
garantie du fabricant en vigueur qui s’appliquent selon le cas.

Remarque

Les démarches continues en recherche et développement peuvent
entrainer des modifications dans les caractéristiques techniques
figurant ici, et qui sont donc données sous toutes réserves.

REACh pour les produits Festool, leurs accessoires et les
consommables

REACh est le nom de la directive sur les produits chimiques ap-
plicable a l'ensemble de U'Europe depuis 2007. En notre qualité
d’« utilisateur en aval », en Uoccurrence de fabricant de produits,
nous sommes tenus a un devoir d'information vis-a-vis de notre
clientéle. Afin de vous tenir systématiquement informés des
derniéres nouveautés ainsi que des substances susceptibles de
figurer sur la liste des candidats et rentrant dans la composition
de nos produits, nous avons créé le site Internet suivant : www.
festool.com/reach
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7 Banco de datos para la utilizacion

En Internet encontrara usted en nuestro banco de datos para la
utilizacidn, bajo ..www.festool.com”, una descripcion detallada de
las posibilidades de utilizacion del sistema de union.

8 Accesorios

Utilice solamente los accesorios Festool originales y el material de
consumo Festool disefiados para esta maquina, ya que los compo-
nentes de este sistema presentan una 6ptima compatibilidad entre
si. La utilizacion de accesorios y material de consumo de otros
fabricantes es probable que afecte a la calidad de los resultados
de trabajoy conlleve una limitacion de los derechos de la garantia.
El desgaste de la maquina o de su carga personal puede variar en
funcion de la aplicacion. Utilice Unicamente accesorios originales
y material de consumo de Festool para su propia protecciony la
de la maquina, asi como de los derechos de la garantia

Para los nimeros de pedido de las herramientas fresadoras,
los patrones y accesorios varios sirvase consultar la tabla 1, su
catalogo de Festool o bien nuestra pagina Web (homepage) de
Internet, bajo .www.festool.com".

9 Prestacion de garantia

Ofrecemos para nuestros aparatos una garantia por defectos
de material o fabricacién 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 danos originados por
el desgaste natural, la sobrecarga, o el uso inadecuado, o los
danos ocasionados por el usuario o cualquier empleo contrario al
manual de instrucciones o que ya eran conocidos en el momento
de la compra. También quedan excluidos los dafios provocados a
raiz de la utilizacion de accesorios y materiales de consumo no
originales (p. ej. platos lijadores).

Sélo se reconoceran reclamaciones cuando se remita el aparato
sin desmontar al proveedor o a un taller de servicio al cliente
autorizado de Festool. Conserve el manual de instrucciones, las
indicaciones de seguridad, la lista de piezas de recambioy el com-
probante de compra en un lugar seguro. Por lo demas 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 indicados en el presente documento.

Normativa REACh para productos Festool, incluyendo accesorios
y material de consumo

La normativa REACh, vigente desde 2007 en toda Europa, regula
el uso de productos quimicos. Nosotros, como “usuarios interme-
dios”, es decir, como fabricantes de productos, somos conscientes
de nuestra obligacion de mantener informados a nuestros clientes.
A fin de mantenerle siempre al dia de nuestras novedades y de
informarle sobre las posibles sustancias utilizadas en nuestros
productos, hemos creado para usted la siguiente pagina web:
www.festool.com/reach
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Sistema per giunzioni VS 600

T Spessore
materiale
da-a
Tipo di giunzione (consigliata)
15-20 mm
Incastri a SZ 14 (14 mm)
(18 mm)
COda dl ............................................................
. 21-28mm
rondine SZ 20 (20 mm) £
(24 mm) £
FZ 6 (6 mm) 6-10mm g
|nCaStr| ............................................................ NG
FZ 10 (10 mm) 10-20mm |
@
@ 6mm 12 - 14 mm €
Fori S N URUURUURUURRINY IOU USRI PeL SO °
ort perspine @ 8 mm 15-22mm N
DS32 i SR P
@10 mm 23 - 28 mm %
_ S20147 014 N
- 14 mm
Incastri a coda 57014 S (14 mm) <
dl rOndIne apertl ............................................................ E
570207 i
14 - 25 mm
S$Z020S (20 mm)

1 Dati tecnici

Per i codici prodotto di frese, punte da trapano, anelli a copiare e
perni di centraggio, v. tabella T2. Per le frese o le punte indicate si
consiglia di usare la velocita massima consentita dalla fresatrice
verticale.

2 Impiego appropriato

ILsistema per giunzioni VS 600 e previsto per eseguire la fresatura
di incastri, incastri a coda di rondine, fori per spine e incastri a
coda di rondine aperti su legno e legni misti, in combinazione con
le relative sagome, gli anelli a copiare e gli utensili di fresatura,
con le frese verticali Festool della serie OF 900, OF 1000, OF 1010
e OF 1400.

L'utilizzatore & responsabile di eventuali danni o infortuni causati
da un impiego non appropriato.

3 Avvertenze sulla sicurezza

¢ Quando si lavora con il sistema per giunzioni VS 600 si devono
osservare anche le avvertenze sulla sicurezza allegate alla
vostra fresatrice verticale manuale.

¢ Siraccomanda di usare solo gli utensili di fresatura, gli anelli a
copiare e i perni di centraggio riportati nella tabella T2.

o Utilizzare solo accessori e ricambi originali Festool.

e Primadiiniziare a lavorare ci si deve accertare che i pezzi siano
bloccati in modo sicuro e che siano chiuse tutte le leve di bloc-
caggio e le manopole del sistema per giunzioni.
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Verbindingssysteem VS 600

O,

Forbindningssystem VS 600

T Materiaal- ™ L
. Material-tjocklek
dikte L
fran - till
van - tot
Soort verbinding (aanbevolen) Forbindningstyp (rekommenderat]
15-20 mm 15-20 mm
Zwaluw- SZ 14 (14 mm) SZ 14 (14 mm)
(18 mm) Laxstjart- (18 mm)
staart- 0 e e 2128 .......... T 2128 ............. E
lassen $720 (20 mm) SR 5720 (20 mm) i =
(24 mm) c (24 mm) S
FZ 6 (6 mm) 6-10mm o Finger- FZ 6 (6 mm) 6-10mm =~
Vingerlassen ............................................................ % T =
FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm 5 sinkor FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm k7
° X
@ 6 mm 12-14mm | @ . @ 6 mm 12 - 14 mm S
............................................................ Tapphal RSP URURUUUUIURUURY AUPUIUSURUTIUR SR SPPURIY (-
Deuvelgaten DS 32 ? 8mm 15 -22mm i appha @ 8 mm 15-22 mm 0
............................................................ g DS 32 T FE T PRI I
@10 mm 23-28mm | 8 @10 mm 23 - 28 mm 2
<
Open 70147 2 ] 70147 om
10 - 14 mm X Oppna 10 - 14 mm o
zwaluw- SZ014'S (14 mm) = ) SZ0 14 S (14 mm) °
............................................................ ; laxstj'&irt— g
staart- SZ0202Z . 5720202 =
14 -25mm sinkor 14 - 25 mm )
lassen SZ020S (20 mm) SZ020S (20 mm)
1 Technische gegevens 1 Teknisk data

De bestelnummers voor frezen, boren, kopieerringen en centreer-
doorns: zie tabel T2. Voor de aangegeven frezen resp. boren advise-
ren wij het maximale toerental van uw bovenfrees te gebruiken.

2 Gebruik volgens de voorschriften

Het verbindingssysteem VS 600 is volgens de voorschriften bedoeld
om, gekoppeld aan de bijbehorende sjablonen, kopieerringen en
frees-gereedschappen, met Festool bovenfrezen van de bouwse-
ries OF 900, OF 1000, OF 1010 en OF 1400 zwaluwstaartlassen,
vingerlassen, deuvelgaten en open zwaluwstaart-lassen in hout
en houtmaterialen te frezen.

Voor schades en ongevallen door gebruik dat niet volgens de
voorschriften is, is de gebruiker aansprakelijk.

3 Veiligheidsinstructies

e Let bij het werken met het verbindingssysteem VS 600 ook op
de bij uw handbovenfrees bijgevoegde veiligheidsinstructies.

e Gebruik alleen de intabel T2 opgevoerde frees-gereedschappen,

kopieerringen en centreerdoorns.

Gebruik alleen originele accessoires en reserve-onderdelen van

Festool.

e Waarborg vodr het frezen dat de werkstukken veilig zijn op-
gespannen en dat alle spanhendels en draaiknoppen van het
verbindingssysteem gesloten zijn.
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Best.-nr. for frasar/frasverktyg, borrar, kopierringar och centrer-
dornar hittar du i tabellen T2. For de néamnda frésarna/frasverk-
tygen resp. borrarna rekommenderar vi att stalla in maximalt
varvtal pa din éverhandsfras.

2 Foreskrivet anvindningomrade

Forbindningssystemet VS 600 ska enligt det féreskrivna anvand-
ningsomradet anvdndas for att frasa laxstjartsinkor, fingersinkor,
tapphal och 6ppna laxstjartsinkor i trd och tramaterial med hjalp
av Festool dverhandsfrasar serie OF 900, OF 1000, OF 1010 och
OF 1400 i kombination med kopierstycken, kopierringar och
frasverktyg.

Anvandaren ansvarar sjalv for skador och olyckor om produkten
inte anvands enligt det foreskrivna anvandningsomradet.

3 Sakerhetsanvisningar

e Narduanvander forbindningssystemet VS 600 ska du alltid aven
beakta sdkerhetsanvisningarna for 6verhandsfrasen.

e Anvand endast de i tabell T2 namnda frasverktygen, kopierringar
och centeringsdornar.

e Anvand endast original Festool tillbehor och reservdelar.

¢ Innan du bdrjar frasa ar det viktigt att kontrollera, att arbets-
stycket ar ordentligt fastspant och att alla spannarmar och vrid-
knappar pa forbindnings-systemet har gatt i las ordentligt.
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4 Struttura

Il sistema per giunzioni VS 600 & composto dai seguenti compo-
nenti (figura 1):

1.1 Telaio base

1.2 Supporto con sagome

1.3 Manopole per bloccare la sagoma

1.4 Settore orientabile per il supporto

1.5 Leva di bloccaggio per settore orientabile

1.6 Leva di bloccaggio per regolare la sagoma il altezza
1.7 Pressore per bloccare i pezzi orizzontalmente

1.8 Pressore per bloccare i pezzi verticalmente

5 Preparativi

5.1 Posizionamento del telaio base

IL telaio base si deve fissare su un supporto stabile in modo che

non possa scivolare:

e disporre il telaio base in modo che il bordo anteriore sporga di
circa 5 mm.

e fissare il telaio base da entrambi i lati sul supporto con due viti
(figura 2] o due morsetti (figura 3).

5.3  Fresatrice verticale
Avvertenza: limpiego della fresatrice verticale (regolazione della
profondita di fresatura, cambio dell'utensile, ecc.) & descritto nelle
relative istruzioni per l'uso.

Montare U'anello a copiare occorrente al centro del piano di taglio

della fresatrice verticale:

e Staccare la spina dalla presa di corrente.

e Capovolgere la fresatrice verticale.

e Svitare le due viti (4.1) e rimuovere lanello (4.2).

e Bloccare il perno di centraggio (4.4) nel codolo portafresa.

e Inserire lanello a copiare (4.5, 5.3) nel piano di taglio della
fresatrice verticale, con il collarino rivolto verso l'alto.

e Muovere lentamente il piano di taglio in direzione del perno di
centraggio, finché l'anello a copiare (5.3) non viene centrato dal
perno di centraggio (5.2).

e Fissare l'anello a copiare con le due viti in dotazione (4.3, 5.1).

e Rimuovere il perno di centraggio dal codolo portafresa.

& PRUDENZA

Danneggiamento della fresa e della dima di fresatura

- Rimuovere, se montato, il supporto regolabile in altezza (5.4)
dalla fresatrice verticale.



4 Montage

Het verbindingssysteem VS 600 bestaat uit de volgende onderdelen
(afbeelding 1):

1.1 Basisframe

1.2 Houder voor sjablonen
1.3 Draaiknoppen voor het inspannen van de sjabloon
1.4 Zwenksegment voor houder

1.5 Spanhendel voor zwenksegment

1.6 Spanhendel voor hoogteomzetting van de sjablonen
1.7  Drukbalk om werkstukken horizontaal in te spannen
1.8 Drukbalk om werkstukken verticaal in te spannen

5 Voorbereiding

5.1 Basisframe opstellen

Het basisframe moet dusdanig op een ondergrond worden ge-

monteerd dat het niet wegglijdt:

e Stel het basisframe z6 op dat de voorkant ca. 5 mm uitsteekt.

* Bevestig het basisframe met twee schroeven (afbeelding 2) of
twee lijmklemmen (afbeelding 3) aan beide zijden op de onder-
grond.

5.3  Bovenfrees
Aanwijzing: De bediening van de bovenfrees (instellen van de
freesdiepte, gereedschapvervanging, etc.) staat beschreven in de
handleiding ervan.

Monteer de vereiste kopieerring centraal in de freestafel van

de bovenfrees.

e Trek de stekker uit de stekkerdoos.

e Zet de bovenfrees ondersteboven.

* Draai de twee schroeven (4.1) los en verwijder de ring (4.2).

 Span de centreerdoorn (4.4) vast in de freesspindel.

e Leg de kopieerring (4.5, 5.3) met de kraag naar boven in de
freestafel van de bovenfrees.

e Beweeg de freestafel langzaam in de richting van de centreer-
doorn, tot de kopieerring (5.3) door de centreerdoorn (5.2)
gecenterd wordt.

e Schroef de kopieerring vast met de twee meegeleverde schroe-
ven (4.3, 5.1).

e Verwijder de centreerdoorn uit de freesspindel.

& ATTENTIE

Beschadiging van de frees en freessjabloon
- Verwijder, indien gemonteerd, de in hoogte
afsteunpoot (5.4) van de bovenfrees.

verstelbare
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4 Konstruktion
Forbindningssystemet VS 600 bestér av féljande komponenter
(fig. 1):

1.1 Stativ

1.2 Hallare for kopierstycken

1.3 Vridknappar for fastsattning av kopierstyckena

1.4 Svangdetalj for hallaren

1.5 Spannarm for svangdetaljen

1.6 Spannarm for kopierstyckets hojdjustering

1.7  Tryckbalk for varatt fastspanning av arbetsstycken
1.8  Tryckbalk for varatt fastspanning av arbetsstycken
5 Forberedelse

5.1 Stall upp stativet

Stativet ska fastas ordentligt pa ett stabilt underlag sd att det inte

kan glida ivag:

e Stall upp stativet s3, att framkanten star ut ca.5 mm.

e Fast stativet med tva skruvar (fig. 2) eller tva skruvtvingar (fig.
3) pa bada sidorna pa underlaget.

5.3  Overhandsfris

0BS: Hur man anvander 6verhandsfrasen (installning av fras-
djupet, verktygbyte etc.] beskrivs i 6verhandsfrasens bruksan-
visning.

Montera kopierringen som du behdver centriskt i overhands-
frasens frasbord:

e Drag ut stickkontakten ur eluttaget.

Stall éverhandsfrasen upp och ner (pd huvudet).

Lossa de bada skruvarna (4.1) och tag bort ringen (4.2).

Spann fast centrerdornen (4.4) i frésspindeln.

Placera kopierringen (4.5, 5.3) med ansatsen i riktning uppat i
dverhandffrasens frasbord.

For frasbordet ldngsamt i riktning mot centrerdornen, tills
kopierringen (5.3) centreras med hjalp av centrerdornen (5.2).
Skruva fast kopierringen med hjélp av de bada skruvarna (4.3,
5.1) som ingar i leveransen.

Tag ut centrerdornen ur frasspindeln.

/N oss

Skador pa frisen och frisschablonen
- Om hojdinstallbara stod (5.4) finns monterade ska man ta bort
dessa fran handoverfrasen.
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6 Impiego
Con il sistema per giunzioni VS 600 e la relativa sagoma si possono
realizzare i seguenti tipi di giunzione:

* incastri a coda di rondine (v. capitolo 6.1),
e incastri (v. capitolo 6.2),
« fori per spine (v. capitolo 6.3),
* incastri a coda di rondine aperti (v. capitolo 6.4).
6.1 Incastri a coda di rondine

a) Inserimento della sagoma

e Fissare i due settori orientabili (6.1) con la leva di bloccaggio
(6.2) in posizione centrale (verticale).

e Aprire le due leve di bloccaggio (7.1, 7.3) per regolare la sago-
ma in altezza e spingere tutto in basso il supporto (7.2) della
sagoma.

e Aprire le manopole (7.4, 7.7) per il bloccaggio della sagoma e
inserire la sagoma (7.5).

Attenzione: le due rotelle di regolazione (7.6) devono essere
rivolte verso il basso.

e Chiudere le due leve di bloccaggio per la regolazione della
sagoma in altezza.

e Orientare la sagoma in modo che i gradini inferiori (8.1) delle
due rotelle di regolazione siano appoggiati sul telaio base del
sistema per giunzioni e fissare la sagoma con le due manopole
(7.4,7.7).

¢ Ruotare le due battute portandole in posizione ,SZ 14" e ,SZ
20" (9.3). Orientare le battute in modo che le frecce (9.1) siano
appoggiate sul lato diritto interno (9.2) delle rientranze della
sagoma. Fissare le battute con le manopole (9.4).

o Aprire le due leve di bloccaggio per la regolazione della sagoma
in altezza e spostare la sagoma verso l'alto.

e Inserire un pezzo sotto le due estremita della sagoma. Spingere
la sagoma verso il basso fino ad appoggiarla in piano sul pezzo
e chiudere le due leve di bloccaggio per la regolazione della
sagoma in altezza.



6 Toepassing
Met het verbindingssysteem VS 600 en de erbij horende sjabloon
kunnen de volgende soorten verbindingen worden gemaakt:

(zie hoofdstuk 6.1),
(zie hoofdstuk 6,2),
(zie hoofdstuk 6.3),
(zie hoofdstuk 6.4).

e Zwaluwstaartlassen

¢ Vingerlassen

¢ Deuvelgaten

e Open zwaluwstaartlassen

6.1 Zwaluwstaartlassen

a) Monteren van de sjabloon

e Fixeer de twee zwenksegmenten (6.1) met de spanhendel (6.2)
in de middelste (verticale) stand.

* Maak de twee spanhendels (7.1, 7.3) voor de hoogteomzetting
van de sjablonen open en druk de houder (7.2) voor de sjabloon
geheel naar beneden.

e Maak de draaiknoppen (7.4, 7.7) voor het inspannen van de

sjabloon los en plaats de sjabloon (7.5) erin. Attentie: De twee

instelwielen (7.6) moeten naar beneden wijzen.

Sluit de twee spanhendels voor de hoogteverstelling van de

sjabloon.

Richt de sjabloon z4 uit dat de onderste afzettingen (8.1) van

de twee instelwielen tegen het basisframe van het verbin-

dingssysteem aanliggen en span de sjabloon vast met de twee

draaiknoppen (7.4, 7.7).

Draai de twee aanslagen naar stand ,.SZ 14" resp. ..5Z 20" (9.3).

Richt de aanslagen z6 uit dat de pijlen (9.1) tegen de binnenste,

rechte kant (9.2) van de uitsparingen in de sjabloon liggen. Klem

de aanslagen vast met de draaiknoppen (9.4).

e Maak de twee spanhendels voor de hoogteom-zetting van der
sjablonen open en beweeg de sjablonen naar boven toe.

e Leg een werkstuk onder beide uiteinden van de sjabloon. Druk
de sjabloon z6 ver naar beneden dat hij plat op het werkstuk
ligt en sluit de twee spanhendels voor de hoogteomzetting van
de sjabloon.
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6 Anvandning
Med hjalp av férbindningssystemet VS 600 och respektive kopier-
stycke kan man tillverka féljande forbindningar:

Laxstjartsinkor
Fingersinkor

Tapphal

Oppna laxstjartsinkor

(se kapitel 6.1),
(se kapitel 6.2),
(se kapitel 6.3),
(se kapitel 6.4).

6.1 Laxstjartsinkor

a) Sitta kopierstycket pa plats

e Fixera de bada svangdetaljerna (6.1) med spannarmen (6.2) i
det mellersta (lodrata) laget.

 Oppna de bdda spannarmarna (7.1, 7.3) for kopierstyckets hojd-
justering och tryck ner hallaren (7.2) for kopierstycket sa langt
det gar.

« Oppnavridknapparna (7.4, 7.7) for fastspanning av kopierstycket
och satt kopierstycket (7.5) pa plats.

Se upp: De bada installningsrattarna (7.6) ska visa i riktning
nedat.

e Stang nu de bada spannarmarna for kopierstyckets hojdjuste-
ring.

» Rikta kopierstycket sa, att de undre klackarn (8.1) pa de bada
installningsrattarna anligger mot forbindningssystemets stativ
och spénn fast kopierstycket med hjalp av de bada vridknap-
parna (7.4, 7.7).

e Vrid de bada anslagen s, att det star pd .SZ 14" resp. .SZ
20" (9.3). Rikta anslagen s3, att pilarna (9.1) anligger mot de
inre raka sidan (9.2) pa kopierstyckets ursparingar. Klam fast
anslagen med hjalp av vridknapparna (9.4).

 Oppna de bdda spannarmarna for kopierstyckets hdjdjustering
och flytta kopierstycket i riktning uppat.

e Placera nu arbetsstycket under kopierstyckets bada &ndar.
Tryck ner kopierstycket sa langt, tills det anligger plant mot
arbetsstycket och stang sedan de bada spédnnarmarna for ko-
pierstyckets hojdjustering.
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b) Bloccaggio pezzi

Si devono sempre bloccare insieme entrambi i pezzi da giuntare.

Durante questa operazione si deve osservare quanto segue (v.

figura 10):

e | pezzi si devono bloccare accostando tra di loro le superfici
frontali da giuntare.

e | pezzi devono essere appoggiati lateralmente sulla battuta.

e | bordi delle superfici superiori dei pezzi devono trovarsi esat-
tamente a filo.

e | lati che si trovano all'esterno quando i pezzi sono bloccati (a1
- a4) formaneranno i lati interni della giunzione finita.

e In caso di cornice, i pezzi corrispondenti agli spigoli ,A” devono
essere appoggiati sulla battuta sinistra e quelli degli spigoli ,.B”
sulla battuta destra. | pezzi .1 e ..3” devono essere bloccati
sempre nella parte superiore del sistema per giunzioni, i pezzi
.2" e 4" sempre nella parte anteriore.

c) Preparativi per la fresatrice verticale (v. 5.3)

Attenzione: prima di cambiare Uutensile si deve staccare sempre

la spina dalla presa di corrente!

o Bloccare l'utensile (v. tabella T2) nella pinza di bloccaggio della
fresatrice.

¢ Impostare il punto zero (profondita di fresatura = 0 mm) sulla
fresatrice verticale appoggiando le macchine sulla sagoma e
spingendole verso il basso finché 'utensile di fresatura non va
a toccare la superficie del pezzo bloccato.

e Impostare sulla fresatrice verticale la seguente profondita di
fresatura (Attenzione: queste quote valgono soltanto per gli
utensili riportati nella tabella T2):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

e Nella fresatura di incastri si deve utilizzare la calotta di aspira-
zione della battuta laterale della fresatrice verticale oppure la
calotta di aspirazione AH-OF (accessorio). Collegare la calotta
di aspirazione a un aspiratore adeguato della classe di polveri
.M" (per es. l'aspiratore Festool CLEANTEX CTM). Avvertenza:
regolare la distanza tra la calotta di aspirazione e il pezzo verti-
cale lasciando uno spazio sufficiente per la traslazione durante
la fresatura degli incastri.

d) Lavorazione

Scalfittura

Per evitare scheggiature nei pezzi bloccati in posizione verticale si

dovrebbe procedere alla scalfittura della loro superficie:

* Appoggiare sul supporto della sagoma un listello (11.1) la cui
larghezza corrisponda a quella del pezzo +33 mm. Il listello
servira da guida per la fresatrice verticale.

e Appoggiare la fresatrice verticale sulla sagoma, a destra del
pezzo, facendo in modo che la superficie di guida (11.2) del piano
di taglio della fresatrice verticale sia appoggiata sul listello.

e Spingere la macchina verso il basso fino a raggiungere la pro-
fondita di fresatura impostata e fissare questa profondita sulla
fresatrice.

e Accendere la fresatrice verticale.

e Muovere la fresatrice verticale da destra a sinistra lungo il
listello scalfendo il pezzo in modo unidirezionale.



b) Werkstukken inspannen

De twee met elkaar te verbinden werkstukken moeten altijd
tegelijkertijd worden ingespannen. Hierbij dient te worden gelet
(zie afbeelding 10) op:

De werkstukken moeten zd worden ingespannen dat de met
elkaar te verbinden kopse kanten tegen elkaar liggen.

De werkstukken moeten aan de zijkant tegen de aanslag lig-
gen.

De werkstukken moeten aan de bovenkant gelijk eindigen.

De in de ingespannen staat buiten liggende kanten (a1 - a4)
vormen de binnenkanten van de verbinding als die gereed is.
Bij een frame (corpus) moeten de werkstukken voor de hoeken
A" tegen de linker aanslag en voor de hoeken .B” tegen de
rechter aanslag worden gelegd. De werkstukken .1 en ,.3"
moeten steeds boven en de werkstukken ,2" en 4" steeds
vooraan in het verbindingssysteem worden ingespannen.

c Voorbereidingen aan de bovenfrees (zie 5.3)

Attentie: Voor het vervangen van frezen moet altijd de netstekker
uit de stekkerdoos worden getrokken!

e Span de frees (zie tabel T2) in de spantang van de bovenfrees.
e Stel het nulpunt (freesdiepte = 0 mm) op uw bovenfrees in, door
de machine op de sjabloon te plaatsen en zd ver naar beneden
te drukken tot het freesgereedschap het oppervlak van het
ingespannen werkstuk raakt.

Stel op uw bovenfrees de volgende freesdiepte in (attentie:
deze afmetingen gelden alleen voor de in tabel T2 genoemde
frezen):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Gebruik bij het frezen van lassen de afzuigkap van de zijaanslag
van de bovenfrees of de afzuigkap AH-OF (accessoire). Sluit de
afzuigkap aan op een geschikt afzuigapparaat van de stofklasse
.M" (b.v. Festool CLEANTEX CTM].

Aanwijzing: Stel de afstand van de afzuigkap tot het loodrechte
werkstuk z6 in dat u nog voldoende rijweg hebt voor het frezen
van de lassen.

d)
Ritsen
Om bij loodrecht opgespannen werkstukken splinters te voorko-
men, dienen deze oppervlakken te worden geritst:

Leg eenwerkbalk (11.1) tegen de houder voor de sjabloon waar-
van de breedte werkstukdikte +33 mm bedraagt. Deze werkbalk
geldt als geleiding voor de bovenfrees.

Zet de bovenfrees aan de rechterkant van de werkstuk op het
sjabloon zodat het geleidingsvlak (11.2) van de freestafel van de
bovenfrees tegen de werkbalk ligt.

Druk de machine tot aan de ingestelde freesdiepte naar beneden
en klem de freesdiepte op de bovenfrees vast.

Schakel de bovenfrees in.

Geleid de bovenfrees van rechts naar links langs de werkbalk
en rits daardoor het werkstuk in gelijkloop in.

Bewerking
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b) Spanna fast arbetsstycket

Man ska alltid spanna fast bada arbetsstycken som ska férbindas
med varandra samtidigt.

Beakta féljande (se fig. 10):

Arbetsstyckena ska spannas fast pa sa satt, att frontsidorna
som ska férbindas ligger mot varandra.

Arbetsstyckena ska anligga mot anslaget pa sidorna.
Arbetsstyckena ska ligga i linje upptill.

De sidor som i fastspant tillstand befinner sig pa utsidan (a1 - a4)
ar sedan de invéndiga sidorna pa den fardigstéllda forbindel-
sen.

Om man har en ram (korpus) ska arbetsstyckena for hornen , A"
anligga mot vanster anslag och hérnen ,B” mot hoger anslag.
Arbetsstyckena ,.1" och 3" ska alltid spannas fast uppe i for-
bindningssystemet och arbetsstyckena ..2" och ..4" framtill.

c) Forbereda éverhandsfrisen (se 5.3)

Se upp: Drag alltid ut natkontakten ur eluttaget innan du byter
frasverktyg!

¢ Spéann fast frasverktyget (se tabell T2) i 6verhandsfrasen spann-
hylsa.

Stall in nollpunkten (fréasdjup = 0 mm) pd din 6verhandsfras
genom att placera maskinen pa kopierstycket och sedan trycker
den sa langt ner, tills frasverktyget vidror ytan pa det fastspanda
arbetssstycket.

Stall in foljande frasdjup pa din dverhandsfras (se upp: dessa
matt géller endast for den i tabell T2 néamnda frasen):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Nar du fraser sinkor ska du antingen anvanda utsugningskapan
pa overhandsfrasens sidoanslag eller utsugningskapan AH-
OF (tillbehor). Anslut sedan utsugningskapan till en lamplig
utsugningsapparat/dammsugare ,M" (t.ex. Festool CLEANTEX
CTM].

OBS: Stallin avstandet pa utsugningskapan i forhallande till det
lodrata arbetsstycket s, att du fortfarande har tillréckligt med
plats for att kunna frasa sinkorna.

d) Bearbetning

Ritsning

For att undvika splittrade kanter pa det lodréatt fastspanda arbets-
stycket bor man ritsa dess yta.:

¢ Placeraen list(11.1) mot kopierstyckets hallare med en bredd pa
arbetsstyckets tjocklek + 33 mm. Denna list har en styrfunktion
for overhandsfrasen.

Placera nu éverhandsfrasen till hoger om arbetsstycket p
kopierstycket, sd att styrkanten (11.2) pd dverhandsfriasens
frasbord anligger mot listen.

Tryck ner maskinen anda ner till det installda frasdjupet och
arretera frasdjupet pé dverhandsfrasen.

Tillkoppla nu dverhandsfrasen.

For sedan éverhandsfrasen langs listen fran hogger till vanster
och ritsa s& arbetsstycket parallellt.
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Prova di fresatura degli incastri

Eseguire prima una prova di fresatura e controllare se tutte le

impostazioni sono corrette.

e Appoggiare la fresatrice verticale sull'estremita della sagoma in
modo che il collarino (12.1) dell'anello di guida si appoggi sulla
sagoma.

e Spingere la macchina verso il basso fino a raggiungere la pro-
fondita di fresatura impostata e fissare questa profondita sulla
fresatrice.

e Accendere la fresatrice verticale.

e Fare scorrere la fresatrice verticale a velocita costante lungo la

sagoma (figura 13).
Attenzione: il collarino dell'anello di guida deve essere sempre
appoggiato sulla sagoma. Tenere la fresatrice verticale sempre
con entrambe le impugnature in parallelo alla sagoma e non
girare la macchina durante la fresatura. Durante loperazione
non si deve mai cambiare la profondita di fresatura.

e Controllare se tutti gli incastri vengono fresati correttamente -
ripetere eventualmente la fresatura.

e Sbloccare i pezzi e combinarli insieme.

Se lagiunzione aincastro non dovesse coincidere esattamente,

si devono eseguire le seguenti correzioni:

° Le parti della giunzione si incastrano con difficolta (14.1):
ridurre leggermente la profondita di fresatura della fresatrice
verticale agendo sulla regolazione micrometrica (circa - 0,5
mm).

° Le parti della giunzione si incastrano con troppa facilita
(14.2):
aumentare leggermente la profondita di fresatura della fre-
satrice verticale agendo sulla regolazione micrometrica (circa
+0,5 mm).

° Le parti della giunzione si incastrano troppo in profondita
(14.3):
girare le rotelle di regolazione della quota di errore in direzione
negativa (1 graduazione corrisponde a -0,1 mm di profondita
dell’incastro), reinserire la sagoma come indicato nel capitolo
6.1 a) e allinearla.

° Le parti della giunzione non si incastrano con sufficiente
profondita (14.4):
girare le rotelle di regolazione della quota di errore in direzione
positiva (1 graduazione corrisponde a +0,1 mm di profondita
dell’incastro), reinserire la sagoma come indicato nel capitolo
6.1 a) e allinearla.

Avvertenza: per poter agire sulle rotelle di regolazione occorre

svitare le viti (15.1) e stringerle nuovamente alla fine della rego-

lazione. In tal modo si fissa la posizione impostata per i lavori
successivi.

¢ Ripetere questa operazione finché la giunzione non risulta
esatta.

Fresatura degli incastri
Eseguire la fresatura di tutti gli incastri basandosi sui campioni
gia fresati.



Lassen op proef frezen

Frees eerst op proef om te controleren of alle instellingen cor-

rect zijn.

e Zetde bovenfrees op het uiteinde van de sjabloon zodat de kraag
(12.1) van de aanloopring tegen de sjabloon ligt.

e Druk de machine totaan de ingestelde freesdiepte naar beneden

en klem de freesdiepte op de bovenfrees vast.

Schakel de bovenfrees in.

* Voer de bovenfrees gelijkmatig langs de sjabloon (afbeelding

13).

Attentie: de kraag van de aanloopring moet steeds tegen de

sjabloon liggen. Houd de bovenfrees steeds met beide handgre-

pen parallel t.o.v. de sjabloon en draai de machine niet tijdens

het frezen. De freesdiepte mag tijdens de freesbewerking niet

worden veranderd.

Controleer of alle lassen correct zijn gefreesd - zo nodig opnieuw

frezen.

e Span de werkstukken eruit en zet deze in elkaar.

Als de lasverbinding niet exact klopt, dienen de volgende cor-

recties te worden uitgevoerd:

° Lasverbinding loopt te moeilijk (14.1):
verminder de freesdiepte van de bovenfrees een beetje met
de fijninstelling van de freesdiepte (ca. - 0,5 mm).

° Lasverbinding loopt te gemakkelijk (14.2): vergroot de frees-
diepte van de bovenfrees een beetje met de fijninstelling van
de freesdiepte (ca. +0,5 mm].

° Lasverbinding te diep (14.3):
instelwielen met de fouthoeveelheid in de min-richting draaien
(1 schaalstreep komt overeen met - 0,1 mm diepte van de
las), sjabloon (i.o.m. hoofdstuk 6.1 a) opnieuw plaatsen en
uitrichten.

° Lasverbinding niet diep genoeg (14.4): instelwielen met de
fouthoeveelheid in de plusrichting draaien (1 schaalstreep
komt overeen met +0,1 mm diepte van de las), sjablooni.o.m.
hoofdstuk 6.1 a) opnieuw plaatsen en uitrichten.

Aanwijzing: om de instelwielen te kunnen omzetten moet u de

schroeven (15.1) losdraaien en als de instelling voltooid is, weer

vastdraaien. Hierdoor blijft de ingestelde stand gefixeerd voor
latere werkzaamheden.

e Herhaal deze procedure totdat de verbinding exact klopt.

Frezen van de lassen
Frees alle lassen analoog aan het frezen op proef.

49

Provfrasa sinkor

Provfras forst en sinka for att kontrollera att alla installningar

stammer.

e Satt ner dverhandsfriasen pa slutet pa kopierstycket, sa att
startringens ansats (12.1) anligger mot kopierstycket.

¢ Tryck ner maskinen dnda till det installda frasdjupet och arretera

fréasdjupet pa éverhansfrasen.

Tillkoppla nu dverhandsfrasen.

For overhandsfrasen jamnt och kontinuerligt langs kopier-

stycket. (fig. 13).

Se upp: Startringens ansats maste alltid anliga mot kopierstyck-

et. Hall alltid 6verhandsfréasen med bdda handtagen parallellt i

forhallande till kopierstycket och vrid inte pa maskinen medan

du fréser. Frésdjupet far inte férandras under tiden du fréaser.

Kontrollera att samtliga sinkor ar korrekt frasta — upprepa

frasningen om det skulle behdvas.

Lossa arbetsstyckena och satt ihop dem.

Om sinkforbindelsen inte skulle exakt kan du korrigera den
pa foljande satt::

° Sinkférbindningen sitter at for hart (14.1): Reducera fras-
djupet pa dverhandsfrasen nagot (ca. - 0,5 mm) med hjalp av
overhandfrasens fininstallning.

Sinkférbindningen ar for los (14.2):

Oka frasdjupet pa verhandsfrisen ndgot (ca.+ 0,5 mm) med
hjalp av 6verhandfrasens fininstallning.

Sinkférbindningen ar for djup (14.3):

Vrid installningsrattarna i minus-riktning motsvarande fel-
mattet (1 streck pa skalan motsvarar - 0,1 mm sinkdjup), satt
i kopierstycket pa nytt motsvarande beskrivningen i kapitel
6.1 a) och rikta den.

Sinkforbindningen &r inte tillrackligt djup (14.4): Vrid install-
ningsrattarnai plus-riktning motsvarande felmattet (1 streck
pa skalan motsvarar + 0,1 mm sinkdjup), satt i kopierstycket
pa nytt motsvarande beskrivningen i kapitel 6.1 a) och rikta
den.

OBS: For att kunna justera installningsrattarna maste du lossa
skruvarna (15.1) och sedan dra &t dem ordentligt igen efter
justeringen. Darigenom forblir det installda laget fixerat for
senare arbetsmoment.

o

o

o

e Upprepa proceduren tills forbindningen passar exakt.

Frasa sinkor

Fras alla sinkorna pad samma satt som du genomforde provfras-
ningen.
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6.2  Incastri

a) Inserimento della sagoma e fissaggio del paraschegge

e Fissare i due settori orientabili con la leva di bloccaggio in po-
sizione centrale (verticale) (v. figura 6).

e Aprire le due leve di bloccaggio per regolare la sagoma in altezza
e spingere tutto in basso il supporto della sagoma.

e Aprire le manopole (16.1) per il bloccaggio della sagoma e in-
serire la sagoma.
Attenzione: il lato posteriore ricurvo della sagoma (16.2) deve
essere rivolto verso lalto.

e Spingere la sagoma fino a battuta verso la parte posteriore e
bloccarla con le due manopole (16.1).

¢ Ruotare le due battute portandole in posizione ,FZ 6" e ,FZ 10"
(16.5). Orientare le battute in modo che le frecce (16.8) siano
appoggiate sul lato diritto interno (16.7) delle rientranze della
sagoma. Fissare le battute con le manopole (16.6).

e Spostare la sagoma verso l'alto e inserire un blocco di legno

tenero (16.4) come paraschegge sotto la sagoma.

Avvertenza: il paraschegge impedisce che il pezzo si scheggi

sul retro durante la fresatura.

Attenzione: affinché il sistema per giunzioni non venga dan-

neggiato durante la fresatura e il paraschegge possa svolgere

la sua funzione, deve avere 5 mm in piu di spessore rispetto al

pezzo da lavorare e almeno la stessa larghezza del pezzo da

lavorare.

Spingere la sagoma verso il basso fino ad appoggiarla in piano

sul paraschegge e chiudere le due leve di bloccaggio per la

regolazione della sagoma in altezza.

Orientare il paraschegge in modo che sia a filo con il bordo

anteriore del telaio base e fissarlo con il pressore superiore.

¢ Fissare il paraschegge alla sagoma usando le viti corte per legno
(16.3).

b) Bloccaggio pezzi
| due pezzi da giuntare insieme devono essere fissati con il pressore
anteriore e lavorati contemporaneamente.

Durante questa operazione si deve osservare quanto segue (v.

figura 17):

e | pezzi si devono bloccare accostando tra di loro le superfici
frontali da giuntare.

e | pezzi sono appoggiati lateralmente contro la battuta, sfalsati
tra di loro di una quota corrispondente all'incastro.

e | pezzi si devono spingere dal basso contro la sagoma.

e In caso di cornice, i pezzi corrispondenti agli spigoli ,A” devono
essere appoggiati sulla battuta sinistra e quelli degli spigoli ..B”
sulla battuta destra. | pezzi..1" e 3" devono essere appoggiati al
paraschegge nella parte posteriore, i pezzi 2" e 4" al pressore
nella parte anteriore.



6.2
a)

Vingerlassen

Inzetten van de sjabloon en monteren van een splinter-

bescherming

Fixeer de twee zwenksegmenten met de spanhendel in de mid-

delste (verticale) stand (zie afbeelding 6).

e Maak de twee spanhendels voor de hoogteom-zetting van de
sjablonen open endruk de houder voor de sjabloon geheel naar
beneden.

» Maak de draaiknoppen (16.1) voor het inspannen van de sjabloon

los en plaats de sjabloon erin.

Attentie: de omgebogen achterste kant (16.2) van de sjabloon

moet naar boven wijzen.

Schuif de sjabloon tot aan de aanslag naar achteren en span

hem vast met de twee draaiknoppen (16.1)

Draai de twee aanslagen naar stand ,.FZ 6" resp. .,FZ 10" (16.5).

Richt de aanslagen z6 uit dat de pijlen (16.8) tegen de binnenste,

rechte kant (16.7) van de uitsparingen in de sjabloon liggen.

Klem de aanslagen vast met de draaiknoppen (16.6).

e Beweeg de sjabloon naar boven en leg een zachthouten plank

(16.4) als splinterbescherming de sjabloon.

Aanwijzing: de splinterbescherming voorkomt dat het werkstuk

bij het frezen aan de achterkant versplintert.

Attentie: om het verbindingsysteem bij het frezen niet te be-

schadigen en de splinterbescherming zijn taak te laten vervul-

len, moet de splinterbescherming 5 mm dikker zijn dan het te
bewerken werkstuk en minimaal de breedte van het te bewerken
werkstuk hebben.

Druk de sjabloon zd ver naar beneden dat hij plat op de splin-

terbescherming ligt en sluit de twee spanhendels voor de

hoogteomzetting van de sjabloon.

Richt de splinterbescherming zé uit dat hij gelijk met de voorkant

van het basisframe uitkomt en span hem vast met de bovenste

drukbalk.

Schroef de splinterbescherming met korte houtschroeven (16.3)

vast op de sjabloon.

b) Werkstukken inspannen
De twee met elkaar te verbinden werkstukken moeten tegelijker-
tijd met de voorste drukbalk worden ingespannen en bewerkt.

Hierbij dient te worden gelet (zie afb. 17) op:

e De werkstukken moeten z6 worden ingespannen dat de met
elkaar te verbinden kopse kanten tegen elkaar liggen.

e De werkstukken liggen, uit het verband t.o.v. elkaar met de

breedte van een las, met de zijkant tegen de aanslag aan.

De werkstukken moeten van beneden tegen de sjabloon worden

geschoven.

Bij een frame (corpus) moeten de werkstukken, voor de hoeken

A" tegen de linker aanslag en voor de hoeken ,B” tegen de rech-

ter aanslag, worden gelegd. De werkstukken .. 1" en ,.3" moeten

aan de achterkant tegen de splinterbescherming liggen, en de

werkstukken 2" en 4" aan de voorkant tegen de drukbalk.
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6.2 Fingersinkor

a) Sitta kopierstycket pa plats och fista splitterskyddet

e Fixera de bada sviangdetaljerna med spannarmen i det mellersta
(lodrata) laget (se fig. 6).

 Oppna de bada spannarmarna for kopierstyckets hdjdjustering
och tryck ner hallaren for kopierstycket sa ldngt det gar.

« Oppna vridknapparna (16.1) fér fastspanning av kopierstycket
och satt kopierstycket pa plats.

Se upp: Den bojda bakre sidan (16.2) pa kopierstycket ska visa
uppat.

o Skjut kopierstycket bakat anda till anslaget och spann det med
hjalp av de bada vridknapparna (16.1).

e Vrid de bada anslagen s3, att det star pd .FZ 6" resp. ..,FZ 10"
(16.5). Rikta anslagen sa, att pilarna (16.8) anligger mot de
inre raka sidan (16.7) pa kopierstyckets ursparingar. Klam fast
anslagen med hjalp av vridknapparna (16.6).

e Flytta kopierstycket i riktning uppat och lagg en brada av mjukt
tréd (16.4) som splitterskydd under kopierstycket.

O0BS: Splitterskyddet forhindrar att arbetsstycket splittrar i
sambandn med frasningen.

Se upp: For att forbindningssystemet inte ska kunna ta skada
i samband med frasningen och splitterskyddet ska fungera
optimalt maste splitterskyddet vara 5 mm tjockare &n arbets-
stycket du bearbetar och vara minst sa brett som sjalva arbets-
stycket.

 Tryck ner kopierstycket sa langt att med helt anligger mot split-
terskyddet och las de bada
spannarmarna for kopierstyckets hojdjustering.

 Rikta splitterskyddet s3, att det slutar i linje med framkanten
pa stativet och spann fast splitterskyddet med hjalp av den 6vre
tryckbalken.

e Skruva fast splitterskyddet med korta traskruvar (16.3) pa ko-
pierstycket.

b) Fasta arbetsstycket

De bada arbetsstycken som ska forbindas med varandra ska
fastas fast samtidigt med hjalp av de framre tryckbalkarna och
aven bearbetas samtidigt.

| detta ssammanhang ar féljande viktigt (se fig. 17):

o Arbetsstyckena ska fastas pd sa sétt, att de bada frontsidorna
som ska forbindas med
varandra ska ligga mot varandra.

e De bada arbetsstyckena ska anligga med sidorna mot anslaget
en sinkbredd forskjutna i forhallande till varandra.

o Arbetsstyckena ska skjutas mot kopierstycket nerifran.

e Om man har en ram (korpus) ska arbetsstyckena fér hornen , A"
anligga mot vanster anslag och hérnen ,.B” mot hoger anslag.
Arbetsstyckena 1" och ,3" ska anligga baktill mot splitterskyd-
det och arbetsstyckena 2" och ,.4" framtill mot tryckbalken.



52

c) Preparativi per la fresatrice verticale (v.5.3)
Attenzione: prima di cambiare Uutensile si deve staccare sempre
la spina dalla presa di corrente!

e Bloccare l'utensile (v. tabella 1) nella pinza di bloccaggio della
fresatrice.

e Impostare il punto zero (profondita di fresatura = 0 mm) sulla
fresatrice verticale appoggiando le macchine sulla sagoma e
spingendole verso il basso finché 'utensile di fresatura non va
a toccare la superficie del pezzo bloccato.

e Impostare lo spessore del pezzo nella fresatrice verticale come
profondita di fresatura.

Attenzione: la profondita di fresatura non dovrebbe superare
il diametro dell'utensile. In questi casi si deve suddividere la
profondita di fresatura in due o pil passate.

¢ Nella fresatura di incastri si deve utilizzare la calotta di aspira-
zione della battuta laterale della fresatrice verticale oppure la
calotta di aspirazione AH-OF (accessorio). Collegare la calotta
di aspirazione a un aspiratore adeguato della classe di polveri
.M" (per es. laspiratore Festool CLEANTEX CTM].
Avvertenza: regolare la distanza tra la calotta di aspirazione e
il pezzo verticale lasciando uno spazio sufficiente per la trasla-
zione durante la fresatura degli incastri.

d) Lavorazione

e Appoggiare la fresatrice verticale sull'estremita della sagoma in
modo che il collarino (18.1) dell'anello di guida si appoggi sulla
sagoma.

* Spingere la macchina verso il basso fino a raggiungere la pro-
fondita di fresatura impostata e fissare questa profondita sulla
fresatrice.

e Accendere la fresatrice verticale.

e Fare scorrere la fresatrice verticale a velocita costante lungo la

sagoma (figura 19).
Attenzione: il collarino dell'anello di guida deve essere sempre
appoggiato sulla sagoma. Tenere la fresatrice verticale sempre
con entrambe le impugnature in parallelo alla sagoma e non
girare la macchina durante la fresatura. Durante l'operazione
non si deve mai cambiare la profondita di fresatura.

e Controllare la profondita degliincastri prima di sbloccare i pezzi.
Se non risulta corretta, ridurre o aumentare la profondita di
fresatura sulla fresatrice verticale di un valore pari alla quota
di errore.



c Voorbereidingen aan de bovenfrees (zie 5.3)

Attentie: Voor het vervangen van frezen moet altijd de netstekker
uit de stekkerdoos worden getrokken!

e Span de frees (zie tabel 1) in de spantang van de bovenfrees.

e Stelhet nulpunt (freesdiepte = 0 mm) op uw bovenfrees in, door
de machine op de sjabloon te plaatsen en zd ver naar beneden
te drukken tot het freesgereedschap het oppervlak van het
ingespannen werkstuk raakt.

Stel op uw bovenfrees de werkstukdikte als freesdiepte in.
Attentie: de freesdiepte mag niet groter zijn dan de diameter van
de frees. De freesdiepte daarentegen moet in twee of meerdere
stappen worden ingedeeld.

Gebruik bij het frezen van lassen de afzuigkap van de zijaanslag
van de bovenfrees of de afzuigkap AH-OF (accessoire). Sluit de
afzuigkap aan op een geschikt afzuigapparaat van de stofklasse
.M" (b.v. Festool CLEANTEX CTM].

Aanwijzing: Stel de afstand van de afzuigkap tot het loodrechte
werkstuk zo in dat u nog voldoende rijweg hebt voor het frezen
van de lassen.

d) Bewerking

e Zetde bovenfrees op het uiteinde van de sjabloon zodat de kraag
(18.1) van de aanloopring tegen de sjabloon ligt.

e Druk de machine tot aan de ingestelde freesdiepte naar beneden

en klem de freesdiepte op de bovenfrees vast.

Schakel de bovenfrees in.

 Voer de bovenfrees gelijkmatig langs de sjabloon (afbeelding

19).

Attentie: de kraag van de aanloopring moet steeds tegen de

sjabloon liggen. Houd de bovenfrees steeds met beide handgre-

pen parallel t.o.v. de sjabloon en draai de machine niet tijdens

het frezen. De freesdiepte mag tijdens de freesbewerking niet

worden veranderd.

Controleer voor het uitspannen van de werkstukken de diepte

van de lassen. Als deze niet klopt, vergroot of verkleint u de

freesdiepte op uw bovenfrees met de fouthoeveelheid.
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c Foérbereda 6verhandsfréisen (se 5.3)

Se upp: Drag alltid ut natkontakten ur eluttaget innan du byter

frasverktyg!

e Spann fast frasverktyget (se tabell 1) i 6verhandsfrésen spann-
hylsa.

e Stall in nollpunkten (frasdjup = 0 mm) p& din 6verhandsfras
genom att placera maskinen pa kopierstycket och sedan trycker
den sa langt ner, tills frasverktyget vidror ytan pa det fastspanda
arbetssstycket.

e Stall in arbetsstyckets tjocklek som frasdjup pa 6verhands-
fras.

Se upp: Frasdjupet bor inte vara storre en frasverktygets dia-
meter. | stallet rekommenderas att man delar upp frasdjupet i
tva eller flera arbetssteg.

e Nardu fraser sinkor ska du antingen anvdnda utsugningskapan
pa overhandsfrasens sidoanslag eller utsugningskdpan AH-
OF (tillbehor). Anslut sedan utsugningskapan till en lamplig
utsugningsapparat/dammsugare ,M" (t.ex. Festool CLEANTEX
CTM].

OBS: Stallin avstandet pa utsugningskapan i forhallande till det
lodrata arbetsstycket s, att du fortfarande har tillrdckligt med
plats for att kunna frasa sinkorna.

d) Bearbetning

e Satt ner 6verhandsfrasen pé slutet pa kopierstycket, sd att
startringens ansats (18.1) anligger mot kopierstycket.

e Tryck ner maskinen anda till det installda frasdjupet och arretera
frasdjupet p& overhansfrasen.

e Tillkoppla nu dverhandsfrasen.

e For overhandsfrasen jamnt och kontinuerligt langs kopier-
stycket. (fig. 19).
Se upp: Startringens ansats maste alltid anliga mot kopierstyck-
et. Hall alltid 6verhandsfrasen med bada handtagen parallellt
forhallande till kopierstycket och vrid inte pd maskinen medan
du fraser. Frasdjupet far inte férandras under tiden du fréaser.

e Kontrollera sinkdjupet innan du tar loss arbetsstycket. Om
djupet inte stammer reducerar resp. okar du frasdjupet med
ett felmatt pa din 6verhandsfras.
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6.3 Fori per spine

a) Inserimento della sagoma

e Fissare i due settori orientabili con la leva di bloccaggio in po-
sizione centrale (verticale) (v. figura 6).

e Aprire le due leve di bloccaggio per regolare la sagoma in altezza
e spingere tutto in basso il supporto della sagoma.

o Aprire le manopole (20.1) per il bloccaggio della sagoma e in-
serire la sagoma.

Attenzione: le due rotelle di regolazione (20.5) devono essere
rivolte verso il basso.

e Chiudere le due leve di bloccaggio per la regolazione della
sagoma in altezza.

e Orientare la sagoma in modo che i gradini inferiori delle due
rotelle di regolazione siano appoggiati sul telaio base del si-
stema per giunzioni (v. figura 8) e fissare la sagoma con le due
manopole (20.1).

¢ Ruotare le due battute portandone nella posizione indicata dalla
figura 20. Orientare le battute in modo che le frecce (20.2) siano
appoggiate sul lato diritto interno (20.3) delle rientranze della
sagoma. Fissare le battute con le manopole (20.4).

e Aprire le due leve di bloccaggio (21.1) per la regolazione della
sagoma in altezza e spostare la sagoma verso l'alto.

e Aprire la leva di bloccaggio (21.2) e ruotare i settori orientabili per
il sostegno della sagoma portandoli nella posizione posteriore
(figura 21). Chiudere nuovamente la leva di bloccaggio.

e Inserire un pezzo sotto le due estremita della sagoma. Spingere
la sagoma verso il basso fino ad appoggiarla in piano sul pezzo
e chiudere le due leve di bloccaggio per la regolazione della
sagoma in altezza.

b) Bloccaggio pezzi

Si devono sempre bloccare insieme entrambi i pezzi da giunta-

re.

Durante questa operazione si deve osservare quanto segue (v.

figura 22):

e | pezzi si devono bloccare accostando tra di loro le superfici
frontali da giuntare.

e | pezzi devono essere appoggiati lateralmente sulla battuta.

| bordi delle superfici superiori dei pezzi devono trovarsi esat-

tamente a filo.

e | lati che si trovano all'esterno quando i pezzi sono bloccati (a1
- a4) formaneranno i lati interni della giunzione finita.

e In caso di cornice, i pezzi corrispondenti agli spigoli ,A” devono
essere appoggiati sulla battuta sinistra e quelli degli spigoli ..B”
sulla battuta destra. | pezzi ,1" e ,3" devono essere bloccati
sempre nella parte superiore del sistema per giunzioni, i pezzi
.2" e 4" sempre nella parte anteriore.



6.3 Deuvelgaten

a) Monteren van de sjabloon

e Fixeer de twee zwenksegmenten met de spanhendel in de mid-
delste (verticale) stand (zie afbeelding 6).

e Maak de twee spanhendels voor de hoogteom-zetting van de
sjablonen open en druk de houder voor de sjabloon geheel naar
beneden.

» Maak de draaiknoppen (20.1) voor het inspannen van de sjabloon

los en plaats de sjabloon erin.

Attentie: De twee instelwielen (20.5) moeten naar beneden

wijzen.

Sluit de twee spanhendels voor de hoogteverstelling van de

sjabloon.

Richt de sjabloon z6 uit dat de onderste afzettingen van de twee

instelwielen tegen het basisframe van het verbindingssysteem

aanliggen (zie afbeelding 8) en span de sjabloon vast met de

twee draaiknoppen (20.1).

Draai de twee aanslagen in de in afbeelding 20 weergegeven

stand. Richt de aanslagen z6 uit dat de pijlen (20.2) tegen de

binnenste, rechte kant (20.3) van de uitsparingen in de sjabloon

liggen. Klem de aanslagen vast met de draaiknoppen (20.4).

* Maak de twee spanhendels (21.1) voor de hoogteomzetting van
de sjablonen open en beweeg de sjablonen naar boven toe.

e Maak de spanhendel (21.2) open en zwaai de zwenksegmenten
voor het vasthouden van de sjabloon de achterste stand in (af-
beelding 21). Sluit de spanhendel weer.

e Leg een werkstuk onder beide uiteinden van de sjabloon. Druk
de sjabloon z6 ver naar beneden dat hij plat op het werkstuk
ligt en sluit de twee spanhendels voor de hoogteomzetting van
de sjabloon.

b) Werkstukken inspannen

De twee met elkaar te verbinden werkstukken moeten altijd te-

gelijkertijd worden ingespannen.

Hierbij dient te worden gelet (zie afb. 22) op:

e De werkstukken moeten z6 worden ingespannen dat de met
elkaar te verbinden kopse kanten tegen elkaar liggen.

e De werkstukken moeten aan de zijkant tegen de aanslag lig-

gen.

De werkstukken moeten aan de bovenkant gelijk eindigen.

e De in de ingespannen staat buiten liggende kanten (a1 - a4)

vormen de binnenkanten van de verbinding als die gereed is.

Bij een frame (corpus) moeten de werkstukken voor de hoeken

A" tegen de linker aanslag en voor de hoeken .B” tegen de

rechter aanslag worden gelegd. De werkstukken .1 en 3"

moeten steeds boven en de werkstukken ,2" en 4" steeds

vooraan in het verbindingssysteem worden ingespannen.
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6.3  Tapphal

a) Sitta kopierstycket pa plats

e Fixerade bada sviangdetaljerna med spannarmen i det mellersta
(lodrata) laget (se fig. 6).

 Oppna de bada spannarmarna for kopierstyckets hdjdjustering
och tryck ner hallaren for kopierstycket sa ldngt det gar.

« Oppna vridknapparna (20.1) fér fastspanning av kopierstycket
och satt kopierstycket pa plats.

Se upp: De bada instillningsrattarna (20.5) ska visa i riktning
nedat.

e Stang nu de bada spannarmarna for kopierstyckets hojdjuste-
ring.

» Rikta kopierstycket sa, att de undre klackarn pa de bada in-
stallningsrattarna anligger mot forbindningssystemets stativ
(se fig. 8) och spann fast kopierstycket med hjilp av de bada
vridknapparna (20.1).

e Vrid de bada anslagen i ldget som visas i fig. 20. Rikta anslagen
s, att pilarna (20.2) anligger mot de inre raka sidan (20.3) pa
kopierstyckets ursparingar. Klam fast anslagen med hjalp av
vridknapparna (20.4).

¢ |ossade bada spannarmarna (21.1) fér kopierstyckets hojdjus-
tering och flytta kopierstycket i riktning uppat.

e Lossa spannarmen (21.2) och svang svangdetaljerna for kopier-
styckets hallare i det bakre laget (Bild 21). Drag at spannarmen
igen.

e Placera nu arbetsstycket under kopierstyckets bada &ndar.
Tryck ner kopierstycket sa langt, tills det anligger plant mot
arbetsstycket och stang sedan de bada spédnnarmarna for ko-
pierstyckets hojdjustering.

b) Spanna fast arbetsstycket

Man ska alltid spanna fast bada arbetsstycken som ska férbindas

med varandra samtidigt.

Beakta fdljande [se fig. 22):

e Arbetsstyckena ska spannas fast pa sa sétt, att frontsidorna
som ska forbindas ligger mot varandra.

¢ Arbetsstyckena ska anligga mot anslaget pa sidorna.

e Arbetsstyckena ska ligga i linje upptill.

e De sidor somifastspant tillstand befinner sig pa utsidan (a1 - a4)
ar sedan de invandiga sidorna pa den fardigstéllda forbindel-
sen.

e Om man har en ram (korpus) ska arbetsstyckena fér hornen , A"
anligga mot vanster anslag och hérnen .,B” mot hoger anslag.
Arbetsstyckena ,.1" och 3" ska alltid spannas fast uppe i for-
bindningssystemet och arbetsstyckena ..2" och 4" framtill.
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c) Preparativi per la fresatrice verticale

Attenzione: prima di cambiare Uutensile si deve staccare sempre

la spina dalla presa di corrente!

e Bloccare l'utensile (v. tabella 1) nella pinza di bloccaggio della
fresatrice.

e Impostare il punto zero (profondita di fresatura = 0 mm) sulla
fresatrice verticale appoggiando le macchine sulla sagoma e
spingendole verso il basso finché 'utensile di fresatura non va
a toccare la superficie del pezzo bloccato.

e Impostare la profondita di fresatura nel modo seguente: la
profondita dei fori del pezzo orizzontale dovrebbe corrispon-
dere a 2/3 dello spessore del pezzo. La profondita dei fori del
pezzo verticale si dovrebbe scegliere in modo che la profondita
complessiva di entrambi i fori superidi circa 2 mm la lunghezza
della spina [(cfr. figura 24).

e Collegare la fresatrice verticale a un aspiratore adeguato della
classe di polveri ,M" (per es. laspiratore Festool CLEANTEX
CTM].

d) Lavorazione

Per prima cosa si devono eseguire i fori del pezzo orizzontale (23.1).

A tale scopo si deve portare il settore orientabile nella posizione

posteriore (v. figura 21). Quindi si deve portare il settore orientabile

nella posizione anteriore in modo da poter eseguire la fresatura

dei fori nel pezzo verticale (23.2).

Avvertenza: per ruotare i settori orientabili si deve sbloccare sol-

tanto la leva di bloccaggio (21.2) e non le leve di bloccaggio (21.1)

per la regolazione della sagoma in altezza.

e Appoggiare la fresatura verticale sulla sagoma facendo in modo
che il collarino dell'anello di guida ingrani nei fori della sago-
ma.

e Accendere la fresatura verticale e spingere la macchina verso
il basso fino alla profondita di fresatura impostata. Eseguire in
tal modo la fresatura di tutti i fori, uno dopo laltro.

e Shloccare gli utensili e combinarli insieme. Se la giunzione a
spina non dovesse coincidere esattamente, si devono eseguire
le seguenti correzioni:

° Il pezzo verticale é rientrante (24.1):
girare le rotelle di regolazione (23.3) della quota di errore in
direzione negativa (1 graduazione corrisponde a -0,1 mm di
sfalsamento), reinserire la sagoma come indicato nel capitolo
6.3 al.
° Il pezzo verticale sporge (24.2):
girare le rotelle di regolazione (23.3) della quota di errore in
direzione positiva (1 graduazione corrisponde a +0,1 mm di
sfalsamento), reinserire la sagoma come indicato nel capitolo
6.3al.
Avvertenza: per poter agire sulle rotelle di regolazione occorre
svitare le viti (23.4) e stringerle nuovamente alla fine della rego-
lazione. In tal modo si fissa la posizione impostata per i lavori
successivi.

6.4 Incastri a coda di rondine aperti

Nel caso di incastri a coda di rondine aperti, in linea di principio
devono essere fresate dapprima le code di rondine con la sagoma
SZ0 14 S e/o SZ0 20 S e quindi gli incastri con la sagoma SZ0 14
Ze/oSZ0202Z.



c Voorbereidingen aan de bovenfrees

Attentie: Voor het vervangen van frezen moet altijd de netstekker
uit de stekkerdoos worden getrokken!

e Span de frees (zie tabel 1) in de spantang van de bovenfrees.
Stel het nulpunt (freesdiepte = 0 mm) op uw bovenfrees in, door
de machine op de sjabloon te plaatsen en zd ver naar beneden
te drukken tot het freesgereedschap het oppervlak van het
ingespannen werkstuk raakt.

Stel de freesdiepte als volgt in: de diepte van de gaten bij het
horizontale werkstuk dient 2/3 van de dikte van het werkstuk
te zijn. De diepte van de gaten bij het loodrechte werkstuk moet
z6 worden gekozen dat de diepte van de twee gaten samen ca. 2
mm groter is dan de lengte van de deuvel (vergelijk afbeelding
24).

Sluit de bovenfrees aan op een geschikt afzuigapparaat van de
stofklasse ,M" (b.v. Festool CLEANTEX CTM].

d) Bewerking

Eerst moeten de gaten in het horizontale werkstuk (23.1) worden

gefreesd. Hiervoor moet het zwenksegment zich in de achterste

stand bevinden (zie afbeelding 21). Daarna moet het zwenkseg-
ment naar de voorste stand worden gezwaaid, om de gaten in het
loodrechte werkstuk (23.2) te frezen.

Aanwijzing: Voor het zwaaien van de zwenksegmenten hoeft al-

leen maar de spanhendel (21.2] te worden geopend, maar niet de

spanhendels (21.1] voor de hoogteomzetting van de sjablonen.

e Zet de bovenfrees op de sjabloon zodat de kraag van de aan-
loopring in de boringen van de sjabloon grijpt.

e Zet de bovenfrees aan en druk de machine naar beneden tot de
ingestelde freesdiepte. Frees op deze wijze alle gaten achter
elkaar.

e Span de werkstukken uit en zet deze in elkaar. Als de deuvel-
verbinding niet exact klopt, dienen de volgende correcties te
worden uitgevoerd:

° Het loodrechte werkstuk helt achterover (24.1): instelwie-
len (23.3) met de fouthoeveelheid in de inrichting draaien (1
schaalstreep komt overeen met - 0,1 mm foutieve afstelling),
sjabloon (i.0.m. hoofdstuk 6.3 a) opnieuw plaatsen.

Het loodrechte werkstuk helt naar voren (24.2): instelwielen

(23.3) met de fouthoeveelheid in de plusrichting draaien (1

schaalstreep komt overeen met +0,1 mm foutieve afstelling),

sjabloon (i.0.m. hoofdstuk 6.3 a) opnieuw plaatsen.

Aanwijzing: om de instelwielen te kunnen omzetten moet u de

schroeven (23.4) losdraaien en als de instelling voltooid is, weer

vastdraaien. Hierdoor blijft de ingestelde stand gefixeerd voor
latere werkzaamheden.

6.4 Open zwaluwstaartlassen

Bij open zwaluwstaartlassen dienen in principe eerst de zwaluwen
met sjabloon SZ0 14 S resp. SZ0 20 S en vervolgens de lassen met
sjabloon SZ0 14 Z resp. SZO 20 Z te worden gefreesd.
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c Forbereda dverhandsfrasen

Se upp: Drag alltid ut natkontakten ur eluttaget innan du byter

frasverktyg!

¢ Spann fast frasverktyget (se tabell 1) i 6verhandsfrésen spann-

hylsa.

Stall in nollpunkten (frésdjup = 0 mm) pd din dverhandsfras

genom att placera maskinen pa kopierstycket och sedan trycker

den sa langt ner, tills frasverktyget vidror ytan pa det fastspanda

arbetssstycket.

Stall in frasdjupet pa foljande satt: Halens djup bdr uppga till

2/3 av arbetsstyckets tjpocklek om man bearbetar ett vagratt

arbetsstycke. Djupet pa halen om man bearbetar ett lodrétt

arbetsstycke bor man valja s3, att de bada halen tillsammans

ar ca. 2 mm storre an tappléangden (jamfor fig. 24).

e Anslut 6verhandsfrasen till en lamplig utsugningsapparat/
dammsugare “M” (t.ex. Festool CLEANTEX CTM].

d) Bearbetning
Forst fraser man halen i det vagrata arbetsstycket (23.1).
For att kunna gora det maste svingdetaljen befinna sig i det bakre
laget (se fig. 21).
Sedan svanger man svangdetaljen i det framre laget for att frasa
halen i det lodrata arbetsstycket (23.2).
OBS: For att kunna svdnga svangdetaljen behdver man endast
lossa en spanarm (21.2), emellertid inte spannarmarna (21.1) for
kopierstyckets hojdjustering.
e Placera dverhandsfrasen sa pa kopierstycket, att startringens
ansats greppar i kopierstyckets borrhal.
e Tillkoppla dverhandsfrasen och tryck ner maskinen anda till det
installda frasdjupet. Fras nu samtliga hal i tur och ordning.
e |ossa arbetsstyckena och satt ihop dem. Om tapphéalsforbind-
ningen inte skulle stamma exakt kravs foljande korrekturer:
° Det lodrita arbetsstycket befinner sig for langt tillbaka
(24.1):
Vrid installningsrattarna (23.3) i minus-riktning motsvarande
felmattet (1 streck pa skalan motsvarar -0,1 mm férskjutning],
satt i kopierstycket pa nytt motsvarande kapitel 6.3 a.
° Det lodrita arbetsstycket star ut for mycket (24.2):
Vrid instdllningsrattarna (23.3) i plus-riktning motsvarande
felmattet (1 streck pa skalan motsvarar + 0,1 mm forskjutning],
satt i kopierstycket pa nytt motsvarande kapitel 6.3 a).
OBS: For att kunna justera installningsrattarna maste du lossa
skruvarna (23.4) och sedan dra &t dem ordentligt igen efter
justeringen. Darigenom forblir det instdllda laget fixerat for
senare arbetsmoment.

6.4 Oppna laxstjirt-sinkor

Vid 6ppna laxstjartsinkor maste forst laxstjartarna frasas ut med
kopierstycket SZ0 14 S resp SZ0 20 S och sedan sinkorna med
kopierstycket SZ0 14 Z resp SZ0 20 Z.
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6.4.1 Code dirondine

a) Inserimento della sagoma (SZ0 14 S e/o SZ0 20 S) e fis-
saggio del paraschegge

Fissare i due settori orientabili con la leva di bloccaggio in po-

sizione centrale (verticale] (v. figura 6).

Aprire le due leve di bloccaggio per regolare la sagoma in altezza

e spingere tutto in basso il supporto della sagoma.

Aprire le manopole (25.2) per il bloccaggio della sagoma e in-

serire la sagoma.

Attenzione: il lato posteriore ricurvo della sagoma (25.1) deve

essere rivolto verso lalto.

Spingere la sagoma fino a battuta verso la parte posteriore e

bloccarla con le due manopole (25.2).

Ruotare le due battute portandole in posizione “SZ 14" e “SZ 20"

(25.4). Orientare le battute in modo che le frecce (25.7) siano

appoggiate sul lato diritto interno (25.6) delle rientranze della

sagoma. Fissare le battute con le manopole (25.3).

Spostare la sagoma verso lalto e inserire un blocco di legno

tenero (25.5) come paraschegge sotto la sagoma.

Avvertenza: il paraschegge impedisce che il pezzo si scheggi

sul retro durante la fresatura.

Attenzione: affinché il sistema per giunzioni non venga danneg-

giato durante la fresatura e il paraschegge possa svolgere la

sua funzione, deve avere circa 5 mm in piu di spessore rispetto

al pezzo da lavorare e almeno la stessa larghezza del pezzo da

lavorare.

Spingere la sagoma verso il basso fino ad appoggiarla in piano

sul paraschegge e chiudere le due leve di bloccaggio per la

regolazione della sagoma in altezza.

Orientare il paraschegge in modo che sia a filo con il bordo

anteriore del telaio base e fissarlo con il pressore superiore.

b) Bloccaggio pezzo

Bloccate un pezzo che debba essere munito di coda di rondine. Si

devono osservare i seguenti punti (vedere figura 26):

¢ |l pezzo dev'essere appoggiato lateralmente sulla battuta.

¢ |l pezzo dev'essere spinto dal basso contro la sagoma e trovarsi
sopra a livello con il paraschegge.

e Per quanto riguarda il mod. SZO 14 S, includere nel montaggio
anche langolare in plastica (26.1) allegato.

c) Preparazione per la fresatrice verticale

(dopo il montaggio dell'anello a copiare, vedere cap. 5.3)

Attenzione: prima di cambiare Uutensile si deve scollegare sem-

pre la spina dalla presa di corrente!

e Bloccare l'utensile (vedere T2) nella pinza di bloccaggio della
fresatrice.

e Impostare il punto zero (profondita di fresatura = 0 mm) sulla
fresatrice verticale appoggiando le macchine sulla sagoma e
spingendole verso il basso finché 'utensile di fresatura non va
a toccare la superficie del pezzo bloccato.

¢ Impostare lo spessore del pezzo nella fresatrice verticale come
profondita di fresatura.

¢ Nella fresatura di incastri si deve utilizzare la calotta di aspira-
zione della battuta laterale della fresatrice verticale oppure la
calotta di aspirazione AH-OF (accessorio). Collegare la calotta
di aspirazione a un aspiratore adeguato della classe di polveri
“M” (per es. laspiratore Festool CLEANTEX CTM].

Avvertenza: regolare la distanza tra la calotta di aspirazione e il

pezzo verticale lasciando uno spazio sufficiente per la traslazione

durante la fresatura degli incastri.



6.4.1
a)

Zwaluwen

Inzetten van de sjabloon (SZO 14 S resp. SZO 20 S) en

monteren van een splinterbescherming

Fixeer de twee zwenksegmenten met de spanhendel in de mid-

delste (verticale) stand (zie afbeelding 6).

e Maak de twee spanhendels voor de hoogteomzetting van de sjablonen
open en druk de houder voor de sjabloon geheel naar beneden.

» Maak de draaiknoppen (25.2) voor het inspannen van de sjabloon

los en plaats de sjabloon erin.

Attentie: de omgebogen achterste kant (25.1) van de sjabloon

moet naar boven wijzen.

Schuif de sjabloon tot aan de aanslag naar achteren en span

hem vast met de twee draaiknoppen (25.2)

Draai de twee aanslagen naar stand “SZ 14" resp. “SZ 20" (25.4).

Richt de aanslagen z6 uit dat de pijlen (25.7) tegen de binnenste,

rechte kant (25.6) van de uitsparingen in de sjabloon liggen.

Klem de aanslagen vast met de draaiknoppen (25.3).

e Beweeg de sjabloon naar boven en leg een zachthouten plank

(25.5) als splinterbescherming de sjabloon.

Aanwijzing: de splinterbescherming voorkomt dat het werkstuk

bij het frezen aan de achterkant versplintert.

Attentie: om het verbindingsysteem bij het frezen niet te bescha-

digen en de splinterbescherming zijn taak te laten vervullen,

moet de splinterbescherming ca. 5 mm dikker zijn dan het te

bewerken werkstuk en minimaal de breedte van het te bewerken

werkstuk hebben.

Druk de sjabloon zd ver naar beneden dat hij plat op de splin-

terbescherming ligt en sluit de twee spanhendels voor de

hoogteomzetting van de sjabloon.

Richt de splinterbescherming zé uit dat hij gelijk met de voorkant

van het basisframe uitkomt en span hem vast met de bovenste

drukbalk.

b) Werkstuk inspannen

Span een werkstuk in dat van zwaluwen voorzien dient te worden.

Daarbij moet erop gelet worden (zie afb. 26):

e Het werkstuk dient met de zijkant tegen de aanslag aan te lig-
gen.

e Het werkstuk moetvanaf de onderzijde tegen het sjabloon wor-
den geschoven en met de splinterbescherming aan de bovenkant
vlak aansluiten.

* De kunststofhoek (26.1) die bij de SZ0 14 S is ingesloten, even-
eens inspannen.

c Voorbereidingen aan de bovenfrees

(na inbouw van de kopieerring, zie Hfdst. 5.3)

Attentie: alvorens gereedschap te wisselen, dient altijd de stek-
ker uit het stopcontact te worden gehaald!

 Span de frees (zie T2) in de spantang van de bovenfrees.

e Stel het nulpunt (freesdiepte = 0 mm) op uw bovenfrees in, door
de machine op de sjabloon te plaatsen en zd ver naar beneden
te drukken tot het freesgereedschap het oppervlak van het
ingespannen werkstuk raakt.

Stel op uw bovenfrees de werkstukdikte als freesdiepte in.
Gebruik bij het frezen van lassen de afzuigkap van de zijaanslag
van de bovenfrees of de afzuigkap AH-OF (accessoire). Sluit de
afzuigkap aan op een geschikt afzuigapparaat van de stofklasse
“M" (b.v. Festool CLEANTEX CTM].

Aanwijzing: Stel de afstand van de afzuigkap tot het loodrechte
werkstuk z6 in dat u nog voldoende rijweg hebt voor het frezen
van de lassen.
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6.4.1 Laxstjartar
a) Sitta kopierstycket (SZ0 14 S resp SZ0 20 S) pa plats och
fasta splitterskyddet

e Fixerade bada svangdetaljerna med spannarmen i det mellersta
(lodrata) laget (se fig. 6).

 Oppna de bada spannarmarna for kopierstyckets héjdjustering
och tryck ner hallaren for kopierstycket sa ldngt det gar.

« Oppna vridknapparna (25.2) fér fastspanning av kopierstycket
och satt kopierstycket pa plats.

Se upp: Den bojda bakre sidan (25.1) pa kopierstycket ska visa
uppat.

e Skjut kopierstycket bakat anda till anslaget och spann det med
hjalp av de bada vridknapparna (25.2).

e Vrid de bada anslagen s3, att det star pa “SZ 14" resp. “SZ 20"
(25.4). Rikta anslagen sa, att pilarna (25.7) anligger mot de
inre raka sidan (25.6) pa kopierstyckets ursparingar. Klam fast
anslagen med hjalp av vridknapparna (25.3).

e Flytta kopierstycket i riktning uppat och lagg en brada av mjukt
tré (25.5) som splitterskydd under kopierstycket.

OBS: Splitterskyddet férhindrar att arbetsstycket splittrar i
sambandn med frasningen.

Se upp: For att forbindningssystemet inte ska kunna ta skada
i samband med frasningen och splitterskyddet ska fungera
optimalt maste splitterskyddet vara ca. 5 mm tjockare &n ar-
betsstycket du bearbetar och vara minst s& brett som sjalva
arbetsstycket.

 Tryck ner kopierstycket sa langt att med helt anligger mot split-
terskyddet och las de bada
spannarmarna for kopierstyckets hojdjustering.

» Rikta splitterskyddet s3, att det slutar i linje med framkanten
pa stativet och spann fast splitterskyddet med hjalp av den 6vre
tryckbalken.

b) Fasta arbetsstycket

Spannin arbetsstycket som skall forses med laxstjartar. Att tanka

pa (se bild 26):

 Arbetsstycket maste ligga med sidan mot anslaget.

o Arbetsstycket maste skjutas underifrdn mot kopierstycket och
upptill ligga jamnt mot splitterskyddet.

e Vid SZO 14 S ska &dven plastvinkeln (26.1) spannas in samti-
digt.

c Forbereda dverhandsfrasen

(efter montering av kopierringen, se kap. 5.3)

OBS! Innan man byter verktyg ska man alltid dra ut natkontakten

ur eluttaget!

e Spann fast frasverktyget (se T2) i 6verhandsfrésen spann-
hylsa.

e Stall in nollpunkten (frésdjup = 0 mm) pa din dverhandsfras
genom att placera maskinen pa kopierstycket och sedan trycker
den sa langt ner, tills frasverktyget vidror ytan pa det fastspanda
arbetssstycket.

e Stall in arbetsstyckets tjocklek som frasdjup pa 6verhands-
fras.

e Nardu fraser sinkor ska du antingen anvanda utsugningskapan
pa 6verhandsfrésens sidoanslag eller utsugningskapan AH-
OF (tillbehdr). Anslut sedan utsugningskapan till en lamplig
utsugningsapparat/dammsugare “M” (t.ex. Festool CLEANTEX
CTM].

0BS: Stall in avstandet pd utsugningskapan i férhallande till det

lodréta arbetsstycket s, att du fortfarande har tillrackligt med

plats for att kunna frasa sinkorna.



d) Lavorazione

e Appoggiare la fresatrice verticale sull' estremita della sagoma in
modo che il collarino (27.1) dell'anello di guida si appoggi sulla
sagoma.

e Spingere la macchina verso il basso fino a raggiungere la pro-
fondita di fresatura impostata e fissare questa profondita sulla
fresatrice.

e Accendere la fresatrice verticale.

e Fare scorrere la fresatrice verticale a velocita costante lungo la
sagoma (figura 28).

Attenzione: il collarino dell'anello di guida deve essere sempre

appoggiato sulla sagoma. Tenere la fresatrice verticale sempre con

entrambe le impugnature in parallelo alla sagoma e non girare la
macchina durante la fresatura. Durante l'operazione non si deve
mai cambiare la profondita di fresatura.

Eseguite in questo modo la fresatura a coda di rondine su tutti i

pezzi in lavorazione.

6.4.2 Incastri

a) Inserimento della sagoma (SZ0 14 Z e/o SZO0 20 Z) e

fissaggio del paraschegge

Per la collocazione della sagoma e per il fissaggio del paraschegge

procedete analogamente a quanto descritto nel punto 6.4.1 al,

tuttavia con la seguente variazione:

e L e due rotelle di regolazione (29.2) devono essere rivolte verso
il basso.

e Orientare la sagoma in modo che i gradini inferiori (29.3) delle
due rotelle di regolazione siano appoggiati sul telaio base del
sistema per giunzioni e fissare la sagoma con le due manopole
(29.1).

b) Bloccaggio pezzo

Bloccate un pezzo che debba essere munito di incastro. Si devono

osservare i seguenti punti (vedere figura 30):

¢ |l pezzo dev'essere appoggiato lateralmente sulla battuta.

¢ |l pezzo dev'essere spinto dal basso contro la sagoma e trovarsi
sopra a livello con il paraschegge.

c) Preparazione per la fresatrice verticale

(dopo il montaggio dell'anello a copiare, vedere cap. 5.3)

Attenzione: prima di cambiare Uutensile si deve scollegare sem-

pre la spina dalla presa di corrente!

e Sostituite la fresa per lincastro a coda di rondine con la fresa
per scanalature (vedere T2), ed impostate sulla Vostra fresatrice
verticale lo spessore del pezzo in lavorazione come profondita
di fresatura.
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d) Bewerking

e Zetde bovenfrees op het uiteinde van de sjabloon zodat de kraag
(27.1) van de aanloopring tegen de sjabloon ligt.

e Druk de machine tot aan de ingestelde freesdiepte naar beneden
en klem de freesdiepte op de bovenfrees vast.

e Schakel de bovenfrees in.

* Voer de bovenfrees gelijkmatig langs de sjabloon (afbeelding
28).

Attentie: de kraag van de aanloopring moet steeds tegen de sja-

bloon liggen. Houd de bovenfrees steeds met beide handgrepen

parallel t.o.v. de sjabloon en draai de machine niet tijdens het

frezen. De freesdiepte mag tijdens de freesbewerking niet worden

veranderd.

Frees op deze wijze alle werkstukken met zwaluwen.

6.4.2 Lassen

a) Inzetten van de sjabloon (SZO 14 Z resp. SZ0 20 Z) en

monteren van een splinterbescherming

Ga bij het inzetten van het sjabloon en bij het bevestigen van de

splinterbescherming te werk volgens 6.4.1 a), zij het met het

volgende verschil:

 De twee instelwielen (29.2) moeten naar beneden wijzen.

e Richt de sjabloon z¢ uit dat de onderste afzettingen (29.3) van
de twee instelwielen tegen het basisframe van het verbindings-
systeem aanliggen en span de sjabloon vast met de twee draai-
knoppen (29.1).

b) Werkstuk inspannen

Span een werkstuk in dat van lassen voorzien dient te worden.

Daarbij dient op het volgende gelet te worden (zie afb. 30):

e Het werkstuk dient met de zijkant tegen de aanslag aan te lig-
gen.

e Het werkstuk moetvanaf de onderzijde tegen het sjabloon wor-
den geschoven en met de splinterbescherming aan de bovenkant
vlak aansluiten.

c Voorbereidingen aan de bovenfrees

(na inbouw van de kopieerring, zie Hfdst. 5.3)

Attentie: alvorens gereedschap te wisselen, dient altijd de stek-

ker uit het stopcontact te worden gehaald!

e Vervang de frees voor de zwaluwstaartlassen door de groef-
frees (zie T2) en stel bij uw bovenfrees de werkstukdikte in als
freesdiepte.
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d) Bearbetning

e Satt ner 6verhandsfrasen pa slutet pa kopierstycket, sd att
startringens ansats (27.1) anligger mot kopierstycket.

e Tryck ner maskinen anda till det installda frasdjupet och arretera
frasdjupet pa 6verhansfrasen.

e Tillkoppla nu 6verhandsfrasen.

e For dverhandsfrasen jamnt och kontinuerligt langs kopier-
stycket. (fig. 28).

Se upp: Startringens ansats maste alltid anliga mot kopierstycket.

Hall alltid 6verhandsfrasen med b&da handtagen parallellt i férhal-

lande till kopierstycket och vrid inte pd maskinen medan du fraser.

Frasdjupet far inte forandras under tiden du fraser.

Fras alla arbetsstycken med laxstjartar pa detta satt.

6.4.2 Sinkor
a) Satta kopierstycket (SZ0 14 Z resp SZO0 20 Z) pa plats och
fasta splitterskyddet

Nar kopierstycketen och splitterskyddet skall sattas fast gér du pa

samma satt som i 6.4.1 a) men med féljande undantag:

» De bada instéllningsrattarna (29.2) ska visa i riktning nedat.

 Rikta kopierstycket s3, att de undre klackarn (29.3) pa de bada
installningsrattarna anligger mot forbindningssystemets stativ
och spénn fast kopierstycket med hjalp av de bada vridknap-
parna (29.1).

b) Fasta arbetsstycket

Spann fast det arbetsstycke som skall forses med sinkor. Att tanka

pa (se bild 30):

 Arbetsstycket maste ligga med sidan mot anslaget.

» Arbetsstycket maste skjutas underifrdn mot kopierstycket och
upptill ligga jamnt mot splitterskyddet.

c) Forbereda dverhandsfrasen

(efter montering av kopierringen, se kap. 5.3)

0BS! Innan man byter verktyg ska man alltid dra ut ndtkontakten

ur eluttaget!

o Ersatt frasen for laxstjart-sinkorna med en notfras (se T2), och
stall in arbetsstyckets tjocklek som frasdjup pd éverhandsfra-
sen.
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d) Lavorazione

Prova di fresatura degli incastri

Eseguire prima una prova di fresatura e controllare se tutte le

impostazioni sono corrette.

e Appoggiare la fresatrice verticale sull'estremita della sagoma in
modo che il collarino (31.1) dell'anello di guida si appoggi sulla
sagoma.

e Spingere la macchina verso il basso fino a raggiungere la pro-
fondita di fresatura impostata e fissare questa profondita sulla
fresatrice.

e Accendere la fresatrice verticale.

e Fare scorrere la fresatrice verticale a velocita costante lungo la

sagoma (figura 32).
Attenzione: il collarino dell'anello di guida deve essere sempre
appoggiato sulla sagoma. Tenere la fresatrice verticale sempre
con entrambe le impugnature in parallelo alla sagoma e non
girare la macchina durante la fresatura. Durante loperazione
non si deve mai cambiare la profondita di fresatura.

L]

Sbloccate il pezzo in lavorazione ed accoppiatelo ad un pezzo

prowvisto di coda di rondine.

Se la giunzione ad incastro non coincidesse esattamente, do-

vranno essere apportate le seguenti correzioni:

° Lagiunzione ad incastro & troppo “dura” (33.1):
girare le rotelle di regolazione in direzione positiva.

° La giunzione ad incastro & troppo “morbida” (33.2):
girare le rotelle di regolazione in direzione negativa.

° La giunzione ad incastro é troppo profonda (33.3):
mediante la regolazione fine della fresatrice verticale, ridurre
leggermente la profondita di fresatura sulla fresatrice stes-
sa.

° La giunzione ad incastro non é sufficientemente profonda
(33.4):

mediante la regolazione fine della fresatrice verticale, aumen-

tare leggermente la profondita di fresatura sulla fresatrice

stessa.

Avvertenza: per poter agire sulle rotelle di regolazione occorre

svitare le viti (34.1) e stringerle nuovamente alla fine della rego-

lazione. In tal modo si fissa la posizione impostata per i lavori
successivi.

e Ripetere questa operazione finché la giunzione non risulta

esatta.

Fresatura degli incastri
Eseguire la fresatura di tutti gli incastri basandosi sui campioni
gia fresati.



d) Bewerking

Lassen op proef frezen

Frees eerst op proef om te controleren of alle instellingen cor-

rect zijn.

e Zetde bovenfrees op het uiteinde van de sjabloon zodat de kraag
(31.1) van de aanloopring tegen de sjabloon ligt.

e Druk de machine totaan de ingestelde freesdiepte naar beneden
en klem de freesdiepte op de bovenfrees vast.

¢ Schakel de bovenfrees in.

* Voer de bovenfrees gelijkmatig langs de sjabloon (afbeelding
32).
Attentie: de kraag van de aanloopring moet steeds tegen de
sjabloon liggen. Houd de bovenfrees steeds met beide handgre-
pen parallel t.o.v. de sjabloon en draai de machine niet tijdens
het frezen. De freesdiepte mag tijdens de freesbewerking niet
worden veranderd.

e Span het werkstuk uit en zet het met een werkstuk met zwalu-
wen in elkaar.
Past de zwaluwstaart-verbinding niet exact, voer dan de vol-
gende correcties uit:
° Zwaluwstaartverbinding te stroef (33.1):
draai de instelwielen in de plus-richting.
Zwaluwstaartverbinding te los (33.2):
draai de instelwielen in de min-richting.
Zwaluwstaartverbinding te diep (33.3):
verminder de freesdiepte bij de bovenfrees met de fijninstel-
ling van de bovenfrees minimaal.
Zwaluwstaartverbinding niet diep genoeg (33.4):
vergroot de freesdiepte bij de bovenfrees met de fijninstelling
van de bovenfrees minimaal.
Aanwijzing: om de instelwielen te kunnen omzetten moet u de
schroeven (34.1) losdraaien en als de instelling voltooid is, weer
vastdraaien. Hierdoor blijft de ingestelde stand gefixeerd voor
latere werkzaamheden.
e Herhaal deze procedure totdat de verbinding exact klopt.

Frezen van de lassen
Frees alle lassen analoog aan het frezen op proef.
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d) Bearbetning

Provfrasa sinkor

Provfras forst en sinka for att kontrollera att alla installningar

stammer.

e Sitt ner dverhandsfrasen pa slutet pa kopierstycket, sa att
startringens ansats (31.1) anligger mot kopierstycket.

e Tryck ner maskinen andatill det installda frasdjupet och arretera
fréasdjupet pa 6verhansfrasen.

¢ Tillkoppla nu dverhandsfrasen.

e For dverhandsfrasen jamnt och kontinuerligt langs kopier-
stycket. (fig. 32).
Se upp: Startringens ansats maste alltid anliga mot kopierstyck-
et. Hall alltid 6verhandsfréasen med b&da handtagen parallellt i
forhallande till kopierstycket och vrid inte pd maskinen medan
du fréser. Frasdjupet far inte férandras under tiden du fraser.

Lossa arbetsstycket och satt ihop det med ett arbetsstycke med
laxstjartar.
Skulle sinkfogen inte stamma exakt, korrigerar man sa har:
° Sinkningen for trang (33.1):
Vrid installningsrattarna i plus-riktningen.
° Sinkfogen glappar (33.2):
Vrid installningsrattarna i minus-riktningen.
° Sinkfogen for djup (33.3):
Minska frasdjupet p& éverhandfrasen nagot med fininstall-
ningen pa overhandfrasen.
° Sinkfogen &r inte tillrickligt djup (33.4):
Oka frasdjupet p& 6verhandsfrasen ndgot med fininstallningen
pé 6verhandsfrasen.
OBS: For att kunna justera installningsrattarna maste du lossa
skruvarna (34.1) och sedan dra &t dem ordentligt igen efter
justeringen. Darigenom forblir det installda laget fixerat for
senare arbetsmoment.
e Upprepa proceduren tills forbindningen passar exakt.

Frasa sinkor
Fras alla sinkorna pad samma satt som du genomforde provfras-
ningen.
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7 Database applicativo

Per una descrizione piu dettagliata delle possibilita d'impiego
del sistema per giunzioni rimandiamo anche al nostro database
applicativo nel nostro sito Internet “www.festool.com”.

8 Accessori

Utilizzare esclusivamente gli accessori originali Festool e il ma-
teriale di consumo Festool previsti per questo utensile, perché
questi componenti di sistema sono perfettamente compatibili
tra di loro. L'utilizzo di accessori e materiale di consumo di altri
produttori pregiudica la qualita dei risultati di lavoro e compor-
ta verosimilmente una limitazione della garanzia. A seconda
dell'applicazione, puo aumentare l'usura dell'utensile o possono
aumentare le sollecitazioni per l'utilizzatore. Pertanto raccoman-
diamo di salvaguardare sempre se stessi, l'utensile e la garanzia
utilizzando esclusivamente accessori originali Festool e materiale
di consumo Festool!

Per i codici prodotto degli utensili di fresatura, delle sagome e
deglialtriaccessori, rimandiamo alla tabella 1, al vostro catalogo
Festool o al nostro sito Internet “www.festool.com”.

9 Garanzia

Per i nostri apparecchi offriamo, in caso di difetti di materiale o
di fabbricazione, in conformita alle disposizioni legislative vigenti
nei diversi stati, una garanzia della durata minima di 12 mesi.
Negli stati dell'UE, la durata della garanzia & di 24 mesi (fa fede
la fattura o la bolla di consegnal. Sono esclusi dalla garanzia i
danni riconducibili a naturale logoramento/usura, a sovraccarico,
a trattamento non idoneo e/o provocati dall'utilizzatore oppure do-
vuti a un impiego diverso da quello indicato nellle istruzioni d’uso
oppure gia noti al momento dell'acquisto. Si escludono anche i
danni derivanti dall'impiego di accessori e materiali di consumo
(ad es. platorelli) non originali.

Eventuali reclami possono essere accettati soltanto se 'apparec-
chio é rispedito non smontato ai fornitori o a un centro di assistenza
clienti Festool autorizzato. Le istruzioni d'uso, le indicazioni sulla
sicurezza, 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.

REACh per prodotti Festool, gli accessori e il materiale di con-
sumo

REACh e l'ordinanza sulle sostanze chimiche valida in tutta Europa
dal 2007. Noi, in quanto ,.utenti finali”, ovvero in quanto fabbricanti
di prodotti, siamo consapevoli del nostro dovere di informazione nei
confronti dei nostri clienti. Per potervi tenere sempre aggiornati
e per informarvi delle possibili sostanze appartenenti alla lista di
candidati e contenute nei nostri prodotti, abbiamo organizzato il
seguente sito web per voi: www.festool.com/reach



7 Gebruiksdatabank

Een gedetailleerde beschrijving van de gebruiksmogelijkheden
van het verbindingssysteem vindt u in onze gebruiksdatabank op
het internet op “www.festool.com”.

8 Accessoires

Maak uitsluitend gebruik van de voor deze machine bestemde
originele Festool-accessoires en het Festool-verbruiksmateriaal,
omdat deze systeemcomponenten optimaal op elkaar zijn afge-
stemd. Bij het gebruik van accessoires en verbruiksmateriaal
van andere leveranciers is een kwalitatieve beinvloeding van de
werkresultaten en een beperking van de garantieaanspraken
waarschijnlijk. Al naar gelang de toepassing kan de slijtage van
de machine of de persoonlijke belasting van u zelf toenemen. Be-
scherm daarom uzelf, uw machine en uw garantieaanspraken door
uitsluitend gebruik te maken van originele Festool-accessoires en
Festool-verbruiksmateriaal!

De bestelnummers voor freesgereedschappen, sjablonen en
overige accessoires kunt u ontlenen aan tabel 1, uw Festool - ca-
talogus of onze internet homepage “www.festool.com”.

9 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 bedraagt 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 veroorzaakt is of door
ander gebruik tegen de handleiding in, of die bij de koop reeds
bekend was, blijven van de garantie uitgesloten. Ook schade die
is terug te voeren op het gebruik van niet-originele accessoires
en verbruiksmateriaal (bijv. steunschijf) wordt niet in aanmerking
genomen.

Klachten kunnen alleen in behandeling worden genomen wan-
neer het apparaat niet-gedemonteerd 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 garan-
tievoorwaarden van de producent van kracht.

Opmerking

Vanwege de voortdurende research- en ontwikkelingswerkzaam-
heden zijn wijzigingen in de hier gegeven technische specificatie
voorbehouden.

REACh voor producten, accessoires en verbruiksmateriaal van
Festool

REACh is de sinds 2007 in heel Europa toepasselijke chemicalién-
verordening. Wij als ., downstream-gebruiker”, dus als fabrikant
van producten, zijn ons bewust van onze informatieplicht tegenover
onze klanten. Om u altijd over de meest actuele stand van zaken
op de hoogte te houden en over mogelijke stoffen van de kandida-
tenlijst in onze producten te informeren, hebben wij de volgende
website voor u geopend: www.festool.com/reach
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7 Anwandningsdatabank

En detaljerad beskrivning pa de olika anvandningsmdjligheter
som du har med forbindningssystemet hittar du aven i var an-
vandningsdatabank pa Internet: “www.festool.com”.

8 Tillbehor

Anvand endast Festools originaltillbehor och Festools forbruk-
ningsmaterial som ar avsedda for den har maskinen, eftersom
dessa systemkomponenter ar optimalt anpassade for varandra.
Anvandning av tillbehdr och férbrukningsmaterial fran andra
tillverkare kan det leda till samre kvalitet pa arbetsresultatet
och till att garantiansprdk ogillas. Slitaget pd maskinen och
belastningen pa anvandaren paverkas av hur maskinen anvands.
Skydda dig sjalv, din maskin och dina garantiférmaner genom
att bara anvanda Festools originaltillbehdr och Festools forbruk-
ningsmaterial!

Best.-nr. for frasverktygen, kopierstyckena och for det dvriga
tillbehdret hittar du i tabell 1 i din Festool-katalog eller pa var
Internet-hemsida “www.festool.com”.

9 Garantie

Vi lamnar garanti pad vara produkter vad galler material- och
tillverkningsfel enligt landsspecifika lagenliga bestammelser, dock
iminst 12 manader. Inom EUs medlemslander uppgar garantin till
24 manader (ska kunna styrkas av faktura eller foljesedel]. Skador
som framfor allt kan harledas till normalt slitage, dverbelastning,
ej fackmassig hantering resp. skador som orsakats avanvandaren
eller som uppstatt pd grund av anvandning som strider mot
bruksanvisningen eller skador som var kanda vid képet, innefattas
inte av garantin. Undantag galler aven vid skador som uppkommer
till foljd av att tillbehor och forbrukningsmaterial (t.ex. slipskivor)
som inte ar original har anvants.

Reklamationer godkénns endast om produkten atersands till
leverantoren eller till en auktoriserad Festool-serviceverkstad utan
att hatagits isar. Spara bruksanvisningen, sakerhetsforeskrifterna,
reservdelslistan och kdpebrevet. | dvrigt galler tillverkarens
garantivillkor for respektive produkt.

Anmarkning

P& grund av det kontinuerliga forsknings- och utvecklingsarbetet
forbehaller vi oss ratten till &ndringar vad galler de tekniska
uppgifterna i detta dokument.

REACh for Festool-produkter, tillbehor och forbrukningsma-
terial

REACh ar den kemikalieforordning som sedan 2007 galler i hela
Europa. | egenskap av “nedstromsanvandare”, dvs tillverkare av
produkter, ar vi medvetna om den informationsplikt som vi har
gentemot vara kunder. For att hela tiden halla kunderna upp-
daterade och informera om eventuella &mnen i véra produkter
som aterfinns pa den sk kandidatlistan, har vi tagit fram denna
webbsida: www.festool.com/reach



T2
171 | &
OF 900,
OF 1000, OF 1400
OF 1010
S714 HSS 490991 | 490770 492181
HM 490992 | (@ 17 mm) (@17 mm)
<720 HSS 490995 | 490771 492182
HM 490996 | (@ 24 mm) | (@ 24 mm)
£74 HSS 490944 | 490772 492179
HM 490978 | (6 8,5mm) | (@ 8,5 mm)
£7 10 HSS 490946 | 484176 492180
HM 490980 | (@ 13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
@3mm | 491065
@5mm | 491066
DS 32 @6mm | 490067 (l‘;j‘; ';6 ) [4;12; 880 ) 464164
g8mm | 491068 £ mm £ mm
@10mm | 491069
490772 492179
SZ014Z | HM 490978 ©85mm | 085 mm)
490770 492181
SZ014S | HM 491164 (017 mm) (@17 mm]
SZ020Z | HM 490980 484176 492180
(13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
SZ020S | HM 491165 490771 492182
(@ 24 mm) (@ 24 mm)

66

EN

Liitosjarjestelma VS 600

L Materiaalin
vahvuus
min - max

Liitostapa (suositus)

15-20 mm
SZ 14 (14 mm)
Lohenpyrsts- ] (18 mml .
liitos 21-28mm
SZ 20 (20 mm) I
(24 mm) IS
o
FZ 6 (6 mm) 6-10mm o
Sormiliitos 0 ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeee b \:
FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm g
@ 6mm 12 - 14 mm "
Vaal’nare[at ............................................................ q>;‘
@8 mm 15-22 mm >
DS 32 e L SR 9
@10 mm 23 -28 mm c
_ SZ0147 014 <

Avoimet SZ014S (14 mm) mmola

Lohenpyrstb'- ............................................................ ©

liitokset 520202 14-25 %

-25mm
$2020'S (20 mm) oy

1 Tekniset tiedot

Jyrsin- ja poranterien, kopiointirenkaiden ja keskidintituurnien
tilausnumerot, ks. taulukko T2. Ilmoitetuille jyrsin- ja poranterille
suosittelemme kayttamaan ylajyrsimessa maksimikierroslukua.

2 Kayttotarkoituksen mukainen kaytto

Liitosjarjestelma VS 600 on tarkoitettu lohenpyrstéliitosten, sormi-
liitosten, vaarnareikien ja avoimet lohenpyrstéliitokset jyrsimiseen
puuhun ja puumateriaaleihin Festool-sarjojen OF 900, OF 1000,
OF 1010 ja OF 1400 ylajyrsimilléa yhdessa vastaavien mallineiden,
kopiointirenkaiden ja jyrsintyokalujen kanssa.
Kayttotarkoituksen vastaisesta kaytosta aiheutuvista vahingoista
ja tapaturmista vastaa laitteen kayttaja.

3 Turvaohjeita

e Ota huomioon liitosjarjestelman VS 600 kanssa tyoskennelles-
sdasi myos kasiylajyrsimen mukana toimitetut turvaohjeet.

e Kayta vain taulukossa T2 mainittuja jyrsintydkaluja, kopiointi-
renkaita ja keskidintituurnia.

e Kayta vain Festoolin alkuperdisia tarvikkeita ja varaosia.

e Varmista ennen jyrsimista, ettd tyokappaleet on kiinnitetty
luotettavasti ja etta liitosjarjestelman kaikki kiinnitysvivut ja
vaanténupit ovat kiinni.
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Samlingssystem VS 600 Forbindelsessystem VS 600
T1 Materiale- T Material-
tykkelse tykkelse
fra - til fra - til
Forbindelsesmade (anbefaket) Forbindelsestype (anabefalt)
15-20 mm 15-20 mm
SZ 14 (14 mm) SZ 14 (14 mm)
Svalehale- e o 18 M) Svalehale TN N LA

sinkning 21-28 mm forbindelser 21-28 mm
SZ 20 (20 mm) SZ 20 (20 mm) IS
(24 mm) £ (24 mm) =
Finger- FZ 6 (6 mm) 6-10mm E FZ 6 (6 mm) 6-10 mm S
. e o Flngersngt ............................................................ f
sinkning FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm 2 FZ 10 (10 mm) 10-20mm | &=
Dyvel- 9 6mm 12-14mm | @ 9 6mm 12-16mm |2
samlinger ?8mm 15-22 mm -E Tapphull DS 32 ? 8 mm 15-22 mm "E
........................................................................................................................ ]
DS 32 @10 mm 23 - 28 mm E @10 mm 23-28mm |2
. SZ0 147 01 E . SZ0 147 -1 £
Abne SZ014S (14 mm) mmeola Abne SZ014S (14 mm) AR
Svalehale- e > svalehale- e g
samlinger 520202 14 - 25 < sinker 520202 14 - 25 2

- mm - mm
9 520205 (20 mm) < 570205 (20 mm) o

1 Tekniske data 1 Tekniske data

Bestillingsnumrene for fraesere, boremaskiner, kopiringe og
centrerdorne fremgar af tabel T2.

Det anbefales at benytte det max. omdrejningstal pa din overfreeser
til de angivne fraesere hhv. boremaskiner.

2 Beregnet anvendelse

Samlingssystemet VS 600 er beregnet til fraesning af svalehale-
sinkninger, fingersinkninger, dyvel-samlinger

og aben svalehaleesamlinger i tree og treemateriale i forbindelse
med de pagaldende skabeloner, kopiringe og fraeseveaerktgjer
med Festool overfrasere af typen OF 900, OF 1000, OF 1010 og
OF 1400.

Brugeren baerer ansvaret for skader og uheld, der skyldes forkert
brug af veerktgjet.

3 Sikkerhedsforskrifter

e De sikkerhedsforskrifter, der er vedlagt handoverfraeseren, skal
overholdes under arbejdet med samlingssystemet VS 600.
Brug kun de fraesevaerktgjer, kopiringe og centrerdorne, der er
naevnt i tabel T2.

Brug kun originalt tilbehgr og originale reservedele fra
Festool.

For freesearbejdet startes: Kontrollér at arbejdsemnerne er
spaendt rigtigt fast og at alle samlingssystemets spaendearme
og drejeknapper er lukket.
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Bestillingsnumre for fres, bor, kopiringer og senterdor se tabell
T2.

For de oppfgrte freser hhv. bor anbefaler vi & benytte overfresens
maksimale turtall.

2 Formalstjenlig bruk

Forbindelsessystemet VS 600 er bestemt for & frese svalehale-
forbindelser, fingerskjgt, tapphull og dpne svalehale-sinker i tre
og trematerialer i forbindelse med de tilsvarende sjabloner, ko-
piringer og freseverktgy med Festool overfreser av byggeseriene
OF 900, OF 1000, OF 1010 og OF 1400.

For skader og uhell p& grunn av ikke formalstjenlig bruk er bru-
keren alene ansvarlig.

3 Sikkerhetsforskrifter

Veer ved arbeidet med forbindelsessystemet VS 600 ogsa opp-
merksom pa sikkerhetsforskriftene som er vedlagt handover-
fresen.

Bruk bare freseverktgy, kopiringer og senterdor som er oppfert
i tabell T2.

Bruk bare originalt tilbehgr og originale reservedeler fra Fe-
stool.

Sikre fgr du freser at arbeidsstykkene er er spent inn sikkert og
at samtlige spennarmer og betjeningsknapper til forbindelses-
systemet er lukket.
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4 Rakenne

Liitosjarjestelm& VS 600 koostuu seuraavista osista (kuva 1):

1.1 Perusrunko

1.2 Pidin mallineille

1.3 Vaantonupit mallineiden kiinnittamiseksi

1.4 Pitimen kaantdosegmentti

1.5 Kaantésegmentin kiinnitysvipu

1.6 Mallineen korkeudensaadaon kiinnitysvipu

1.7  Puristuspalkki tyokappaleiden vaakasuoraa kiinnitysta var-
ten

1.8  Puristuspalkki tyékappaleiden pystysuoraa kiinnitysta var-
ten

5 Valmistelut

5.1 Perusrungon pystyttaminen

Perusrunko on kiinnitettava luistamattomasti tukevalle alustal-

le:

e Pystyta perusrunko siten, ettd etureuna on n. 5 mm ulkona.

e Kiinnitd perusrunko kahdella ruuvilla (kuva 2] tai kahdella ruu-
vipuristimella (kuva 3) alustalle molemmilta puolilta.

5.3  Yldjyrsin
Huom.: Ylajyrsimen kasittely (jyrsintdsyvyyden saats, tyckalun
vaihto jne.) on selostettu jyrsimen kayttéohjeessa.

Keskidi tarvittava kopiointirengas yldjyrsimen jyrsintdapaoy-

taan:

e \eda pistoke irti pistorasiasta.

e Aseta ylajyrsin ylosalaisin.

e Avaa kummatkin ruuvit (4.1) ja poista rengas (4.2).

o Kiinnitd keskiodintituurna (4.4) lujasti jyrsinkaraan.

e Laita kopiointirengas (4.5, 5.3) laippa ylospain yl&jyrsimen jyr-
sintapoytaan.

e Siirrd jyrsinpoytaa hitaasti keskidintituurnan suuntaan, kunnes
keskigintituurna (5.2) keskittaa kopiointirenkaan (5.3).

e Kiinnita kopiointirengas lujasti kummallakin mukana toimite-
tulla ruuvilla (4.3, 5.1).

e Poista keskidintituurna jyrsinkarasta.

/N varo

Jyrsinteran ja jyrsintdasapluunan vaurio
- Irrota (mikali asennettu) korkeussaadettava tuki (5.4)
ylajyrsimesta.



4 Opbygning
Samlingssystemet VS 600 bestar af fglgende enkelte dele
(Fig. 1):

1.1 Grundenhed

1.2 Holder til skabeloner

1.3 Drejeknapper til ispeending af skabelonen

1.4 Svingsegment til holder

1.5 Spaendearm til svingsegment

1.6 Spaendearm til hgjdejustering af skabelonen

1.7 Trykbjeelke til vandret opspaending af arbejdsemner
1.8 Trykbjzelke til lodret opspaending af arbejdsemner
5 Forberedelse

5.1 Opstilling af grundenhed

Grundenheden fastggres pa et skridsikkert, fast underlag:

e Anbring grundenheden pa en sddan made, at forkanten rager
ca. 5 mm ud over underlaget.

e Fastger grundenheden til underlaget med to skruer (Fig. 2] eller
to skruetvinger (Fig. 3) pa begge sider.

5.3  Overfraeser
Bemark: Overfraeseren handteres (indstilling af freesedybde,
vaerktgjsskift osv.) iht. beskrivelserne i betjeningsvejledningen.

Montér den ngdvendige kopiring i midten af overfraeserens
fraesebord:

Traek stikket ud af stikdasen.

Stil overfreeseren pé hovedet.

Abn de to skruer (4.1) og fjern ringen (4.2).

Spaend centrerdornen (4.4) fast i freesespindlen.

Laeg kopiringen med bunden opad (4.5, 5.3) ind i overfreeserens
fraesebord.

Bevaeg freesebordet langsomt i retning af centrerdornen, indtil
kopiringen (5.3) er centreret med centrerdornen (5.2).

Skru kopiringen fast med de to medleverede skruer (4.3, 5.1).
Fjern centrerdornen fra freesespindlen.

/N BEMERK

Beskadigelse af fraeseren og freeseskabelonen
- Fjern den hgjdejusterbare afstgtning (5.4) fra overfraeseren, hvis
denne er monteret.

69

4 Konstruksjon

Forbindelsessystemet VS 600 bestar av fglgende komponenter
(bilde 1):

1.1 Grunnenhet

1.2 Holder for sjabloner

1.3 Betjeningsknapper for & spenne inn sjablonen

1.4 Svingsegment for holdeinnretning

1.5 Spennarm for svingsegment

1.6 Spennarm for sjablonens hgydejustering

1.7 Trykkbjelker for & spenne arbeidsstykker inn vannrett
1.8 Trykkbjelker for & spenne arbeidsstykker inn loddrett
5 Forberedelse

5.1 Grunnenhet stilles opp

Grunnenheten ma festes sklisikkert pd et stabilt underlag:

e Still grunnenheten opp slik at forkanten stikker ut med ca. 5
mm.

e Fest grunnenheten med to skruer (bilde 2] eller to skrutvinger
(bilde 3) pa begge sider pa underlaget.

5.3 Overfres

Henvisning: Handteringen av overfresen (innstilling av fresedybde,
verktgyskifte, osv.) er beskrevet i den tilhgrende bruksanvisnin-
gen.

Monter ngdvendig kopiring sentrisk i overfresens fresebord:
Trekk stgpselet ut av stikkontakten.

Sett overfresen pa hodet.

Apne begge skruene (4.1) og fjern ringen (4.2).

Spenn senterdoren (4.4) fast i fresespindelen.

Legg kopiringen (4.5, 5.3) med kragen oppover inn i overfresens
fresebord.

Beveg fresebordet langsomt mot senterdoren til kopiringen (5.3)
sentreres av senterdoren (5.2).

Skru kopiringen fast med de to medleverte skruene (4.3, 5.1).
Fjern senterdoren fra fresespindelen.

/N ForsikTie

Skader pa fresen og fresesjablonen
- Hvis det er montert hgyderegulerbar stgtte (5.4) pa overfresen,
ma den fjernes.
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6 Kaytto
Liitosjarjestelmaa VS 600 ja vastaavaa mallinetta kayttden voidaan
tehda seuraavanlaisia liitoksia:

« lohenpyrstbliitos (ks. luku 6.1),
 sormiliitos (ks. luku 6.2),
e vaarnareiit (ks. luku 6.3),
« avoimet lohenpyrstéliitos (ks. luku 6.4).

6.1 Lohenpyrstoliitokset

a) Mallineen asennus paikalleen

o Kiinnitd kummatkin kddntosegmentit (6.1) kiinnitysvivulla (6.2)
keskiasentoon (pystysuoraan).

o Avaa kummatkin mallineen korkeudensaadon kiinnitysvivut (7.1,
7.3) ja paina mallineen pidin (7.2) aivan alas.

e Avaavaantonupit (7.4, 7.7) mallineen kiinnittamiseksi ja asenna
malline (7.5) paikalleen.

Huomio: Kummankin saatépyoran (7.6) on osoitettava alas-
pain.

e Sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin kiinnitysvivut.

e Suuntaa malline siten, etta kummankin saatopyoran alaolakkeet
(8.1) ovat kiinni liitosjarjestelman perusrungossa, ja kiinnita
malline kummallakin vaantonupilla (7.4, 7.7) lujasti.

e Kierrd toinen ohjain asentoon ,SZ 14" ja toinen asentoon ,SZ
20" (9.3). Suuntaa ohjaimet siten, ettd nuolet (9.1) tulevat kiinni
mallineen kolojen suoraan sisapintaan (9.2).

Kirista ohjaimet kiinni vaantonupeilla (9.4).

¢ Avaa mallineen korkeudensaaddn kummatkin kiinnitysvivut ja
siirra mallinetta ylospain.

¢ Laita tyckappale mallineen kummankin paan alle. Paina mal-
linetta niin paljon alaspain, kunnes se tukee koko pinnalta tyo-
kappaleeseen, ja sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin
kiinnitysvivut.



6 Anvendelse

Samlingssystemet VS 600 og den pageaeldende skabelon benyttes

til at fremstille fglgende samlinger:

¢ Svalehalesinkning

¢ Fingersinkning

¢ Dyvelsamlinger

o z\pen svalehalesinkning

(se kapitel 6.1),
(se kapitel 6.2),
(se kapitel 6.3),
(se kapitel 6.4).

6.1 Svalehalesinkning

a) Isatning af skabelonen

e Fastggr de to svingsegmenter (6.1) i den midterste (lodrette)
position med spaendearmen (6.2).

e Abndeto spaendearme (7.1, 7.3) til hgjdejustering af skabelonen
og tryk holderen (7.2) til skabelonen helt ned.

o Abn drejeknapperne (7.4, 7.7) til opspaending af skabelonen og
iszet skabelonen (7.5).

Pas pa: De to indstillingshjul (7.6) skal vende ned.

e Luk de to spaendearme til hgjdejustering af skabelonen.

 Ret skabelonen ud, s& de nederste indrykninger (8.1) pa de to
indstillingshjul ligger an mod samlings-systemets grundenhed.
Spaend skabelonen fast med de to drejeknapper (7.4, 7.7).

e Drej de to anslag hen p& ,SZ 14" hhv. ,SZ 20" (9.3). Justér an-
slagene pa en sddan made, at pilene (9.1) ligger an mod den
indvendige, lige side (9.2) pa skabelonens udsparinger.

Klem anslagene fast med drejeknapperne (9.4).

« Abn de to spaendearme til hgjdejustering af skabelonen og
bevaeg skabelonen op.

e Laegetarbejdsemne ind under skabelonens ender. Tryk skabe-
lonen ned, indtil den ligger helt flad pa arbejdsemnet.

Luk de to spaendearme til hgjdejustering af skabelonen.
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6 Bruk
Med forbindelsessystemet VS 600 og den henholdsvise sjablonen
kan du fremstille falgende forbindelsestyper:

¢ Svalehaleforbindelser

¢ fingerskjot

e tapphull

o .&pne svalehaleforbindelser

(se kapittel 6.1),
(se kapittel 6.2),
(se kapittel 6.3),
(se kapittel 6.4).

6.1 Svalehaleforbindelser

a) Innsetting av sjablonen

* Fikser begge svingsegmenter (6.1) med spennarmen (6.2} i den
midlere (loddrette) stillingen.

o Apne begge spennarmer (7.1, 7.3] for sjablonenes hgydejustering
og trykk holdeinnretningen (7.2) for sjablonen helt nedover.

o Apne betjeningsknappene (7.4, 7.7) for & spenne inn sjablonen
og sett inn sjablonen (7.5).
0BS: Begge stillehjul (7.6) m& peke nedover.

e Lukk begge spennarmene for sjablonens hgyde-justering.

 Rett sjablonen inn slik at de nedre avsatser (8.1) pa begge stil-
lehjulene ligger an mot forbindelses-systemets grunnenhet og
spenn sjablonen fast med begge betjeningsknapper (7.4, 7.7).

 Drei begge anslagene pa stillingen ,.SZ 14" hhv. ,.SZ 20" (9.3).
Rett inn anslagene slik at pilene (9.1) ligger an mot den indre,
rette side (9.2) pa sjablonens utsparinger.
Klem anslagene fast med betjeningsknappene (9.4).

o Apne begge spennarmer for sjablonens hgyde-justering og
beveg sjablonen oppover.

¢ Legg arbeidsstykket under sjablonens begge ender. Trykk sja-
blonen sa langt nedover til den ligger plant opp pa arbeidsstyk-
ket og lukk begge spennarmer for sjablonens hgydejustering.
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b) Tyokappaleiden kiinnittaminen

Kummatkin toisiinsa liitettavat tyokappaleet on kiinnitettava

samanaikaisesti.

Talléin on otettava huomioon seuraavaa (ks. kuva 10):

e Tyokappaleet on kiinnitettava siten, etta toisiinsa liitettavat
paatypuolet ovat kohdakkain.

e Tyokappaleiden taytyy olla sivulta kiinni ohjaimessa.

e Tyokappaleiden taytyy olla ylhaalla samassa tasossa.

e Kiinnitettyjen tyokappaleiden ulkosivut (a1 - a4) muodostavat
valmiin liitoksen sisapuolet.

o Kehysten (koteloiden) jyrsinndssa tyokappaleet on asetettava
kulmia A" varten kiinni vasemman-puoleiseen ohjaimeen ja
kulmia ,,.B” varten oikean-puoleiseen ohjaimeen. Tyokappaleet
.17 ja ..3" on kiinnitettava aina ylh&alta, tyokappaleet .2" ja 4"
aina edesta liitosjarjestelmaan.

c Valmistelut yldjyrsimessa (ks. 5.3)

Huomio: Veda aina ennen jyrsinteran vaihtoa verkkopistoke irti

pistorasiasta!

e Kiinnitd jyrsintera (ks. taulukko T2) ylajyrsimen kiinnitysleukoi-
hin.

e S34da nollapiste (jyrsintasyvyys = 0 mm) yl&jyrsimests asetta-
malla kone mallineelle ja painamalla niin paljon alas, kunnes
jyrsintyokalu koskettaa kiinnitetyn tyokappaleen pintaa.

e S3ada ylajyrsimestd seuraava jyrsintdsyvyys (Huomio: naméa
mitat patevat vain taulukossa T2 mainituille jyrsinterille):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

o Kayta liitosten jyrsinnassa ylajyrsimen sivuohjaimen imukupua
tai imukupua AH-OF (lisdvaruste). Liitd imukupu soveltuvaan
polyluokan .M” imuriin (esim. Festoolin CLEANTEX CTM-
imuriin).

Huom.: S3ada imukuvun etaisyys pystysuoraan tyokappaleeseen
siten, etta sinulle jaa viela tarpeeksi tilaa liitosten jyrsimi-
seen.

d) Tyosto

Pinnan viillotus

Jotta pystyyn kiinnitettyyn tyokappaleeseen ei synny repeytymia,

sen pinta olisi viillotettava:

o Laita lista (11.1) mallineen pitimeen, mallineen leveys = tyo-
kappaleen paksuus + 33 mm. Tama lista toimii yldjyrsimen
ohjaimena.

e Aseta yldjyrsin tydkappaleen oikealle puolelle mallineelle, niin
etta ylajyrsimen jyrsintapoydan ohjauspinta (11.2) on kiinni
listassa.

¢ Paina kone sdadettyyn jyrsintasyvyyteen astija lukitse jyrsinta-
syvyys ylajyrsimesta.

e Kaynnista ylajyrsin.

¢ Ohjaayldjyrsinta oikealta vasemmalle listaa pitkin ja viillota nain
tyokappale tasakaynnissa.



b) Opspanding af arbejdsemner

De to arbejdsemner, der skal forbindes med hinanden, opspaendes

samtidigt.

I denne forbindelse skal falgende overholdes (se Fig. 10):

* Arbejdsemnerne opspandes pa en sddan made, at de to front-
sider, der skal forbindes med hinanden, ligger an mod hinan-
den.

e Arbejdsemnerne skal flugte i siden.

Den gverste kant pa arbejdsemnerne skal flugte.

De sider, der vender udad (a1 - a4) i opspaendt tilstand, danner

de indvendige sider pa den feerdige samling.

e Ved samling af en ramme (korpus) skal arbejdsemnerne til
hjernerne ,A" ligge op ad det venstre anslag og arbejdsemnerne
til hjgrnerne .B” op ad det hgjre anslag. Arbejdsemnerne 1"
0g..3" skal altid veere spaendt gverst og arbejdsemnerne .. 2" og
4" altid forrest i samlingssystemet.

c) Forberedelser pa overfraeseren (se 5.3)

Pas pa: Traek altid stikket ud af stikdasen, for fraeseren skif-
tes!

e Spand freeseren (se tabel T2) ind i overfraeeserens spande-
tang.

Indstil nulpunktet (freesedybde = 0 mm) pé overfraeseren. Dette
gores ved at stille maskinerne pa skabelonen og trykke dem
ned, indtil freesevaerktgjet bergrer overfladen pa det opspaendte
arbejdsemne.

Indstil falgende freesedybde pa overfraeseren (Pas pa: disse mal
geelder kun for de freesere, der er naevnt i tabel T2):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Brug opsugningskappen pa overfraeserens sideanslag eller
opsugningskappen AH-OF (tilbehgr] til freesning af sinkninger.
Tilslut opsugningskappen til en egnet stgvsuger fra stgvklasse
.M" (f.eks. Festool CLEANTEX CTM-stgvsuger).

Bemaerk: Indstil afstanden mellem opsugningskappen og det
lodrette arbejdsemne pa en sadan made, at du har nok plads
til at freese de gnskede sinkninger.

d) Behandling

Ridsning

Hvis arbejdsemnet er opspaendt lodret, bgr emnets overflade
ridses for at sikre en flossefri overflade:

 Anbring en liste (11.1) op mod holderen til skabelonen, der har
en bredde pd arbejdsemnets tykkelse + 33 mm. Denne liste
benyttes til at fgre overfraeseren.

Anbring overfraeseren pa skabelonen, til hgjre for arbejdsemnet,
sa foringsfladen (11.2) pa overfreeserens fraesebord ligger an
mod listen.

Tryk maskinen ned, indtil den indstillede fraesedybde er naet,
og fastlds freesedybden pa overfraeseren.

Teend for overfraeseren.

For overfraeseren fra hgjre mod venstre, langs med listen. Her-
ved ridses arbejdsemnet i jeevnlgb.
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b) Spenne inn arbeidsstykker

Begge arbeidsstykker som skal forbindes med hverandre ma
spennes inn samtidig.

Derved ma det tas hensyn til (se bilde 10):

Arbeidsstykkene ma spennes inn slik at frontsidene som skal
forbindes med hverandre, ligger mot hverandrer.
Arbeidsstykkenen ma ligge an pa siden mot anslaget.
Arbeidsstykkene ma oppe avslutte i plan med hverandre.
Sidene (a1 - a4) somiinnspent tilstand ligger utover, danner de
indre sidene i den ferdige forbindelsen.

Ved en ramme (legeme) ma arbeidsstykkene for hjgrnene A"
legges an mot venstre anslag og for hjgrnene ..B” mot hgyre
anslag. Arbeidsstykkene 1" 0g 3" ma alltid spennes inn oppe,
arbeidsstykkene 2" og .4" alltid foran i forbindelsessyste-
met.

c Forberedelser pa overfresen (se 5.3)

0BS: For utskifting av fresen ma alltid nettstgpselet trekkes ut
av stikkontakten!

» Spenn fresen (se tabell T2) inn i overfresens fjeerende chuck.
e Still inn nullpunktet (fresedybde = 0 mm) pa overfresen idet
du setter maskinen opp pa sjablonen og trykker den sa langt
nedover til freseverktgyet bergrer overflaten til arbeidsstykket
som er spentinn.

Still felgende fresedybde inn pa overfresen (0BS: Malene gjelder
bare for freser nevnt i tabell T2):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Benytt ved fresing av sinker avsuget til overfresens sideanslag
eller avsuget AH-OF (tilbehgr). Kople avsuget til en egnet stgvsu-
ger av stovklasse ,M" (f. eks. Festool CLEANTEX CTM-suger).
Henvisning: Still avsugets avstand til det loddrette arbeidsstyk-
ket inn slik at du har tilstrekkelig plass for fresing av sinkene.

d) Bearbeiding

Risse arbeidsstykket lett

Ufor & unnga utrivinger pa arbeidsstykket som er spent inn lodd-
rett, bgr dens overflate risses lett:

e Legg en list (11.1) pad holdeinnretningen for sjablonen hvis
bredde er arbeidsstykkets tykkelse + 33 mm. Denne listen
benyttes som fgring for overfresen.

Sett overfresen opp pa sjablonen til hgyre for arbeidsstykket
slik at styreflaten (11.2] til overfresens fresebord ligger an mot
listen.

Trykk maskinen nedover til innstilt fresedybde og las fresedyb-
den pd overfresen.

Kople inn overfresen.

Fgr overfresen fra hgyre mot venstre langs listen og riss derved
samtidig arbeidsstykket lett.



Liitosten koejyrsinta

Suorita ensiksi koejyrsinta tarkastaaksesi, ovatko kaikki saadot

oikein.

e Aseta ylajyrsin mallineen paahan, niin etta kulutusrenkaan
laippa (12.1) on kiinni mallineessa.

¢ Paina kone sdadettyyn jyrsintasyvyyteen astija lukitse jyrsinta-

syvyys ylajyrsimesta.

Kaynnista ylajyrsin.

Ohjaa ylajyrsinta tasaisesti mallinetta pitkin (kuva 13).

Huomio: Kulutusrenkaan laipan taytyy olla aina kiinni malli-

neessa. Pida yldjyrsinta aina molemmista kahvoista mallineen

kanssa samansuuntaisesti alaka kierra konetta jyrsinnan aika-

na. Jyrsintasyvyytta ei saa muuttaa jyrsinnan aikana.

Tarkasta, onko kaikki liitokset jyrsitty oikein - suorita jyrsinta

tarvittaessa uudelleen.

Irrota tyokappaleet ja kokoa yhteen.

L]

L]

L]

L]

Jos liitos ei ole tarkasti jyrsitty, on suoritettava seuraavat
korjaukset:
° Liitos on liian vaikeakulkuinen (14.1):
Vahenna ylajyrsimen jyrsintasyvyytta jyrsimen hienosaadélla
hieman (n. - 0,5 mm).
° Liitos on liian helppokulkuinen (14.2):
Vahenna ylajyrsimen jyrsintasyvyytta jyrsimen hienosaadalla
hieman (n. + 0,5 mm).
° Liitos on liian syvi (14.3):
Kierra saatopyoria virhemitan verran miinus-suuntaan (1
viiva asteikolla vastaa - 0,1 mm:n sinkkaussyvyyttd), asenna
malline uudelleen luvun 6.1 a) mukaan ja suuntaa.
° Liitos ei ole tarpeeksi syva (14.4):
Kierrd saatopyoria virhemitan verran plus-suuntaan (1 viiva
asteikolla vastaa - 0,1 mm:n sinkkaus-syvyyttd), asenna mal-
line uudelleen luvun 6.1 a) mukaan ja suuntaa.
Huom.: S35t6pyorien siirtamiseksi on avattava ruuvit (15.1), jotka
on kiristettava takaisin kiinni sdadon jalkeen. Saadetty asema
pysyy nain kohdallaan mychempia tdita varten.

e Toista tata, kunnes liitos on tarkasti oikein.

Liitosten jyrsiminen
Jyrsi kaikki litokset samalla tavalla kuin koejyrsinnassa.
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Prgvefraesning af sinkninger

Gennemfgr fgrst en provefraesning for at kontrollere, om alle
indstillinger er korrekte.

 Anbring overfraeseren for enden af skabelonen, s& kanten (12.1)
pa fgringsringen ligger an mod skabelonen.

Tryk maskinen ned, indtil den indstillede freesedybde er naet,
og fastlds freesedybden pa overfraeseren.

e Taend for overfraeseren.

For overfraeseren med en jsevn bevaegelse langs med skabelo-
nen (Fig. 13).

Pas pa: Kanten pa fgringsringen skal altid ligge an mod ska-
belonen. Fgr altid overfreeseren med begge haender parallelt
med skabelonen og drej ikke maskinen under fraesearbejdet.
Freesedybden ma ikke @ndres under freesearbejdet.
Kontrollér om alle sinkninger er fraeset korrekt - gentag free-
searbejdet efter behov.

Lgsne arbejdsemnerne og forsgg at samle dem.

Hvis samlingen ikke passer helt ngjagtigt ind i hinanden, gen-
nemfgres falgende korrekturer:
° Samlingen gar for tungt (14.1):
Reducér freesedybden pa overfraeseren med en let finindstil-
ling pa overfraeseren (ca. - 0,5 mm).
° Samlingen gar for let (14.2):
@g freesedybden pa overfraeseren med en let finindstilling pa
overfraeseren (ca. + 0,5 mm).
° Samlingen er for dyb (14.3):
Drej indstillingshjulene det manglende mali minusretning (1
streg pa skalaen svarer til - 0,1 mm sinkningsdybde) og isaet
og justér skabelonen som forklaret i afsnit 6.1 a).
° Samlingen er ikke dyb nok (14.4):
Drej indstillingshjulene det manglende mal i plusretning (1
streg pa skalaen svarer til + 0,1 mm sinkningsdybde) og isaet
og justér skabelonen som forklaret i afsnit 6.1 a).
Bemeaerk: Skruerne (15.1) skal altid lgsnes, nar indstillingshju-
lene skal indstilles. Spaend skruerne igen efter indstillingen.
Dermed forbliver den indstillede position fikseret til senere
brug.

e Gentag denne proces, indtil samlingen er rigtig.

Fraesning af sinkninger
Fraes alle sinkningerne i analogi med prevefraesningen.
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Prgvefresing av sinkene

Gjennomfgar farst en provefresing for a kontrollere at alle innstil-

lingene er korrekt.

e Sett overfresen opp pa sjablonens ende slik at fgringsringens
krage (12.1) ligger an mot sjablonen.

e Trykk maskinen nedover til innstilt fresedybde og s fresedyb-
den pa overfresen.

e Kople inn overfresen.

e Fgr overfresen jevnt langs sjablonen (bilde 13).
0BS: Fgringsringens krage ma alltid ligge an mot sjablonen.
Hold overfresen alltid i begge handtakene parallelt til sjablonen
og drei ikke maskinen mens du freser. Fresedybden ma ikke
endres under fresing.

e Kontroller om alle sinker er freset korrekt - fres hvis ngdvendig
en gang til.

e Ta ut arbeidsstykkene og sett dem sammen.

Hvis sinke-forbindelsen ikke skulle stemme eksakt, ma fal-
gende korrekturer gjennomfgres:

° Sinke-forbindelse gar for tungt (14.1):

Reduser overfresens fresedybde litt med over-fresens fininn-
stilling (ca. - 0,5 mm).

Sinke-forbindelse for lettlgpende (14.2):

@k overfresens fresedybde litt med overfresens fininnstilling
(ca. + 0,5 mm).

Sinke-forbindelse for dyp (14.3):

Drei stillehjulene med feil mal i minus-retning (1 delestrek
tilsvarer - 0,1 mm sinke-dybde), sett sjablonen inn pa nytt og
rett den inn i henhold til kapittel 6.1 a).

Sinke-forbindelse ikke dyp nok (14.4):

Drei stillehjulene med feil mal i pluss-retning (delestrek til-
svarer + 0,1 mm sinke-dybde), sett sjablonen inn pa nytt og
rett den inn i henhold til kapittel 6.1 a).

Henvisning: For & kunne regulere stillehjulene, ma du apne
skruene (15.1) og trekke dem fast igjen etter innstillingen. Den
innstilte posisjonen er dermed fiksert for senere arbeider.

o

o

o

¢ Gjenta denne prosessen til forbindelsen stemmer eksakt.

Fresing av sinkene
Fres alle sinker analog til prgvefresingen.
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6.2  Sormiliitokset

a) Mallineen asentaminen ja murtosuojan kiinnittaminen

e Kiinnita kummatkin kdantdsegmentit kiinnitysvivulla keskiasen-
toon (pystysuoraan) (ks. kuva 6).

e Avaa kummatkin mallineen korkeudensdadon kiinnitysvivut ja
paina mallineen pidin aivan alas.

e Avaa vaantonupit (16.1) mallineen kiinnittamiseksi ja asenna
malline paikalleen.

Huomio: Mallineen taivutetun takaosan (16.2) on osoitettava
yléspain.

e Tyonna malline taakse ohjaimeen asti ja kiinnitd kummallakin
vaantsnupilla (16.1) lujasti

¢ Kierrd toinen ohjain asentoon ,FZ 6" ja toinen asentoon ,,FZ 10”
(16.5). Suuntaa ohjaimet siten, ettd nuolet (16.8) tulevat kiinni
mallineen kolojen suoraan sisapintaan (16.7). Kirista ohjaimet
kiinni vaantonupeilla (16.6).

e Siirra mallinetta yl6s ja laita pehmeé&sta puusta oleva lauta (16.4)
murtosuojaksi mallineen alle.

Huom.: Murtosuoja estaa tyokappaleen murtumisen jyrsittdessa
takaosaa.

Huomio: Jotta liitosjarjestelma ei vaurioidu jyrsittaessa ja
murtosuoja voi tayttaa tehtavansa, murtosuojan on oltava 5 mm
paksumpi kuin tydstettava tyokappale ja vahintaan yhta levea
kuin tyostettava tyokappale.

¢ Paina mallinetta alas, kunnes se on koko pinnaltaan kiinni mur-
tosuojan paalla, ja sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin
kiinnitysvivut.

e Suuntaa murtosuoja siten, ettd se paattyy samaan tasoon pe-
rusrungon etureunan kanssa, ja kiinnita murtosuoja ylemmalla
puristuspalkilla.

¢ Ruuvaa murtosuoja lujasti kiinni mallineeseen lyhyilla puuru-
veilla (16.3).

b) Tyokappaleiden kiinnittdminen

Molemmat toisiinsa liitettavat tyokappaleet on kiinnitettava ja

tyostettava yhta aikaa etumaista puristuspalkkia kayttaen.

Talldin on otettava huomioon seuraavaa (ks. kuva 17):

e Tydkappaleet on kiinnitettava siten, etta toisiinsa liitettavat
paatypuolet ovat kohdakkain.

e Tyokappaleet ovat sivulta kiinni ohjaimessa, yhden liitoksen
leveyden verran siirtyneina toisiinsa nahden.

e Tyokappaleet on tyonnettava alapuolelta mallinetta vasten.

e Kehysten (koteloiden) jyrsinndssa tyokappaleet on asetettava
kulmia A" varten kiinni vasemmanpuoleiseen ohjaimeen ja
kulmia ,B” varten oikeanpuoleiseen ohjaimeen. Tydkappaleiden
.1"ja .3" on oltava takaa kiinni murtosuojassa, tyokappaleiden
.2" ja 4" edestd puristuspalkissa.



6.2
a)

Fingersinkning

Isatning af skabelon og fastggrelse af en overfladebe-

skytter

Fastger de to svingsegmenter i den midterste (lodrette) position

med spaendearmen (se Fig. 6).

Abn de to spandearme til hgjdejustering af skabelonen og tryk

holderen til skabelonen helt ned.

Abn drejeknapperne (16.1]) til opspaending af skabelonen og iseet

skabelonen.

Pas pa: Den ombgjede, bageste side (16.2) pa skabelonen skal

vende op.

e Skub skabelonen bagud indtil stop og spaend den med de to
drejeknapper (16.1)

e Drej de to anslag hen pa .FZ 6" hhv. ,FZ 10" (16.5). Justér an-

slagene pd en sddan made, at pilene (16.8) ligger an mod den

indvendige, lige side (16.7) p& skabelonens udsparinger. Klem

anslagene fast med drejeknapperne (16.6).

Bevaeg skabelonen op og leeg et blgdt stykke tree (16.4) som

overfladebeskytter ind under skabelonen.

Bemaerk: Overfladebeskytteren forhindrer, at der opstar ..flos-

ser” bag pa arbejdsemnet.

Pas pa: For at undgd at samlingssystemet beskadiges under

freesearbejdet og for at sikre at overfladebeskytteren kan opfylde

sin funktion skal overfladebeskytteren vaere 5 mm tykkere end

arbejdsemnet og mindst lige s& bred som arbejdsemnet.

Tryk skabelonen ned, indtil den ligger oven pa overfladebeskyt-

teren og luk de to spaendearme til hgjdejustering af skabelo-

nen.

Indstil overfladebeskytteren pd en sddan made, at den flugter

med den forreste kant p& grundenheden, og spaend den med

den gverste trykbjaelke.

Skru overfladebeskytteren fast til skabelonen med korte trze-

skruer (16.3).

b) Opspanding af arbejdsemner

De to arbejdsemner, der skal forbindes med hinanden, opspaendes

med den forreste trykbjaelke og bearbejdes samtidigt.

I denne forbindelse skal falgende overholdes (se Fig. 17):

¢ Arbejdsemnerne opspandes pé en sddan méade, at de to front-
sider, der skal forbindes med hinanden, ligger an mod hinan-
den.

e Arbejdsemnerne er forskubbet en sinkningsbredde i forhold til
hinanden og ligger an mod anslaget i siden.

e Arbejdsemnerne skal skubbes mod skabelonen nedefra.

e Ved samling af en ramme (korpus) skal arbejdsemnerne til
hjgrnerne ,A” ligge op ad det venstre anslag og arbejdsemnerne
tilhjgrnerne ,B” op ad det hgjre anslag. Arbejdsemnerne ..1" og
.3" skal ligge an bagerst pa overfladebeskytteren og arbejdsem-
nerne ,2" og ..4" forrest pa trykbjeelken.
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6.2 Fingerskjgt

a) Innsetting av sjablonen og montering av et flisvern

e Fikser begge svingsegmenter med spennarmen i den midlere
(loddrette) stillingen (se bilde 6).

o ,&pne begge spennarmer for sjablonenes hgydejustering og trykk
holdeinnretningen for sjablonen helt nedover.

o Apne betjeningsknappene (16.1) for & spenne inn sjablonen og
sett inn sjablonen.
0BS: Den bakre siden (16.2) av sjablonen som er bgyet rundt
ma peke oppover.

e Skyv sjablonen bakover inntil anslaget og spenn den fast med
begge betjeningsknapper (16.1)

* Drei begge anslagene pa stillingen .FZ 6 hhv. ,FZ 10" (16.5).
Rett inn anslagene slik at pilene (16.8) ligger an mot den indre,
rette side (16.7) pa sjablonens utsparinger. Klem anslagene fast
med betjeningsknappene (16.6).

 Beveg sjablonen oppover og legg et brett av lgst tre (16.4) som
flisvern under sjablonen.

Henvisning: Flisvernet forhindrer at arbeidsstykket splintrer pa
baksiden ved fresingen.

OBS: Flisvernet mavaere 5 mm tykkere enn arbeidsstykket som
skal bearbeides og mad ha minst samme bredde slik at forbin-
delsessystemet ikke skades under fresingen og flisvernet kan
oppfylle funksjonen.

 Trykk sjablonen nedover til den ligger plant opp pa flisvernet og
lukk begge spennarmene for sjablonens hgydejustering.

¢ Rettflisvernetinn slik at det avslutteriplan med grunnenhetens
forkant og spenn det fast med den gvre trykkbjelken.

e Skru flisvernet med korte treskruer (16.3) fast pa sjablonen.

b) Spenne inn arbeidsstykker

Arbeidsstykkene som skal forbindes med hverandre ma spennes

0g bearbeides samtidig med den fremre trykkbjelken.

Var derved oppmerksom pa (se bilde 17):

¢ Arbeidsstykkene mé spennes inn slik at frontsidene som skal
forbindes med hverandre, ligger mot hverandre.

¢ Arbeidsstykkene ligger, forskjgvet med en sinke-bredde, pa
siden pd anslaget.

o Arbeidsstykkene ma skyves nedenfra mot sjablonen.

¢ Ved en ramme (legeme) ma arbeidsstykkene for hjgrnene , A"
legges an mot venstre anslag og for hjgrnene ,.B” mot hgyre
anslag. Arbeidsstykkene ,.1” 0g ..3" ma alltid ligge bak an mot
flisvernet, arbeidsstykkene ,.2" og ..4" alltid foran pa trykkbjel-
ken.
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c) Valmistelut yldjyrsimessa (ks. 5.3)

Huomio: Veda aina ennen jyrsinteran vaihtoa verkkopistoke irti

pistorasiasta!

e Kiinnita jyrsintera (ks. taulukko 1) ylajyrsimen kiinnitysleukoi-
hin.

e S35da nollapiste (jyrsintdsyvyys = 0 mm) ylajyrsimesta asetta-
malla kone mallineelle ja painamalla niin paljon alas, kunnes
jyrsintyokalu koskettaa kiinnitetyn tyokappaleen pintaa.

e S3ada ylajyrsimesta tyokappaleen paksuus jyrsintasyvyydeksi.
Huomio: Jyrsintasyvyys ei saisi olla suurempi kuin jyrsinteran
lapimitta. Sen sijaan jyrsintasyvyys on jaettava kahteen tai use-
ampaan tyovaiheeseen.

e Kayta liitosten jyrsinnassa ylajyrsimen sivuohjaimen imukupua
tai imukupua AH-OF (lisdvaruste). Liitd imukupu soveltuvaan
pélyluokan ,M" imuriin (esim. Festoolin CLEANTEX CTM-
imuriin).

Huom.: S3ada imukuvun etaisyys pystysuoraan tyckappaleeseen
siten, etta sinulle jaa viela tarpeeksi tilaa liitosten jyrsimi-
seen.

d) Tyosto

e Aseta yldjyrsin mallineen paahan, niin etta kulutusrenkaan
laippa (18.1) on kiinni mallineessa.

¢ Paina kone sdadettyyn jyrsintasyvyyteen astija lukitse jyrsinta-
syvyys ylajyrsimesta.

e Kaynnista ylajyrsin.

e Ohjaa yldjyrsinta tasaisesti mallinetta pitkin (kuva 19).
Huomio: Kulutusrenkaan laipan taytyy olla aina kiinni malli-
neessa. Pida ylajyrsintd aina molemmista kahvoista mallineen
kanssa samansuuntaisesti alaka kierra konetta jyrsinnan aika-
na. Jyrsintasyvyytta ei saa muuttaa jyrsinnan aikana.

e Tarkasta ennen tyokappaleiden irrottamista liitosten syvyys.
Jos syvyys ei ole oikein, pienenna tai suurenna jyrsintasyvyytta
ylajyrsimesta virhemitan verran.



c) Forberedelser pa overfraseren (se 5.3)

Pas pa: Traek altid stikket ud af stikdasen, for fraseren skif-

tes!

e Spand fraeseren (se tabel 1) ind i overfraeserens spaendetang.

e Indstil nulpunktet (freesedybde = 0 mm) pd overfraeseren. Dette
gores ved at stille maskinerne pa skabelonen og trykke dem
ned, indtil freeseveerktgjet bergrer overfladen pa det opspaendte
arbejdsemne.

¢ Indstil emnetykkelsen som freesedybde pa din overfraeser.
Pas pa: Fraesedybden bgr ikke veere stgrre end freeserdiame-
teren. | dette tilfeelde bgr fraesedybden inddeles i to eller flere
arbejdsskridt.

e Brug opsugningskappen pa overfraeserens sideanslag eller
opsugningskappen AH-OF (tilbehgr]) til fraeesning af sinkninger.
Tilslut opsugningskappen til en egnet stgvsuger fra stgvklasse
.M (f.eks. Festool CLEANTEX CTM-stgvsuger).

Bemeerk: Indstil afstanden mellem opsugnings- kappen og det
lodrette arbejdsemne pa en sddan made, at du har nok plads til
at freese de gnskede sinkninger.

d) Behandling

e Anbring overfraeseren for enden af skabelonen, s& kanten (18.1)
pa fgringsringen ligger an mod skabelonen.

¢ Tryk maskinen ned, indtil den indstillede freesedybde er naet,
og fastlas freesedybden pa overfraeseren.

e Taend for overfraeseren.

e For overfreeseren med en jeevn bevaegelse langs med skabelo-
nen (Fig. 19).
Pas pa: Kanten pd fgringsringen skal altid ligge an mod ska-
belonen. Fgr altid overfreeseren med begge haender parallelt
med skabelonen og drej ikke maskinen under fraesearbejdet.
Freesedybden ma ikke andres under freesearbejdet.

e Kontrollér sinkningernes dybde, fgr arbejdsemnerne lgsnes.
Hvis dybden ikke er i orden, reduceres eller gges freesedybden
pa overfraeseren.
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c Forberedelser pa overfresen (se 5.3)

0BS: Fgr utskifting av fresen ma alltid nettstgpselet trekkes ut

av stikkontakten!

e Spenn fresen (se tabell 1) inn i overfresens fjserende chuck.

e Still inn nullpunktet (fresedybde = 0 mm) pa overfresen idet
du setter maskinen opp pé sjablonen og trykker den sa langt
nedover til freseverktgyet bergrer overflaten til arbeidsstykket
som er spentinn.

e Still arbeidsstykkets tykkelse pa overfresen inn som frese-
dybde.

OBS: Fresedybden bgr ikke veere stgrre enn fresediameteren.
Istedenfor ma fresedybden deles opp i to eller flere arbeids-
trinn.

e Benytt ved fresing av sinker avsuget til overfresens sideanslag
eller avsuget AH-OF (tilbehgr). Kople avsuget til en egnet stgvsu-
ger av stovklasse ,M" (f. eks. Festool CLEANTEX CTM-suger).
Henvisning: Still avsugets avstand til det loddrette arbeidsstyk-
ket inn slik at du har tilstrekkelig plass for fresing av sinkene.

d) Bearbeiding

e Sett overfresen opp pa sjablonens ende slik at fgringsringens
krage (18.1) ligger an mot sjablonen.

¢ Trykk maskinen nedover til innstilt fresedybde og las fresedyb-
den pé overfresen.

e Kople inn overfresen.

e Fgr overfresen jevnt langs sjablonen (bilde 19).
0BS: Fgringsringens krage ma alltid ligge an mot sjablonen.
Hold overfresen alltid i begge handtakene parallelt til sjablonen
og drei ikke maskinen mens du freser. Fresedybden mé ikke
endres under fresing.

e Kontroller sinkenes dybde fgr du tar ut arbeidsstykkene. Hvis
den ikke skulle stemme, reduser hhv. gk fresedybden pa over-
fresen med det feile malet.
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6.3  Vaarnareiat

a) Mallineen asennus paikalleen

e Kiinnita kummatkin kdantdsegmentit kiinnitysvivulla keskiasen-
toon (pystysuoraan) (ks. kuva 6).

e Avaa kummatkin mallineen korkeudensdadon kiinnitysvivut ja
paina mallineen pidin aivan alas.

e Avaa vaantonupit (20.1) mallineen kiinnittamiseksi ja asenna
malline paikalleen.

Huomio: Kummankin s3atépyoran (20.5) on osoitettava alas-
pain.

e Sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin kiinnitysvivut.

e Suuntaa malline siten, ettd kummankin saatopyoran alaolakkeet
ovat kiinni liitosjarjestelman perusrun-gossa (ks. kuva 8), ja
kiinnita malline kummallakin vaanténupilla (20.1) lujasti.

e Kdanna molemmat ohjaimet kuvassa 20 esitettyyn asentoon.
Suuntaa ohjaimet siten, etta nuolet (20.2) tulevat kiinni malli-
neen kolojen suoraan sisapintaan (20.3). Kirista ohjaimet kiinni
vaantonupeilla (20.4).

e Avaa mallineen korkeudensadadon kummatkin kiinnitysvivut
(21.1) ja siirra mallinetta ylospain.

e Avaa kiinnitysvivut (21.2) ja kd&nna mallineen pitimen kaanto-
segmentit taka-asentoon (kuva 21).

Sulje jalleen kiinnitysvivut.

o Laita tyckappale mallineen kummankin paan alle. Paina mal-
linetta niin paljon alaspain, kunnes se tukee koko pinnalta tyo-
kappaleeseen, ja sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin
kiinnitysvivut.

b) Tyokappaleiden kiinnittaminen

Kummatkin toisiinsa liitettavat tyokappaleet on kiinnitettava

samanaikaisesti.

Talldin on otettava huomioon seuraavaa (ks. kuva 22):

e Tyckappaleet on kiinnitettava siten, etta toisiinsa liitettavat
paatypuolet ovat kohdakkain.

e Tyokappaleiden taytyy olla sivulta kiinni ohjaimessa.

e Tyokappaleiden taytyy olla ylhaalla samassa tasossa.

e Kiinnitettyjen tyokappaleiden ulkosivut (a1 - a4) muodostavat
valmiin liitoksen sisapuolet.

¢ Kehysten (koteloiden) jyrsinndssé tydkappaleet on asetettava
kulmia ,A” varten kiinni vasemman-puoleiseen ohjaimeen ja
kulmia B varten oikeanpuoleiseen ohjaimeen. Tyokappaleet
.1"ja ..3" on kiinnitettava aina ylhaalts, tyokappaleet ,2" ja ..4"
aina edesta liitosjarjestelmaan.



6.3 Dyvelsamlinger

a) Isatning af skabelonen

e Fastger de to svingsegmenter i den midterste (lodrette) position
med spaendearmen (se Fig. 6).

o Abndeto spandearme til hgjdejustering af skabelonen og tryk
holderen til skabelonen helt ned.

o Abn drejeknapperne (20.1) til opspaending af skabelonen og iseet
skabelonen.

Pas pa: De to indstillingshjul (20.5) skal vende ned.

e Luk de to spaendearme til hgjdejustering af skabelonen.

 Retskabelonen ud, s& de nederste indrykninger pa de to indstil-
lingshjul ligger an mod samlings-systemets grundenhed (se
Fig. 8).

Spaend skabelonen fast med de to drejeknapper (20.1).

e Drej de to anslag i den position som ses pa Fig. 20. Justér an-
slagene pd en sddan made, at pilene (20.2) ligger an mod den
indvendige, lige side (20.3) pa skabelonens udsparinger. Klem
anslagene fast med drejeknapperne (20.4).

* Abn de to spaendearme (21.1) til hgjdejustering af skabelonen
og bevaeg skabelonen op.

e Abn spandearmen (21.2) og sving svingsegmenterne til ska-
belonholderen i bageste position (Fig. 21). Luk spaendearmen
igen.

e Laegetarbejdsemne ind under skabelonens ender. Tryk skabe-
lonen ned, indtil den ligger helt flad pa arbejdsemnet. Luk de
to spaendearme til hgjdejustering af skabelonen.

b) Opspanding af arbejdsemner

De to arbejdsemner, der skal forbindes med hinanden, opspaendes

samtidigt.

I denne forbindelse skal falgende overholdes (se Fig. 22):

e Arbejdsemnerne opspandes pa en sddan made, at de to front-
sider, der skal forbindes med hinanden, ligger an mod hinan-
den.

e Arbejdsemnerne skal flugte i siden.

e Den gverste kant pa arbejdsemnerne skal flugte.

e De sider, der vender udad (a1 - a4) i opspaendt tilstand, danner
de indvendige sider pa den feerdige samling.

e Ved samling af en ramme (korpus) skal arbejdsemnerne til
hjernerne ,A" ligge op ad det venstre anslag og arbejdsemnerne
til hjgrnerne .B” op ad det hgjre anslag. Arbejdsemnerne 1"
0g..3" skal altid veere spaendt gverst og arbejdsemnerne ,.2" og
4" altid forrest i samlingssystemet.
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6.3  Tapphull

a) Innsetting av sjablonen

e Fikser begge svingsegmenter med spennarmen i den midlere
(loddrette) stillingen (se bilde 6).

o ,&pne begge spennarmer for sjablonenes hgydejustering og trykk
holdeinnretningen for sjablonen helt nedover.

o Apne betjeningsknappene (20.1) for & spenne inn sjablonen og
sett inn sjablonen.
0BS: Begge stillehjul (20.5) m& peke nedover.

e Lukk begge spennarmene for sjablonens hgyde-justering.

 Rett sjablonen inn slik at de nedre avsatser pd begge stille-
hjulene ligger an mot forbindelsessystemets grunnenhet (se
bilde 8) og spenn sjablonen fast med begge betjeningsknapper
(20.1).

» Drei begge anslagene i stillingen vist pa bildet 20. Rett inn
anslagene slik at pilene (20.2) ligger an mot den indre, rette
side (20.3) pa sjablonens utsparinger. Klem anslagene fast med
betjeningsknappene (20.4).

o ﬁpne begge spennarmer (21.1) for sjablonens hgydejustering
og beveg sjablonen oppover.

o Apne spennarmen (21.2) og sving svingsegmentene for sja-
blonens holdeinnretning i bakre stilling (bilde 21). Lukk igjen
spennarmen..

¢ Legg arbeidsstykket under sjablonens begge ender. Trykk sja-
blonen sa langt nedover til den ligger plant opp pa arbeidsstyk-
ket og lukk begge spennarmer for sjablonens hgydejustering.

b) Spenne inn arbeidsstykker

Begge arbeidsstykker som skal forbindes med hverandre ma

spennes inn samtidig.

Derved ma det tas hensyn til (se bilde 22):

e Arbeidsstykkene mé& spennes inn slik at frontsidene som skal
forbindes med hverandre, ligger mot hverandrer.

e Arbeidsstykkenen ma ligge an pa siden mot anslaget.

e Arbeidsstykkene ma oppe avslutte i plan med hverandre.

e Sidene (a1 - a4) somiinnspent tilstand ligger utover, danner de
indre sidene i den ferdige forbindelsen.

e Ved en ramme (legeme) ma arbeidsstykkene for hjgrnene ,A"
legges an mot venstre anslag og for hjgrnene ..B” mot hgyre
anslag. Arbeidsstykkene .. 1" 0g 3" ma alltid spennes inn oppe,
arbeidsstykkene ,2" og .4 alltid foran i forbindelsessyste-
met.
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c) Valmistelut yldjyrsimessi (ks. 5.3)

Huomio: Veda aina ennen jyrsinteran vaihtoa verkkopistoke irti

pistorasiasta!

e Kiinnita jyrsinterd (ks. taulukko 1) ylajyrsimen kiinnitysleukoi-
hin.

e S34da nollapiste (jyrsintasyvyys = 0 mm) yl&jyrsimests asetta-
malla kone mallineelle ja painamalla niin paljon alas, kunnes
jyrsintyokalu koskettaa kiinnitetyn tyokappaleen pintaa.

e S3ada jyrsintasyvyys seuraavasti: Reikien syvyyden vaakasuoras-
sa tyokappaleessa tulisi olla 2/3 tyckappaleen paksuudesta.
Reikien syvyys pystysuorassa tyokappaleessa on valittava siten,
ettd kummankin reian syvyys on yhteensa n. 2 mm suurempi
kuin vaarnan pituus (vrt. kuva 24).

e Liitd ylgjyrsin soveltuvaan polyluokan .M imuriin (esim. Fes-
toolin CLEANTEX CTM-imuriin).

d) Tydsto

Jyrsi ensiksi reidt vaakasuoraan tyokappaleeseen (23.1). Kdanto-

segmentin on oltava t4lloin taka-asennossa (ks. kuva 21).

Taman jalkeen kaantésegmentti on kaannettava etuasentoon

reikien jyrsimiseksi pystysuoraan tyokappaleeseen (23.2).

Huom.: Kdantésegmenttien kaantamiseksi on avattava vain

kiinnitysvipu (21.2), ei kuitenkaan mallineen korkeudensdadon

kiinnitysvipuja (21.1).

e Laita ylajyrsin mallineelle, niin ettd kulutusrenkaan laippa
tarttuu mallineen reikiin.

e Kaynnista ylajyrsin ja paina kone saadettyyn jyrsintasyvyyteen
asti. Jyrsi talla tavalla kaikki reiat perakkain.

e Irrota tyokappaleet ja kokoa yhteen. Jos vaarnaliitos ei tdsmaa
tarkasti, on suoritettava seuraavat korjaukset:

° Pystysuora tyokappale on liian syvilla (24.1): kierra saato-
pyéria (23.3) virhemitan verran miinus-suuntaan (1 viiva as-
teikolla vastaa - 0,1 mm:n siirtoa). Asenna malline uudelleen
luvun 6.3 a) mukaan.

° Pystysuora tyokappale on liian ulkona (24.2): kierr3 saato-
pyéria (23.3) virhemitan verran plus-suuntaan (1 viiva astei-
kolla vastaa + 0,1 mm:n siirtoa). Asenna malline uudelleen
luvun 6.3 a) mukaan.

Huom.: S&4topydrien saatamiseksi on avattava ruuvit (23.4) ja

kiristettava jalleen lujalle saadon jalkeen. Saadetty asema pysyy

nain kohdallaan mychempia téita varten.

6.4 Avoimet lohenpyrstoliitokset

Avoimia lohenpyrstoliitoksia tehtdaessa on ensin jyrsittava lohen-
pyrstot mallineella SZ0 14 S tai SZ0 20 S ja sitten niita vastaavat
liitoslovet mallineella SZ0 14 Z tai SZ0 20 Z .



c Forberedelser pa overfraseren (se 5.3)

Pas pa: Traek altid stikket ud af stikdasen, for fraeseren skif-

tes!

e Spaend freeseren (se tabel 1) ind i overfraeserens spaendetang.

e Indstil nulpunktet (freesedybde = 0 mm) pa overfraeseren. Dette
gores ved at stille maskinerne pa skabelonen og trykke dem
ned, indtil freesevaerktgjet bergrer overfladen pa det opspaendte
arbejdsemne.

e Indstil freesedybden pa fglgende made: P& det vandrette ar-
bejdsemne bgr hullerne have en dybde pa 2/3 af arbejdsemnets
tykkelse. Huldybden pa det lodrette arbejdsemne bgr vaelges
pa en saddan made, at dybden af de to huller er ca. 2 mm stgrre
end dyvlens leengde (sammenlign Fig. 24).

e Tilslut overfraeseren til en egnet stgvsuger fra stovklasse ,M"
(f.eks. Festool CLEANTEX CTM-stgvsuger).

d) Bearbejdning

Fgrst freeses hullerne i det vandrette arbejdsemne (23.1). Dette

forudsaetter, at svingsegmentet befinder sig i bageste position

(se Fig. 21).

Herefter svinges svingsegmentet i forreste position for at fraese

hullerne i det lodrette arbejdsemne (23.2).

Bemaerk: Svingsegmenterne svinges ved at abne spaendearmen

(21.2) og ikke ved at dbne spaendearmen (21.1) til hgjdejustering

af skabelonen.

e Anbring overfraeseren pa skabelonen, sa kanten pa faringsrin-
gen griber ind i boringerne pa skabelonen.

e Taend for overfreeseren og tryk maskinen ned, indtil den indstil-
lede freesedybde er ndet. Frees alle hullerne et ad gangen.

e Lgsne vaerktgjerne og samle disse.

Hvis dyvelsamlingen ikke passer helt ngjagtigt, gennemfgres

folgende korrekturer:

° Det lodrette arbejdsemne star tilbage (24.1): Drej indstil-
lingshjulene (23.3) det manglende mali minusretning (1 streg
pa skalaen svarer til - 0,1 mm forskydning), iseet skabelonen
som forklaret i afsnit 6.3 a).

° Det lodrette arbejdsemne rager ud over kanten (24.2): Drej
indstillingshjulene (23.3) det manglende mal i plusretning
(1 streg pa skalaen svarer til + 0,1 mm forskydning), iseet
skabelonen som forklaret i afsnit 6.3 a).

Bemeaerk: Skruerne (23.4) skal altid lgsnes, nar indstillingshju-

lene skal indstilles. Spaend skruerne igen efter indstillingen.

Dermed forbliver den indstillede position fikseret til senere

brug.

6.4 Abne svalehalesamlinger

Ved &bne svalehalesamlinger skal man fgrst freese svalehalerne
med skabelonen SZ0 14 S eller SZ0 20 S og derefter samlingerne
med skabelonen SZ0 14 Z eller SZ0 20 Z.
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c Forberedelser pa overfresen (se 5.3)

OBS: Fgr utskifting av fresen ma alltid nettstgpselet trekkes ut

av stikkontakten!

e Spenn fresen (se tabell 1) inn i overfresens fjserende chuck.

e Still inn nullpunktet (fresedybde = 0 mm) pa overfresen idet
du setter maskinen opp pé sjablonen og trykker den sa langt
nedover til freseverktgyet bergrer overflaten til arbeidsstykket
som er spentinn.

¢ Innstill fresedybdenpad folgende mate: Ved et vannrett arbeids-
stykke bgr hullenes dybde veere 2/3 av arbeidsstykkets tykkelse.
Ved loddrette arbeidsstykker bgr hullenes dybde velges slik at
dybden til begge hullene sammen er med ca. 2 mm stgrre enn
pluggens lengde (sammenligne bilde 24).

* Kople overfresen til en egnet stgvsuger av stgvklassen .M (f.
eks. Festool CLEANTEX CTM-suger).

d) Bearbeiding

Fgrst ma hullene i det vannrette arbeidsstykket (23.1) freses. Dertil

ma svingsegmentet vaere i bakre stilling (se bilde 21).

Deretter ma svingsegmentet svinges i fremre stilling for & frese

hullene i det loddrette arbeidsstykket (23.2).

Henvisning: For & svinge svingsegmentene ma bare spennar-

men (21.2) apnes men ikke spennarmene (21.1] for sjablonens

hgydejustering.

e Sett overfresen opp pa sjablonen slik at ringens krage griper
inn i sjablonens boringer.

e Kople inn overfresen og trykk maskinen nedover til innstilt
fresedybde. Fres slik alle hull etter hverandre.

e Ta ut arbeidsstykkene og sett dem sammen.

Hvis plugg-forbindelsen ikke skulle stemme eksakt, ma fal-

gende korrekturer gjennomfgres:

° Det loddrette arbeidsstykke star tilbake (24.1): Drei stil-
lehjulene (23.3) med feil mal i minus-retningen (1 delestrek
tilsvarer - 0,1 mm feiljustering), sett sjablonen inn pa nytt i
henhold til kapittel 6.3 a).

° Det loddrette arbeidsstykket stikker ut (24.2): Drei stillehju-
lene (23.3) med feil mal i pluss-retningen (1 delstrek tilsvarer
+0,1 mm feiljustering), sett sjablonen inn pa nytt i henhold til
kapittel 6.3 a).

Henvisning: For & kunne regulere stillehjulene, ma du apne

skruene (23.4) og trekke dem fast igjen etter innstillingen. Den

innstilte posisjonen er dermed fiksert for senere arbeider.

6.4 lo\pne svalehale-sinker

Nar svalehale-sinkene er apne, skal svalene fgrst freses med
sjablon SZ0 14 S/ SZ0 20 S og deretter med sjablon SZ0 14 Z/
SZ0 20 Z.
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6.4.1 Lohenpyrstdjen jyrsiminen

a) Mallineen (SZ0 14 S tai SZ0 20 S) asentaminen ja murto-

suojan kiinnittaminen

e Kiinnita kummatkin kdantdsegmentit kiinnitysvivulla keskiasen-
toon (pystysuoraan) (ks. kuva 6).

e Avaa kummatkin mallineen korkeudensdadon kiinnitysvivut ja
paina mallineen pidin aivan alas.

e Avaa vaantonupit (25.2) mallineen kiinnittamiseksi ja asenna
malline paikalleen. Huomio: Mallineen taivutetun takaosan
(25.1) on osoitettava ylospain.

e Tyonna malline taakse ohjaimeen asti ja kiinnitda kummallakin
vaantsnupilla (25.2) lujasti

¢ Kierra toinen ohjain asentoon “SZ 14" ja toinen asentoon “SZ 20"
(25.4). Suuntaa ohjaimet siten, ettd nuolet (25.7) tulevat kiinni
mallineen kolojen suoraan sisapintaan (25.6). Kirista ohjaimet
kiinni vaanténupeilla (25.3).

e Siirra mallinetta ylos ja laita pehmed&sta puusta oleva lauta (25.5)
murtosuojaksi mallineen alle.

Huom.: Murtosuoja estda tyokappaleen murtumisen jyrsittdessa
takaosaa.

Huomio: Jotta liitosjarjestelma ei vaurioidu jyrsittdessa ja mur-
tosuoja voi tayttaa tehtavansa, murtosuojan on oltava n. 5 mm
paksumpi kuin tyostettdva tyokappale ja vahintdan yhta levea
kuin tydstettava tyokappale.

e Paina mallinetta alas, kunnes se on koko pinnaltaan kiinni mur-
tosuojan paalla, ja sulje mallineen korkeudensaadon kummatkin
kiinnitysvivut.

e Suuntaa murtosuoja siten, ettd se paattyy samaan tasoon pe-
rusrungon etureunan kanssa, ja kiinnita murtosuoja ylemmalla
puristuspalkilla.

b) Tyokappaleiden kiinnittaminen

Kiinnita tyokappale, johon lohenpyrstot jyrsitdan Varmista talloin

(ks. kuva 26):

¢ Tyckappaleen on vastattava sivuohjaimeen.

e Tyonna tyckappale alhaalta mallinetta vasten; tyokappaleen
pitaa ylhaalta olla samassa tasossa murtosuojan kanssa.

e Mallissa SZ0 14 S kirista myds oheinen muovikulma (26.1).

c) Valmistelut yldjyrsimessa

(kopiointirenkaan asennus, ks. kappale 5.3)

Huomio: Irrota laitteen verkkovirtapistoke ennen tyokalun

vaihtoa!

e Kiinnita jyrsintera (ks. T2) ylajyrsimen kiinnitysleukoihin.

e S33da nollapiste (jyrsintasyvyys = 0 mm) yl&jyrsimesta asetta-
malla kone mallineelle ja painamalla niin paljon alas, kunnes
jyrsintyokalu koskettaa kiinnitetyn tyokappaleen pintaa.

e S3ada ylajyrsimesta tyokappaleen paksuus jyrsintdasyvyydeksi.

o Kayta liitosten jyrsinnassa ylajyrsimen sivuohjaimen imukupua
tai imukupua AH-OF (lisévaruste). Liitd imukupu soveltuvaan
polyluokan “M” imuriin (esim. Festoolin CLEANTEX CTM-
imuriin).

Huom.: S3ada imukuvun etdisyys pystysuoraan tyokappaleeseen

siten, ettd sinulle jaa viela tarpeeksi tilaa liitosten jyrsimiseen.



6.4.1
a)

Svalehaler

Isztning af skabelon (SZ0 14 S eller SZ0 20 S) og fastge-

relse af en overflade- beskytter

Fastger de to svingsegmenter i den midterste (lodrette) position

med spaendearmen (se Fig. 6).

o Abndeto spaendearme til hgjdejustering af skabelonen og tryk
holderen til skabelonen helt ned.

* Abn drejeknapperne (25.2) til opspaending af skabelonen og

iseet skabelonen. Pas pa: Den ombgjede, bageste side (25.1) p&

skabelonen skal vende op.

Skub skabelonen bagud indtil stop og spaend den med de to

drejeknapper (25.2)

Drej de to anslag hen pd “SZ 14" hhv. “SZ 20" (25.4). Justér an-

slagene pd en sddan made, at pilene (25.7) ligger an mod den

indvendige, lige side (25.6) pa skabelonens udsparinger. Klem

anslagene fast med drejeknapperne (25.3).

Bevaeg skabelonen op og leeg et blgdt stykke tree (25.5) som

overfladebeskytter ind under skabelonen.

Bemaerk: Overfladebeskytteren forhindrer, at der opstar “flos-

ser” bag pa arbejdsemnet.

Pas pa: For at undgd at samlingssystemet beskadiges under

freesearbejdet og for at sikre at overfladebeskytteren kan opfylde

sin funktion skal overfladebeskytteren vaere ca. 5 mm tykkere

end arbejdsemnet og mindst lige sa bred som arbejdsemnet.

Tryk skabelonen ned, indtil den ligger oven pa overfladebeskyt-

teren og luk de to spaendearme til hgjdejustering af skabelo-

nen.

Indstil overfladebeskytteren pa en sddan made, at den flugter

med den forreste kant p& grundenheden, og spaend den med

den gverste trykbjaelke.

b) Opspanding af arbejdsemner

Fastspaend det arbejdsemne, der skal forsynes med svalehalen.

Herved skal man veere opmeerksom pa falgende (se figur 26):

e Arbejdsemnet skal vaeret placeret med siden til anslaget.

e Arbejdsemnet skal skubbes nedefra mod skabelonen, og tilslut-
tes til splintbeskyttelsen ovenfor.

e Ved SZO 14 S skal den medfslgende kunststofvinkel (26.1)
spaendes med.

c Forberedelse af overfraeseren

(efter montage af kopiringen, se kap. 5.3)

Advarsel: For udskiftning af vaerktgj, skal De traeekke stikket ud

af stikdasen!

e Spand freeseren (se T2) ind i overfraeserens spaendetang.

e Indstil nulpunktet (freesedybde =0 mm)] pa overfraeseren. Dette
gores ved at stille maskinerne pa skabelonen og trykke dem
ned, indtil freesevaerktgjet bergrer overfladen pa det opspaendte
arbejdsemne.

¢ Indstil emnetykkelsen som freesedybde pa din overfraeser.

e Brug opsugningskappen pa overfreeserens sideanslag eller
opsugningskappen AH-OF (tilbehgr) til freesning af sinkninger.
Tilslut opsugningskappen til en egnet stgvsuger fra stgvklasse
“M" (f.eks. Festool CLEANTEX CTM-stgvsuger).

Bemaerk: Indstil afstanden mellem opsugningskappen og det

lodrette arbejdsemne pa en sddan made, at du har nok plads til

at freese de gnskede sinkninger.
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6.4.1
a)

Svaler

Innsetting av sjablonen (SZ0 14 S/ SZ0 20 S) og montering

av et flisvern

e Fikser begge svingsegmenter med spennarmen i den midlere
(loddrette) stillingen (se bilde 6).

o ,&pne begge spennarmer for sjablonenes hgydejustering og trykk

holdeinnretningen for sjablonen helt nedover.

Apne betjeningsknappene (25.2) for & spenne inn sjablonen og

sett inn sjablonen. OBS: Den bakre siden (25.1) av sjablonen

som er bgyet rundt ma peke oppover.

Skyv sjablonen bakover inntil anslaget og spenn den fast med

begge betjeningsknapper (25.2)

Drei begge anslagene pa stillingen “SZ 14" hhv. “SZ 20" (25.4).

Rett inn anslagene slik at pilene (25.7) ligger an mot den indre,

rette side (25.6) pa sjablonens utsparinger. Klem anslagene fast

med betjeningsknappene (25.3).

Beveg sjablonen oppover og legg et brett av lgst tre (25.5) som

flisvern under sjablonen.

Henvisning: Flisvernet forhindrer at arbeidsstykket splintrer pa

baksiden ved fresingen.

OBS: Flisvernet ma vaere ca. 5 mm tykkere enn arbeidsstykket

som skal bearbeides og ma ha minst samme bredde slik at

forbindelsessystemet ikke skades under fresingen og flisvernet

kan oppfylle funksjonen.

Trykk sjablonen nedover til den ligger plant opp pa flisvernet og

lukk begge spennarmene for sjablonens hgydejustering.

Rett flisvernetinn slik at det avslutter i plan med grunnenhetens

forkant og spenn det fast med den gvre trykkbjelken.

b) Spenne inn arbeidsstykker

Spenn fgrst fast et arbeidsstykke der det skal freses inn svaler.

Veer oppmerksom pa fglgende (se bilde 26):

* Arbeidsstykket ma ligge inntil anslaget pa siden.

* Arbeidsstykket ma skyves mot sjablonen nedenfra og ligge i
flukt med flisvernet oppe.

e P3SZ0 14 S ma den medfelgende kunststoffvinkelen (26.1) ogsa
spennes fast.

c Forberedelser pa overfresen

(etter at kopiringen er montert, se kap. 5.3)

Obs: Trekk alltid stgpselet ut av stikkontakten fer du bytter

verktoy!

e Spenn fresen (se T2} inn i overfresens fjeerende chuck.

¢ Still inn nullpunktet (fresedybde = 0 mm) pa overfresen idet
du setter maskinen opp pa sjablonen og trykker den sa langt
nedover til freseverktgyet bergrer overflaten til arbeidsstykket
som er spent inn.

e Still arbeidsstykkets tykkelse pa overfresen inn som frese-
dybde.

¢ Benytt ved fresing av sinker avsuget til overfresens sideanslag
eller avsuget AH-OF (tilbehgr). Kople avsuget til en egnet stgvsu-
ger av stavklasse “M” (f. eks. Festool CLEANTEX CTM-suger).

Henvisning: Still avsugets avstand til det loddrette arbeidsstykket

inn slik at du har tilstrekkelig plass for fresing av sinkene.
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d) Tydsto

e Aseta ylajyrsin mallineen paahan, niin etta kulutusrenkaan
laippa (27.1) on kiinni mallineessa.

¢ Paina kone sdadettyyn jyrsintasyvyyteen astija lukitse jyrsinta-
syvyys ylajyrsimesta.

e Kaynnista ylajyrsin.

e Ohjaa yldjyrsinta tasaisesti mallinetta pitkin (kuva 28).

Huomio: Kulutusrenkaan laipan taytyy olla aina kiinni mallineessa.

Pida ylajyrsinta aina molemmista kahvoista mallineen kanssa

samansuuntaisesti alaka kierra konetta jyrsinnan aikana. Jyrsin-

tasyvyytta ei saa muuttaa jyrsinnan aikana.

Jyrsi lohenpyrstot kaikkiin tarvittaviin tyokappaleisiin.

6.4.2 Lohenpyrstdjen lovien jyrsiminen
a) Mallineen (SZ0 14 Z tai SZ0 20 Z) asen- taminen ja mur-
tosuojan kiinnittaminen

Aseta malline paikalleen ja kiinnitd murtosuoja kuten edellad

kohdassa 6.4.1 a) on selostettu, mutta em. ohjeista poiketen

kuitenkin:

e Kummankin saatopyéran (29.2) on osoitettava alaspain.

e Suuntaa malline siten, ettd kummankin saatopyoran alaolakkeet
(29.3) ovat kiinni liitosjarjestelman perusrungossa, ja kiinnita
malline kummallakin vaantonupilla (29.1) lujasti.

b) Tyokappaleiden kiinnittaminen

Kiinnita tyokappale, johon lohenpyrstdjen lovet jyrsitaan Varmista

talloin (ks. kuva 30):

¢ Tyckappaleen on vastattava sivuohjaimeen.

e Tyonna tyckappale alhaalta mallinetta vasten; tyokappaleen
pitaa ylhaalta olla samassa tasossa murtosuojan kanssa.

c) Valmistelut ylajyrsimessa

(kopiointirenkaan asennus, ks. kappale 5.3)

Huomio: Irrota laitteen verkkovirtapistoke ennen tydkalun

vaihtoa!

e Laita lohenpyrsté-jyrsinteran tilalle urajyrsinterd (ks. T2), ja
saada ylajyrsiin jyrsintasyvyydeksi tyokappaleen paksuus.



d) Behandling

 Anbring overfraeseren for enden af skabelonen, s& kanten (27.1)
pa fgringsringen ligger an mod skabelonen.

e Tryk maskinen ned, indtil den indstillede freesedybde er naet,
og fastlés freesedybden pa overfraeseren.

e Taend for overfraeseren.

e Fgroverfreeseren med en jaeevn bevaegelse langs med skabelo-
nen (Fig. 28).

Pas pa: Kanten pa fgringsringen skal altid ligge an mod skabe-

lonen. Fgr altid overfraeseren med begge hander parallelt med

skabelonen og drej ikke maskinen under freesearbejdet. Freese-

dybden ma ikke sendres under fraesearbejdet.

Sadan skal De freese alle arbejdsemner med svalehale.

6.4.2 Samlinger
al Istning af skabelon (SZ0 14 Z eller SZ0 20 Z) og fastgg-
relse af en overflade- beskytter

Nar De placerer skabelonen og fastger splint-beskyttelsen, skal

De ga frem i henhold til 6.4.1 a), dog med en undtagelse:

e De to indstillingshjul (29.2) skal vende ned.

 Ret skabelonen ud, sa de nederste indrykninger (29.3) pa de to
indstillingshjul ligger an mod samlings-systemets grundenhed.
Spaend skabelonen fast med de to drejeknapper (29.1).

b) Opspanding af arbejdsemner

Fastspaend det arbejdsemne, der skal forsynes med samlingen.

Herved skal man vaere opmarksom pa falgende (se figur 30):

e Arbejdsemnet skal veeret placeret med siden til anslaget.

e Arbejdsemnet skal skubbes nedefra mod skabelonen, og tilslut-
tes til splintbeskyttelsen ovenfor.

c) Forberedelse af overfraeseren

(efter montage af kopiringen, se kap. 5.3)

Advarsel: For udskiftning af vaerktgj, skal De traeekke stikket ud

af stikdasen!

¢ Ved svalehalesamlingerne skal De udskifte freeseren med en
notfreeser (se T2), og indstille arbejdsemnets tykkelse som
freesedybde pd Deres fraeser.
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d) Bearbeiding

e Sett overfresen opp pa sjablonens ende slik at fgringsringens
krage (27.1) ligger an mot sjablonen.

o Trykk maskinen nedover til innstilt fresedybde og s fresedyb-
den pa overfresen.

e Kople inn overfresen.

e Fgr overfresen jevnt langs sjablonen (bilde 28).

0BS: Fgringsringens krage ma alltid ligge an mot sjablonen. Hold

overfresen alltid i begge handtakene parallelt til sjablonen og

drei ikke maskinen mens du freser. Fresedybden ma ikke endres

under fresing.

Fres alle arbeidsstykker med svaler pa denne maten.

6.4.2 Sinker
a) Innsetting av sjablonen (SZ0 14 Z / SZ0 20 Z) og montering
av et flisvern

Gjor tilsvarende 6.4.1 a nar du skal sette inn sjablonen og feste

splintvernet, med fglgende endring:

e Begge stillehjul (29.2) ma peke nedover.

 Rettsjabloneninn slik at de nedre avsatser (29.3) pa begge stil-
lehjulene ligger an mot forbindelses-systemets grunnenhet og
spenn sjablonen fast med begge betjeningsknapper (29.1).

b) Spenne inn arbeidsstykker

Spenn fgrst fast et arbeidsstykke der det skal freses inn sinker.

Veer oppmerksom pa fglgende (se bilde 30):

¢ Arbeidsstykket ma ligge inntil anslaget pa siden.

* Arbeidsstykket ma skyves mot sjablonen nedenfra og ligge i
flukt med flisvernet oppe.

c Forberedelser pa overfresen

(etter at kopiringen er montert, se kap. 5.3)

Obs: Trekk alltid stgpselet ut av stikkontakten fer du bytter

verktoy!

e Bytt ut fresen for svalehale-sinkene med notfresen (se T2), og
still inn tykkelsen pa arbeidsstykket som fresedybde pa over-
fresen.
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d) Tydsto

Liitosten koejyrsinta

Suorita ensiksi koejyrsinta tarkastaaksesi, ovatko kaikki saadot

oikein.

e Aseta ylajyrsin mallineen paahan, niin etta kulutusrenkaan
laippa (31.1) on kiinni mallineessa.

e Paina kone sdadettyyn jyrsintdsyvyyteen astija lukitse jyrsinta-
syvyys ylajyrsimesta.

e Kaynnista ylajyrsin.

e Ohjaa yldjyrsinta tasaisesti mallinetta pitkin (kuva 32).
Huomio: Kulutusrenkaan laipan taytyy olla aina kiinni malli-
neessa. Pida yldjyrsinta aina molemmista kahvoista mallineen
kanssa samansuuntaisesti alaka kierra konetta jyrsinnan aika-
na. Jyrsintasyvyytta ei saa muuttaa jyrsinnan aikana.

Irrota tyokappale ja liita se sopivaa tyokalua kayttaen lohenpyrs-
toihin toisessa tyokappaleessa. Jos liitos ei ole tarkasti jyrsitty,
seuraavat korjaukset on suoritettava:
° Jos liitos on liian vaikeakulkuinen (33.1):
Kierra saatopyoria plus-suuntaan.
° Jos liitos on liian helppokulkuinen (33.2):
Kierra saatopyoria miinus-suuntaan.
° Jos liitos on liian syvi (33.3):
Pienenna ylajyrsin jyrsintasyvyyden asetusta hiukan hieno-
saadolla.
° Jos liitos ei ole tarpeeksi syvi (33.4):
Suurenna ylajyrsin jyrsintasyvyyden asetusta hiukan hieno-
saadolla.
Huom.: S3atdpyodrien siirtamiseksi on avattava ruuvit (34.1),
jotka on kiristettava takaisin kiinni saadon jalkeen.
Saadetty asema pysyy ndin kohdallaan mychempia toita var-
ten.
¢ Toista tata, kunnes liitos on tarkasti oikein.

Liitosten jyrsiminen
Jyrsi kaikki liitokset samalla tavalla kuin koejyrsinnassa.



d) Behandling

Prgvefreesning af sinkninger

Gennemfgr forst en prgvefraesning for at kontrollere, om alle

indstillinger er korrekte.

 Anbring overfraeseren for enden af skabelonen, s& kanten (31.1)
pa fgringsringen ligger an mod skabelonen.

e Tryk maskinen ned, indtil den indstillede freesedybde er naet,
og fastlés freesedybden pa overfraeseren.

e Teend for overfraeseren.

e Fgr overfreeseren med en jaevn bevaegelse langs med skabelo-
nen (Fig. 32).
Pas pa: Kanten pa fgringsringen skal altid ligge an mod ska-
belonen. Fgr altid overfreeseren med begge haender parallelt
med skabelonen og drej ikke maskinen under fraesearbejdet.
Freesedybden ma ikke @ndres under freesearbejdet.

e Lgsn arbejdsemnet, og st et arbejdsemne sammen med sva-
lehalen.
Hvis sinkesamlingen ikke passer rigtigt, skal De foretage fgl-
gende aendringer:
° Sinkesamling er svert tilgengelig (33.1):
Indstillingshjulene drejes i plus-retning.
° Sinkesamling er let tilgaengelig (33.2):
Indstillingshjulene drejes i minus-retning.
° Sinkesamling er for dyb (33.3):
Reducer freesedybden pa overfreeseren med en anelse finind-
stilling af overfraeseren.
° Sinkesamling er ikke dyb nok (33.4):
Forhgj freesedybden pa overfreeseren med en anelse finindstil-
ling af overfraeseren.
Bemaerk: Skruerne (34.1) skal altid lgsnes, nar indstillingshju-
lene skal indstilles.
Spaend skruerne igen efter indstillingen. Dermed forbliver den
indstillede position fikseret til senere brug.
e Gentag denne proces, indtil samlingen er rigtig.

Fraesning af sinkninger
Fraes alle sinkningerne i analogi med prevefraesningen.
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d) Bearbeiding

Prgvefresing av sinkene

Gjennomfgr fgrst en prevefresing for & kontrollere at alle innstil-

lingene er korrekt.

e Sett overfresen opp pa sjablonens ende slik at fgringsringens
krage (31.1) ligger an mot sjablonen.

e Trykk maskinen nedover til innstilt fresedybde og ls fresedyb-
den pa overfresen.

e Kople inn overfresen.

e Fgr overfresen jevnt langs sjablonen (bilde 32).
0BS: Fgringsringens krage ma alltid ligge an mot sjablonen.
Hold overfresen alltid i begge handtakene parallelt til sjablonen
og drei ikke maskinen mens du freser. Fresedybden ma ikke
endres under fresing.

e Ta ut arbeidsstykket og sett det sammen med et arbiedsstykke
med svaler.
Hvis sinke-forbindelsen ikke stemmer ngyektig, ma det utfgres
folgende korreksjoner:
° Sinkeforbindelse er for treg (33.1):
Vriinnstillingshjulene mot pluss.
° Sinkeforbindelse er for rask (33.2):
Vriinnstillingshjulene mot minus.
° Sinkeforbindelse er for dyp (33.3):
Reduser fresedybden pa overfresen litt med finjusteringen
for overfresen.
° Sinkeforbindelsen er ikke dyp nok (33.4):
@k fresedybden pa overfresen litt med finjusteringen for
overfresen.
Henvisning: For & kunne regulere stillehjulene, ma du apne
skruene (34.1) og trekke dem fast igjen etter innstillingen. Den
innstilte posisjonen er dermed fiksert for senere arbeider.
e Gjenta denne prosessen til forbindelsen stemmer eksakt.

Fresing av sinkene
Fres alle sinker analog til prgvefresingen.
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7 Sovellustietokanta

Yksityiskohtainen selostus liitosjarjestelman kayttomahdollisuuk-
sista loytyy myos sovellustietokannastamme Internet-osoitteesta
~www.festool.com”.

8 Tarvikkeet

Kayta vain talle koneelle tarkoitettuja alkuperaisia Festool-tar-
vikkeita ja Festool-kulutusmateriaaleja, koska nama jarjestelma-
komponentit on sovitettu parhaalla mahdollisella tavalla toisiinsa.
Toisten valmistajien tarvikkeiden ja kulutusmateriaalien kaytto
vaikuttaa laadullisesti tyotuloksiin ja rajoittaa takuuvaatimuksia.
Kaytto saattaa kasvattaa koneen kulumista tai henkilokohtaista
rasittumistasi. Suojaa itsedsi, konettasi ja takuuvaatimuksia
kdyttamalla ainoastaan alkuperaisia Festool-varusteita ja Festool-
kulutusmateriaaleja! Jyrsintyokalujen, mallineiden ja muiden
tarvikkeiden tilausnumerot kayvat ilmi taulukosta 1, Festool-
luettelosta tai Internet-kotisivulta ,,www.festool.com™.

9 Kayttoturva

Mydnnamme valmistamillemme laitteille materiaali- ja valmis-
tusviat kattavan kayttoturvan, joka vastaa maakohtaisia maarayk-
sia, jajonka pituus on vahintdaan 12 kuukautta. Kayttoturvan pituus
on EU-maissa 24 kuukautta (laskun tai toimituslistan paivayksesta
lukien). Kayttéturva ei kata vaurioita, jotka ovat syntyneet luon-
nollisen kulumisen, ylikuormituksen tai epdasianmukaisen kayton
seurauksena, ovat kayttajan aiheuttamia tai syntyneet kayttdohje-
kirjan ohjeiden noudattamatta jattdmisen seurauksena, tai jotka
olivat tiedossa jo laitteen ostohetkella. Poissuljettuja ovat myods
vahingot, jotka johtuvat ei-alkuperaisten tarvikkeiden ja kulutus-
materiaalien (esim. hiomalautanen) kadytosta.

Kayttoturvaan voidaan vedota vain kun laite toimitetaan purka-
mattomana myyjalle tai valtuutettuun Festool-huoltoon. Sailyta
laitteen kayttoohje, turvallisuusohjeet, varaosaluettelo ja ostokuitti
huolellisesti. Muilta osin ovat voimassa valmistajan antamat, ajan-
tasalla olevat kayttoturvaehdot.

Huomautus
Jatkuvan tutkimus- ja tuotekehittelytyon seurauksena tassa

annettuihin teknisiin tietoihin saattaa tulla muutoksia.

REACh Festool-tuotteille, niiden tarvikkeille ja kulutusmateri-
aaleille

REACh on vuodesta 2007 lahtien koko Euroopassa voimassaoleva
kemikaaleja koskeva asetus. Kdytamme kemikaaleja tuotteidem-
me valmistuksessa ja olemme tietoisia tiedotusvelvollisuudes-
tamme asiakkaillemme. Olemme avanneet asiakkaitamme varten
seuraavan Web-sivuston, josta voit aina katsoa viimeisimmat tiedot
tuotteissamme mahdollisesti kaytettavista aineista: www.festool.
com/reach



7 Anvendelsesdatabank

En detaljeret beskrivelse af de mange anvendelseseksempler for
samlingssystemet kan du finde i vores anvendelsesdatabank pa
internettet under ,www.festool.com”.

8 Tilbehgr

Anvend udelukkende det originale Festool-tilbehgr og Festool-
forbrugsmateriale, som er beregnet til maskinen, da disse system-
komponenter er tilpasset optimalt til hinanden. Ved anvendelse af
tilbehgr og forbrugsmateriale af andre maerker skal man regne
med en forringelse af arbejdsresultaterne og en begraensning af
garantien. Alt efter anvendelse kan maskinen opslides hurtigere
eller brugeren belastes mere end ngdvendigt. Pas derfor pa dig
selv, maskinen og garantien ved udelukkende at anvende originalt
Festool-tilbehgr og Festool-forbrugsmateriale!
Bestillingsnumrene pa fraeseveerktgj, skabeloner og andet tilbehgr
kan du findeitabel 1,idit Festool-katalog eller pa vores homepage
.www.festool.com”.

9 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 garantiperiode 24 maneder (bevis via faktura eller leve-
ringsformular). Skader, der iseer kan fgres tilbage til naturlig
slitage, overbelastning, faglig ukorrekt omgang i modstrid med
betjeningsvejledningen og skader, der forarsages af brugeren eller
en anden anvendelse, der er i modstrid med betjeningsvejled-
ningen, eller der var kendt ved kgbet, er udelukket af garantien.
Vi frasiger os ligeledes ethvert ansvar for skader, som skyldes
anvendelse af ikke-originalt tilbehgr og forbrugsmaterialer (f.eks.
bagskiver].

Krav fra kundens side kan udelukkende accepteres, hvis maskinen/
vaerktgjet sendes tilbage til leverandgren eller et servicevaerksted,
der er autoriseret af Festool. Opbevar betjeningsvejledningen,
sikkerhedsanvisningerne, reservedelslisten og bonen. Derudover
gaelder fabrikantens aktuelle garantibetingelser.

Bemaerkning
P3 grund af konstant forsknings- og udviklingsarbejde forbeholdes

retten til at gennemfgre andringer af de tekniske oplysninger.

REACH til Festool produkter, tilbehgr og forbrugsmateriale
Kemikalieloven REACH tradte i kraft i 2007 og er geeldende i hele
Europa. Som "downstream-bruger” af kemikalier, dvs. producent
af produkter, tager vi vores informationspligt over for kunderne
alvorligt. Pa falgende hjemmeside finder du altid aktuelle infor-
mationer om de stoffer fra kandidatlisten, som vores produkter
kan indeholde: www.festool.com/reach
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7 Brukerdatabase

En detaljert beskrivelse av forbindelsessystemets bruksmulighe-
ter finner du ogsa i var brukerdatabase i internett under ,www.
festool.com™.

8 Tilbehgr

Bruk bare originalt Festool-tilbehgr og Festool-forbruksmateriale
som er beregnet p& denne maskinen, siden disse systemkom-
ponentene er optimalt tilpasset hverandre. Ved bruk av tilbehgr
og forbruksmateriale fra andre tilbydere senker kvaliteten pa
arbeidsresultatet og en sannsynlig innskrenking av garantien.
Alt etter bruk kan slitasjen pd maskinen eller den personlige
belastningen pé deg skes. Beskytt derfor deg selv, maskinen og
garantien ved kun & benytte originalt Festool-tilbehgr og Festool-
forbruksmateriale.

Bestillingsnumrene for freseverktgy, sjablon og annet tilbehgr
finner du i tabellen 1, Festool-katalogen eller pa var Internett
Homepage .,www.festool.com”.

9 Ansvar for mangler

For vare apparater er vi ansvarlig for material- eller produksjons-
feil i samsvar med gjeldende nasjonale bestemmelser, i minst 12
maneder. Denne tiden 24 maneder innenfor EU-stater (bevises
med regning eller falgeseddel). Skader som spesielt skyldes
slitasje, overbelastning, ufagmessig handtering, eller skader
forarsaket av brukeren eller annen bruk i strid med bruksanvis-
ningen, eller skader som var kjent ved kjgp av apparatet omfat-
tes ikke av dette ansvaret. | tillegg unntas skader som kan fgres
tilbake til bruk av ikke-originalt tilbehgr og forbruksmaterialer
(f.eks. slipetallerken).

Reklamasjoner kan bare godtas hvis apparatet ikke ble demontert
og returneres til leverandgren eller et autorisert Festool-service-
verksted. Ta godt vare pa bruksanvisningen, sikkerhetsforskrifter,
reservedelsliste og kvittering. Dessuten gjelder produsentens
aktuelle betingelser for ansvar ved mangler.

Anmerkning
Pa grunn av kontinuerlige forsknings- og utviklingsarbeid tas det
forbehold om endringer av de tekniske spesifikasjonene i dette

dokumentet.

REACHh for Festool-produkter, tilbehgr og forbruksmateriell
REACh har siden 2007 veert gjeldende kjemikalievedtekt over hele
Europa. Som produsent av produkter som inneholder kjemikalier,
er vi bevisst pa var informasjonsplikt overfor kundene. For at vi
alltid skal kunne holde deg oppdatert og gi deg informasjon om
mulige stofferivare produkter som finnes pa listen, har vi opprettet
folgende nettside: www.festool.com/reach



T2
1y | &
OF 900,
OF 1000, OF 1400
OF 1010
S714 HSS 490991 | 490770 492181
HM 490992 | (@ 17 mm) (@17 mm)
720 HSS 490995 | 490771 492182
HM 490996 | (@ 24 mm) (@ 24 mm)
£74 HSS 490944 | 490772 492179
HM 490978 | (©8,5mm) | (@8,5mm)
£7 10 HSS 490946 | 484176 492180
HM 490980 | (13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
@ 3mm | 491065
@ 5mm | 491066
DS 32 @ 6 mm | 490067 (4@8?;';6 ) fgﬂig | 464164
0 8mm | 491068 = mm = mm
@10mm | 491069
SZ014 7 | HM 490978 490772 492179
(@8,5mm) | (28,5mm)
SZ014S | HM 491164 490770 492181
(@17 mm) (@17 mm)
SZ020Z | HM 490980 484176 492180
(13,8 mm) | (13,8 mm)
SZ020S | HM 491165 490771 492182
(@ 24 mm) (@ 24 mm)
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D

Sistema de juncao VS 600

L Espessura
do material
de - até
Tipo de juncao (recomendada)
15-20 mm
SZ 14 (14 mm)
Caudasde ol (18mml .
andorinha 21-28mm
SZ 20 (20 mm)
(24 mm) =
. FZ 6 (6 mm) 6-10mm g
Esplgas .................................................................... o
FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm 3
@ 6 mm 12 - 14 mm E
Furospara e b S ©
taco DS 32 AL U 15-22mm a
@10 mm 23 -28 mm 3
SZ0 142 0.1 <
- 14 mm
Caudas de S20 14'S (14 mm) o
andorlnha .................................................................... [}
5702027 -
abertas 14-25mm
SZ020S (20 mm)

1 Caracteristica técnicas

Para os cddigos de compra de fresas, brocas, anéis de copiar e
espigas de centrar, ver o quadro T2.

Para as fresas ou brocas apresentadas recomendamos utilizar a
rotacdo maxima da fresa de topo.

2 Utilizacao conforme as prescricoes

Conforme as prescricdes, o sistema de juncdo VS 600 é concebido
para, em conjunto com os gabaritos, anéis de copiar e ferramen-
tas de fresa e fresas de topo Festool, das séries OF 900, OF 1000,
OF 1010 e OF 1400, fresar caudas de andorinha, espigas, furos para
tacos e caudas de andorinha abertas em madeira e aglomerados
de madeira.

0O utilizador é responséavel por danos e acidentes, em funcao do
uso nao apropriado.

3 Avisos de seguranca

e Nos trabalhos com o sistema de juncao VS 600 atentar, também,
aos avisos de seguranca entregues junto com a fresa de topo.

e Empregar, exclusivamente, as ferramentas de fresa, anéis de
copiar e espigas de centrar apresentados no quadro T2.

e Empregar, exclusivamente, acessoérios e pecas sobressalentes
originais da Festool.

e Antes de iniciar o servico de fresa, verificar se as pecas a pro-
cessar estdao bem fixadas e se todas as alavancas de pressao e
botdes de fixacdo do sistema de juncao estao fechados.



LLnnope3sHoe npucnocobnexue VS 600

2

Spojovaci systém VS 600

T1 TonwwHa T Tloustka
3aroToBKu materialu
oT - A0 od - do
Bup coeanHenus (pekomeHayeTcs) Druh spojeni (doporugend)
15-20 15-20
SZ 14 (14 mu) M SZ 14 (14 mm) mm
Wnnbl “JlacToukuH (18 MM) o (18 mm)
A AR RybInOVe SpOJe ............................................................
XBOCT 21-28 MM 21-28mm
SZ 20 (20 mm) SZ 20 (20 mm)
(24 mm) - (24 mm) E
=
FZ 6 (6 mm) 6-10 MM o o ) FZ 6 (6 mm) 6-10mm o
HpﬂMbIe WMl rreeeemreesmmeressneseseeeeei e % Klinové SPOJE e %
FZ 10 (10 mm) 10-20 MM ° FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm o
o °
MHesna nog ? 6 mMm 12-14 Mm s @ 6 mm 12-14mm | 3
............................................................................................................................. =
BCTaBHble LUNMbI ? 8 MM 15-22 Mm E Spoje na koliky DS 32 ? 8 mm 15-22mm '5
DS 32 10 Mm 23-28 MM 2 %10 mm 23-28mm E
S20147 _ © S20142 01 ®
- MM - mm b
OTKpbITbIE S7014S (14 ] z Oteviend SZ014S (14mm) 8
LI “TTACTOUKUH  wroreeeeseerenesmnemmnenseeneenena i = ) ) e O P P g
. $70202 = rybinové spoje $70202 =
XBOCT 14-25 MM 14-25mm |F
SZ020S (20 mm) SZ020S (20 mm)
1 TexHuyeckue xapakTepucTUKu 1 Technické udaje

Homepa ans 3akasa ¢pes, cBeps, KONMUMPOBasbHbIX KOMeL U LeH-
Tpupyowmx WtndToB cM. B Tabnuue T2. [nga ykasaHHbIx dpe3 u
CBepJl peKoMeHAyeTCs MPYMeHsTb MakcuMasbHoe Yucno obopoToB
BepxHel dpesbl.

2 MpuMeHeHne No Ha3HAYeHUIo

Mpucnocobnenune VS 600 npegHasHaveHo ansa ¢pesepoBaHus B
LpeBecHbIX MaTepranax LWnnos “JIacTOYKMH XBOCT", MPAMbIX LLWMOB,
rHe3[ Mof BCTaBHbIE LUNMbI C MPUMEHEHWEM COOTBETCTBYIOLLIMX LLa-
BnoHOB, KONUPOBasbHbIX KoJlel, ¢bpe3epoBasibHbIX MHCTPYMEHTOB,
a Takke BepxHux ¢pes Festool cepun OF 900, OF 1000, OF 1010 n
OF 1400.

3a ywepb 1 HecyacTHble crly4aun B CBA3U C NPYMEHEHWEM He Mo
Ha3HaueHuto oTBeyvaeT Nofib3oBaTesb.

3 YKa3aHus no TexHuke 6esonacHocTh

Mpwn paboTe ¢ wurnopesHbiM npucnocobneHnem VS 600 cobnto-
[laviTe Takxe ykaszaHus no TexHuke besonacHocTu npu pabote ¢
PYYHBIMW BEPXHUMU Ppe3aMu.

[MpuMeHaAnTe TonbKo $ppesbl, KONMPOBaNbHble KONIbLA U LLEHTPU-
pytowme windThl, ykasaHHble B Tabnuue T2.

MpUMeHsINTE TONbKO OPUTMHAJBHYI0 OCHACTKY M 3anacHble 4acTu
Festool.

Mepen ¢pesepoBaHuneM ybeautech, YTO 3aroTOBKM HALEXHO
3aKpernieHbl, BCe BpaLLaloLWMecs pyykn 1 3axXknUMHble pblyaru

3aTAHYTHI.
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Objednaci Cisla pro frézy, vrtaky, kopirovaci krouzky a stredici trny
viz tabulka T2. Pro uvedené frézy, resp. vrtaky doporucujeme po-
uzivat maximalni otacky Vasi horni frézky.

2 Spravné pouziti

Spojovaci systém VS 600 je, ve spojeni s odpovidajicimi Sablonami,
kopirovacimi krouzky a frézovacimi nastroji a s hornimi frézkami
Festool konstrukéni rady OF 900, OF 1000, OF 1010 a OF 1400, ur-
¢eny pro frézovani rybinovych ¢epd, klinovych ¢epd, otvord na koliky
a otevienych rybinovych ¢epl do dfeva a dfevénych materiald.
Za $kody a poranéni zplsobené pouzitim, které neni v souladu
s urcenim, zodpovida uZivatel.

3 Bezpecnostni pokyny

Pri praci se spojovacim systémem VS 600 dodrZujte také bez-
pecnostni pokyny pro ruéni horni frézku.

PouZivejte pouze frézovaci nastroje, kopirovaci krouzky a stredici
trny uvedené v tabulce T2.

Pouzivejte pouze originalni prisluSenstvi a nahradni dily Festo-
ol.

Pred frézovanim se ujistéte, Ze jsou obrobky bezpecné upnuty
a veskeré upinaci packy a oto¢né knofliky spojovaciho systému
jsou utazené.
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4 Composicao

0 sistema de juncao VS 600 é composto dos seguintes elementos
(figura 1):

1.1 Armacao base

1.2 Porta-gabaritos

1.3 Botdes de fixacao para firmar o gabarito

1.4 Segmento de giro para o porta-gabarito

1.5 Alavanca de fixacdo para o segmento de giro

1.6 Alavanca de fixacdo para o ajuste de altura do gabarito

1.7 Barra de pressao para a fixacao horizontal da peca a pro-

cessar

1.8 Barra de pressao para a fixacao vertical da peca a proces-
sar

5 Preparativos

5.1 Instalar a armacao base

A armacao base deve ser fixada numa base firme, que nao es-

corregue:

e posicionar a armacao base de forma que sua margem frontal
sobressaia a da mesa aprox. 5 mm;

e fixa-la @ mesa, em ambos os lados, com dois parafusos (figura
2] ou dois sargentos (figura 3).

5.3 Fresa de topo

Aviso: A descricdo do manejo da fresa de topo (ajuste da profun-
didade de fresa, troca de ferramenta, etc.) consta nas instrucdes
de operacao.

Montar o anel de copiar apropriado, no centro da mesa da fresa

de topo:

e sacar a ficha da tomada;

e posicionar a fresa de topo com a parte inferior para cima;

» desandar os dois parafusos (4.1) e sacar o anel (4.2);

e Fixar a espiga de centrar (4.4) no fuso da fresa.

e inserir o anel de copiar (4.5, 5.3) na mesa da fresa de topo, com
o colar para cima;

e Deslocar a mesa de tupia lentamente na direccao da espiga de
centrar, até que o anel copiador (5.3) seja centrado através da
espiga de centrar (5.2).

¢ aparafusar o anel de copiar, por meio dos dois parafusos for-
necidos (4.3, 5.1);

e tirar a espiga de centrar do fuso da fresa.

s
. D

& CUIDADO

)
Danificacao da fresa e do molde de fresar
- Se montado, remova o suporte ajustavel em altura (5.4) da
fresadora.




4 YctpouctBo

Mpucnocobnenune VS 600 cocTouT M3 cnepywolimMx dactei (puc.
1):

1.1 CraHuHa

1.2 OepxaTens wabnoHos

1.3 Bpawatowmecs pyuku gns 3axkuma wabnoHa

1.4 T[loBOPOTHbIN CErMeHT gepxxaTens

1.5 3aXuMHoW pblyar NOBOPOTHOrO CErMeHTa

1.6 3aXuMHoW pblyar Ans peryiMpoBaHns BblCOTbl WabnoHa
1.7 TlpuxuMHaa banka gas ropMsoHTasbHOrO KpenfieHus 3a-

roToBOK

1.8 T[NpwxnMHas banka pns BepTUKaNbHOIO KpenyjeHus 3aroTo-
BOK

5 MoprotoBuTenbHble paboTbl

5.1 YcTaHOBKa CTaHUHbI

CtaHuHa JomkHa bbiTb yKpensieHa Ha YCTOMYMBOM OCHOBaHUM Tak,

YTO6bI UCKOUYNTL CKObXeHWe. [1nga 3Toro:

e yCTaHOBWTE CTaHWHY TakvM 0bpa3oM, 4Tobbl ee NepefHssA KpoMka
BbICTynana NpMMepHo Ha 5 MM;

e 3akpenuTe 0be CTOPOHbI CTaHWHbI HA OCHOBAHUW BYMSI BUHTaMU
(puc. 2) unu oByMA pesbboBbiMK cTpybuMHamm (puc. 3).

5.3 BepxHsia ppesa

Mpumeyanue - ObpaleHme c BepxHel dppesoit (HacTpoiika rybu-
Hbl Gpe3epoBaHNs, cMeHa paboyero MHCTPyMeHTa 1 T. .) onucaHo
B PYKOBOZACTBE M0 3KCMyaTaLmmn 3Ton $ppesbl.

Heo6xoanMoe KonupoBanbHOe KOJbLO YCTAaHOBUTE MO LLEHTPY

OMOPHOWM NAACTUHBI BepXHel ¢ppesbl, AN 3TOro:

® BbIHbTE BUJIKY U3 PO3ETKYU;

* yCcTaHOBUTE BepXHIOO $pe3y Ha nona;

e BbiBepHWTE 06a BMHTa (4.1) M cHUMUTE KonbLO (4.2);

* 3aXMUTE LeHTpUpYloWwni WTndT (4.4) Bo dpesepHoMm wnuHae-
ne;

* KOMWpOBasbHOe KoNbLO (4.5, 5.3) ynoxuTe Bo onopHyo NaacTuHy
BepxHel ppe3bl bypTUKOM BBEPX;

* MeAJIeHHO MepeMellaiiTe OMOPHYI MAACTWHY B HanpaBAeHUN
LeHTpupytoLLero wtndTa L0 LEHTPMPOBaHUS KOMMPOBabHOIO
konbla (5.3) npu nomouwm uenTpupytouero wrudTa (5.2);

® MJI0THO MPUBEPHUTE KOMUPOBaJbHOE KOMbLO ABYMS BUHTaMU
(4.3, 5.1) u3 KOMNNeKTa NOCTaBKM;

* ynanuTe LEHTPUPYIOLLMIA WITUOT N3 Gpe3epHOro WNMHAENS.

& OCTOPOXXHO

MoBpexxpeHue ¢ppesbl u ppesepHoro wabnoHa

- CHVMWTE perynnpyemyto no BbicoTe AOMOSHUTENbHYIO onopy (5.4)
(ecnu ycTaHoBneHa) ¢ BepTukansHoro ¢ppesepa.

4 Montaz

Spojovaci systém VS 600 se skladad z nasledujicich zakladnich
soucasti (obrazek 1):

1.1 Zakladni ram

1.2 Drzék na sablony

1.3 Otocné knofliky pro upnuti Sablony

1.4 Naklonovy segment pro drzak

1.5 Upinaci packa pro naklonovy segment

1.6 Upinaci packa pro vySkové prestaveni Sablony
1.7  PFitla¢ny nosnik pro vodorovné upnuti obrobkd
1.8  PFitlacny nosnik pro svislé upnuti obrobk

5 Priprava

5.1 Instalace zakladniho ramu

Zakladni ram je nutné pripevnit ke stabilnimu podkladu a zabez-

pecit proti posuvu:

e Zakladni rdm umistéte tak, aby predni hrana precnivala cca
05 mm.

e Zakladni rdm pripevnéte na obou stranach podkladu dvéma
Srouby (obrazek 2) nebo dvéma truhlarskymi svorkami (obra-
zek 3).

5.3  Hornifrézka

Upozornéni: Manipulace s horni frézkou (nastaveni hloubky
frézovani, vyména nastroje atd.) je popsana v prislusném navodu
k pouziti.

Potiebny kopirovaci krouzek namontujte vystredéné na frézovaci

stll horni frézky:

e Vytdhnéte zastrcku ze sitové zasuvky.

e Obratte horni frézku o 180 °C.

 Povolte oba Srouby (4.1) a sejméte krouzek (4.2).

Do frézovaciho vietena upnéte stredici trn (4.4).

 Kopirovaci krouzek (4.5, 5.3) vloZte ndkruzkem smérem nahoru
do frézovaciho stolu horni frézky.

e Pohybujte frézovacim stolem pomalu smérem ke stredicimu
trnu, dokud neni kopirovaci krouzek (5.3) vystfedény pomoci
strediciho trnu (5.2).

e Obéma Srouby (4.3, 5.1), které jsou soulasti dodavky, prisrou-
bujte kopirovaci krouzek.

e 7 frézovaciho viretena odstrante stredici trn.

/N pozor

Poskozeni frézy a frézovaci Sablony
- Pokud je namontovand, odstrante z horni frézky vySkové
nastavitelnou podpérnou nozku (5.4).
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6 Aplicacoes
Por meio do sistema de juncao VS 600 e dos respectivos gabaritos,
podem ser feitos os seguintes tipos de juncao:

¢ caudas de andorinha abertas (ver capitulo 6.1)
* espigas (ver capitulo 6.2)
* furos para tacos (ver capitulo 6.3)
* caudas de andorinha (ver capitulo 6.4)

6.1 Caudas de andorinha

a) Inserir o gabarito

e Fixar os dois segmentos de giro (6.1) na posicao central, por
meio da alavanca de fixacdo (6.2).

e Abrir as duas alavancas de pressdo (7.1, 7.3) para o ajuste de
altura do gabarito e premir o porta-gabarito (7.2) completamente
para baixo.

e Abrir os botdes de fixacdo (7.4, 7.7) do gabarito e inseri-lo
(7.5).

Atencao: as duas rodas de regulacdo (7.6) devem estar orien-
tadas para baixo.

e Fechar as duas alavancas de pressao para o ajuste de altura do
gabarito.

e Alinhar o gabarito, de forma que os ressaltos inferiores (8.1) das
duas rodas de regulacao encostem na armacao base do sistema
de juncao e imobilizar o gabarito, por meio dos dois botoes de
fixacao (7.4, 7.7).

e Girar os dois encostos a posicdo “SZ 14" ou “SZ 20" (9.3). Ajus-
tar os encostos, de forma que as setas (9.1) encostem no lado
interno recto (9.2) das partes vazadas do gabarito. Firmar os
encostos, por meio dos botdes de fixacdo (9.4).

e Abrir as duas alavancas de pressao para o ajuste da altura do
gabarito e desloca-lo para cima.

¢ Posicionar uma peca a trabalhar sob as duas extremidades do
gabarito.

Premir o gabarito o suficiente para que encoste em toda a sua
area na peca a trabalhar e fechar as duas alavancas de pressao
para o ajuste de altura do gabarito.



6 MpuMeHeHune

C nomouwbio wunopesHoro npucnocobneHma VS 600 n cooT-
BeTCTBYtoLWero wabnoHa MOXHO U3roTOBWUTL clefyloLive BUAbI
coefuHEeHUN:

e wunbl "JIacTOYKUH xBOCT" (cM. rn. 6.1)
* MpsiMble WKNbI (cM. rn. 6.2)
* rHespa nof BCTaBHbIE LWIMUMNbI (cM. rn. 6.3)
e OTKpbITble Wunbl “JIaCTOYKMH XBOCT" (cM. rn. 6.4)

6.1 Lunnwb! "JlacToukuH xsocT"

a) YcTaHoBKa WwabnoHa

e 3adpukcupyitte 06a NOBOPOTHLIX cerMeHTa (6.1) 3aXUMHbLIM

pblyarom (6.2) B cpefiHeM (BepTHKanbHOM) MonoxXeHNUM.

OTkpoiTe 06a 3axuMHbIX pbiyara (7.1, 7.3) ana perynmposaHus

BbICOTbI WabsioHa 1 oToxMuTe gepxatenb (7.2) wabnoHa BHM3

[0 yropa.

o OTBepHWTe Bpawawwmecs pyyku (7.4, 7.7) kpenneHus wabnoHa

v BCTaBbTe WwabnoH (7.5).

BHuMaHue: 06a perynnpoBoYHbIX Koneca (7.6) gonxHbl BbiTb

HanpaBfeHbl BHU3.

3axmuTe oba pbluara Lns perynvMpoBaHus BbICOTbI WabnoHa.

* BbipoBHsaiTe WabnoH Tak, 4Tobbl HMxKHMe ycTynbl (8.1) 06ounx
PErynMpoBOYHbIX KOJIEC MPUNErany K CTaHuWHe, W HafleXHo 3a-
dukeupyiTe WwWabnoH npu nomoLLym obenx BpaLlaoLLUXCs pydek
(7.4,7.7).

e Oba ynopa noeepHuTe B nosioxeHue “SZ 14" unu “SZ 20" (9.3).

Ynopbl BbIpOBHANTE Tak, 4Tobbl cTpenkw (9.1) npuneranm k BHy-

TPEHHUM, NPsAMbIM cTopoHaM (9.2) BblemMok wabioHa.

MpoyYHO 3akpenuTe ynopbl C MOMOLLbIO BPaLLAIOLLMXCS pydek

(9.4).

Pasbnokupyiite oba 3aXXMMHbIX pblyara AN perynampoBaHus

BbICOTbI WabnoHoB 1 nepemMecTnTe WabnoH BBEPX.

* Ynoxute 3aroToBky nof oba kpas wabnoHa.

OTOXMWTE WabsoH BHWU3 A0 NOSIHOTO COBMELLLEHUS €ro NA0CKO-
CTW CO BCEI MNOCKOCTbLIO 3aroTOBKM U 3aTsHUTe 06a pbluara anis
perynMpoBaHus BbICOTbI LabnoHa.
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6 Pouziti
Pomoci spojovaciho systému VS 600 a prislusné Sablony lze vy-
tvaret nasledujici druhy spoja:

(viz kapitola 6.1)
(viz kapitola 6.2)
(viz kapitola 6.3)
(viz kapitola 6.4)

Rybinové spoje

Klinové spoje

Spoje na koliky
Oteviené rybinové spoje

L]

6.1 Rybinové spoje

a) Nasazeni $ablony

e Oba naklonové segmenty (6.1) upevnéte upinaci packou (6.2) do
stiedni (svislé) polohy.

e Uvolnéte obé upinaci packy (7.1, 7.3) pro vyskové prestaveni
gablony a drzak (7.2) $ablony zatladte zcela dold.

e Povolte oto¢né knofliky (7.4, 7.7) pro upnuti Sablony a nasadte
dablonu (7.5).

Pozor: Obé ovladaci kolecka (7.6) musi sméFovat dold.

e Zajistéte obé upinaci packy pro vyskové prestaveni Sablony.

* Vlyrovnejte Sablonu tak, aby dolni vystupky (8.1) obou ovladacich
kolecek priléhaly k zakladnimu rdmu spojovaciho systému a Sa-
blonu upnéte obéma oto¢nymi knofliky (7.4, 7.7).

» Oba dorazy otocte do polohy ..SZ 14", resp. .SZ 20" (9.3).
Dorazy vyrovnejte tak, aby Sipky (9.1) na vnitFnich, rovnych stra-
nach (9.2) souhlasily s vyFezy Sablony.

Dorazy zajistéte oto¢nymi knofliky (9.4).

e Uvolnéte obé upinaci packy pro vySkové prestaveni Sablony
a Sablonu posunte nahoru.

e Pod oba konce Sablony poloZte obrobek.

Sablonu zatlacte dolfl tak, aby celou plochou pFiléhala na
obrobek a zajistéte obé upinaci packy pro vyskové prestaveni
Sablony.



98

b) Fixar pecas a trabalhar

As duas pecas a serem unidas devem ser fixadas sempre ao

mesmo tempo.

Para isto, ha de ser observado (ver figura 10):

e as pecas a trabalhar devem ser fixadas de forma que as faces
frontais encostem uma na outra;

e as pecas a trabalhar devem encostar lateralmente no encos-
to;

e as faces superiores das pecas a trabalhar devem ficar rentes;

e as faces externas, quando fixadas (a1 - a4) formam as faces
internas da juncao pronta;

e numa moldura (corpo), as pecas a trabalhar para os cantos “A”,
devem encostar no encosto esquerdo e, para os cantos “B”, no
encosto direito. As pecas a trabalhar “1" e “3" devem sempre
ser fixadas em cima no sistema de juncao e as pecas 2" e “4”
sempre na frente.

c Preparativos na fresa de topo (ver 5.3)

Atencao: Antes de trocar uma fresa sacar sempre a ficha de

ligacdo a rede da tomada!

e Fixar a fresa [ver quadro T2) na pinca da fresa de topo.

e Ajustar o ponto de origem (profundidade de fresa = 0 mm) da
fresa de topo, colocando a maquina no gabarito e premi-la o
suficiente para a ferramenta de fresa tocar a superficie da peca
a trabalhar.

¢ Ajustar na fresa de topo a sequinte profundidade de fresa (aten-
cdo: estas dimensodes aplicam-se, exclusivamente, as fresas
constantes no quadro T2):

SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

e Parafresar espigas de juncao, empregar a cobertura de aspira-
cdo do encosto lateral da fresa de topo ou a AH-OF (acessério).
Ligar a cobertura a um aspirador apropriado da classe de po
“M” (p.ex., Festool aspirador CLEANTEX CTM).

Aviso: Ajustar a distancia da cobertura de aspiracao a peca a
trabalhar vertical de modo que ainda haja suficiente curso de
deslocamento para fresar as espigas.

d) Processamento

Fenda preliminar

Afim de evitar o estilhacar da peca fixada verticalmente, recomen-

da-se fazer uma fenda preliminar na sua superficie:

e Encostar uma régua (11.1) no porta-gabarito, cuja largura deve
ser a espessura da peca a trabalhar + 33 mm. Esta régua serve
como guia para a fresa de topo.

e Colocar a fresa de topo no gabarito, a direita da peca a trabalhar,
de modo que a face de guia (11.2) da mesa da fresa de topo
encoste na régua.

e Premir a maquina até atingir a profundidade de fresa ajustada
e travar a profundidade de fresa na fresa de topo.

e Ligar a fresa de topo.

e Passar a fresade topo, da direita a esquerda, ao longo da régua,
produzindo, assim, em sentido de avanco, a fenda preliminar na
peca a trabalhar.



6) KpenneHue 3arotoBok

Bcerpa cnepyet 3axkumMath 06e 3arotoBku, KOTOpble Haflo Coeaun-

HWUTb OpYyr C APYrOM.

Mpu 3ToM Heo6XxoauMo yuuTbIBaThb cregyolee (cM. puc. 10):

® 3aroTOBKW [OJIXKHbI 3aXKMMaTbCsl TakuM obpasom, 4Tobbl nopa-

nexalime CoefUHeHNo TOPLOBbIE CTOPOHbLI MpUiieranu apyr K

Apyry;

6oKOBblE CTOPOHbI 3ar0TOBOK AOJIXKHbI MpUaeraTb K ynopy;

e CBepXy 3aroToBKM LOJKHbI Mpuieratb Apyr K Apyry 3anofiu-
uo;

* DPaCMosioXKeHHble CHApYXKM B 3aXKaTOM COCTOSHUM CTOpoHbI (al-a4)
06pa3yioT BHYTPEHHWE CTOPOHbI FOTOBOFO COeIMHEHUS;

* MpuW W3roToBNieHNM paMbl (kopnyca) 3arotosku ana yrnos “A”
[LOJIKHBI NpuieraTb K JIeBOMY yrnopy, @ 3aroToBku ans yrnos "B
- K MpaBoMy.
3arotoBkM "1" 1 "3" pONXKHbI 3aKPennATbCA BCeraa CBepxy, a
3aroToBkM "2" 1 "4" - Bcerpga c Topua.

B) MoarotoBuTenbHble paboTbl Ha BepxHeit ¢ppese (cM. 5.3)
BHuMaHMe: nepep, cMeHo ¢ppesbl Bceraa BbIHUMaWTe BUNKY M3
poseTku!

¢ 3akpenute ¢ppe3sy (cM. Tabnuuy T2) B 3aXXKMMHOIN LiaHre BepxHei
dpesbl.

e YcTaHoBuTe Touky Hyns (rnybuHa dpeseposaHms = 0 MM) Ha
BepxHen ¢pese. [Ing 3Toro yctaHoBUTE CTaHOK Ha wWwabnoH u
O0TXMMaliTe ero BHU3 A0 COMPUKOCHOBEHUS dpe3epoBanbHOro
WHCTPYMEHTA C NOBEPXHOCTbIO 3aXKaTOW 3aroToBKM.

e HacTtpoliTe BepxHioto dpe3y Ha cnepytolyio rnybuHy dpesepo-
BaHWs (BHUMaHMe: 3TV pa3Mepbl LEeNCTBYIOT TONbKO Ana dpes,
yKa3saHHbIx B Tabnauue T2): SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 MM.

e [1pn Ppe3epoBaHMUN WIMMOB UCMONb3YNTE BbITIXKHON KOXYX
6okoBoro yrnopa BepxHei ¢pe3bl UM BbITAXKHON Koxkyx AH-OF
(ocHacTka). MogkntoyaiiTe BbITAXKHONW KOXYX K MOAXOAALLEMY
nelneygansioweMy annapaTty ¢ KNnaccoM 3aluTbl oT nNbian “M”
(HanpuMep, K nbinecocy Festool CLEANTEX CTM).
MpumeyaHue - PaccTosiHMe OT BbITSXXHOMO KOXyXa A0 BepTUKab-
HO 3aKpernyieHHOoW 3aroToBKM BblbypaliTe TaknM 06pasom, 4Tobbl
MMeTb A0CTaTOYHOE MPOCTPAHCTBO ANs ppe3epoBaHNS LUUMOB.

r) O6pabotka - PasMetka

Bo n3bexaHue TpelH B BepTUKaNbHO 3aKpeneHHON 3aroToBke ee

MOBEPXHOCTb CeAyeT NpefiBapuUTesibHO pa3MeTUTb, AN 3TOr0:

* YnoxuTe Ha gepxartenb wabnona nnawky (11.1), wupnHa koto-
poW cocTaBnseT TONLMHY 3aroToBkM +33 MM. 3Ta nnaHka byaeT
CNYXWTb HanpaBnslOLLEN A5 BEPXHEN dpesbl.

e YcTaHOBWTe BEPXHIOO Ppe3y Ha LWabnoH cnpaBa OT 3aroToBKM Tak,
uT0BbI HanpasnsoLwas NIockocts (11.2) onopHo NAacTUHbI BepxHen
¢bpesbl Npunerana K nnaxke.

e OTOXMWTE CTAHOK BHW3 [0 3afjaHHoW riybuHbl dpesepoBaHus u
3adukcupyiTe 3Ty rnybuHy Ha BepxHeit dpese.

e BkniounTte BepxHioto dpesy.

¢ PaBHOMepHO NepeMeLLasi BepXHioto Gppesy BAOMb NIaHKM CipaBa HaseBo,
Bbl cMoxeTe BbIMOAHUTL pa3MeTKy 3aroTOBKM.
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b) Upnuti obrobku

Vzdy je nutné soucasné upnout oba spojované obrobky.

Pritom je nutné dodrZovat nasledujici pokyny (viz obrazek 10):

e Obrobky je treba upnout tak, aby k sobé priléhaly spojované celni
strany.

e Obrobky musi na strané priléhat k dorazu.

e Obrobky musi byt nahore zarovnané.

¢ Strany, které se v upnutém stavu nachazivné (a1l - a4, predsta-
vuji vnitni strany vysledného spojeni.

e U rdmu (korpusu) musi byt obrobky pro rohy A" pfilozeny k le-
vému dorazu a pro rohy ,B” k pravému dorazu.
Obrobky .. 1" a 3" musi byt ve spojovacim systému vzdy upevnény
nahore, obrobky 2" a 4" vzdy vpredu.

c) PFipravy horni frézky (viz 5.3)

Pozor: Pred vyménou frézy vzdy vytahnéte zastrcku ze sitove

zasuvky!

¢ Do upinaci klestiny horni frézky upnéte frézu (viz tabulka T2).

¢ Na horni frézce nastavte nasledujicim zpsobem nulovy bod
(hloubka frézovani = 0 mm): Nasadte stroj na Sablonu a stladte
tak daleko doll, dokud se fréza nedotkne povrchu upnutého
obrobku.

¢ Na hornifrézce nastavte hloubku frézovani ([Pozor: Tyto rozméry
plati pouze pro frézy uvedené v tabulce T2): SZ 14: 12 mm, SZ 20:
15 mm.

o PFifrézovani Cepl pouzivejte odsavaci prirubu boéniho dorazu
horni frézky nebo odsavaci prirubu AH-OF (prislusenstvi). Od-
savaci prirubu pripojte k vhodnému vysavaci tridy prachu ,M”
(napr. vysavace Festool CLEANTEX CTM].

Upozornéni: Vzdalenost odsavaci priruby od svislého obrobku
nastavte tak, abyste méli dostatecny prostor pro frézovani
cepd.

d) Obrabéni

Nariznuti

Abyste u svisle upnutého obrobku zabranili vzniku otfepl, méli

byste nafiznout jeho povrch:

e Do drzaku Sablony vloZte listu (11.1), jejiZ Sifka je tloustka ob-
robku + 33 mm. Tato liSta slouzi pro vedeni horni frézky.

e Nasadte horni frézku vpravo od obrobku na Sablonu tak, aby
vodici plocha (11.2) frézovaciho stolu horni frézky priléhala
k listé.

e Pritisknéte naradi doll aZ k nastavené hloubce frézovani
a hloubku frézovani na horni frézce zaaretujte.

e Zapnéte horni frézku.

e Vedte horni frézku zprava doleva podél liSty a obrobek tak sou-
bézné nariznéte.



Teste de fresa de uma espiga:

Recomenda-se fresar, primeiro, uma espiga como teste, a fim

de assegurar que todos os ajustes estao correctos.

e Posicionar a fresa de topo na extremidade do gabarito, de forma
que o colar (12.1) do anel de esbarro encoste no gabarito.

e Premir a maquina, até atingir a profundidade de fresa ajustada,
e travar a profundidade de fresa na fresa de topo.

e Ligar a fresa de topo.

e Passar a fresa de topo uniformemente ao longo do gabarito

(figura 13).

Atencao: O colar de esbarro deve sempre encostar no gabarito.

Segurar a fresa de topo sempre nas duas pegas, paralelamente

ao gabarito, ndo girar a maquina e nao alterar a profundidade

de fresa durante o processamento.

Verificar se todas as espigas foram fresadas correctamente;

caso contrario, voltar a fresa-las.

Tirar as pecas trabalhadas da fixacao e uni-las.

L]

L]

Se a juncao nao for perfeita efectuar a seguinte correccao:

° Juncao da espiga demasiado apertada (14.1): diminuir um
pouco a profundidade de fresa da maquina, por meio de sua
regulacao de precisao (aprox. -0,5 mm).

° Juncao da espiga demasiado folgada (14.2): aumentar um
pouco a profundidade de fresa da maquina, por meio de sua
regulacao de precisao (aprox. +0,5 mm).

° Juncao da espiga demasiado profunda (14.3): girar as rodas
de regulacdo no sentido “menos”, de acordo com a diferenca
de medida (1 traco na escala corresponde a -0,1 mm de pro-
fundidade da espigal; voltar a inserir e alinhar o gabarito, em
conformidade com a descricdo no capitulo 6.1 a).

° Juncao da espiga pouco profunda (14.4):
girar as rodas de regulacao no sentido “mais”, de acordo com
a diferenca de medida (1 traco na escala corresponde a +0,1
mm de profundidade da espigal; voltar a inserir e alinhar o
gabarito, em conformidade com a descricdo no capitulo 6.1
al.

Aviso: Para poder girar as rodas de regulacado, desapertar os

parafusos (15.1) e, concluida a regulacao, voltar a aperta-los.

Assim, a posicao ajustada permanece fixa para servicos poste-

riores.

e Repetir o processo, até a juncao ficar totalmente perfeita.

Fresar as espigas
Fresar todas as espigas de acordo com o processamento do
teste.
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Mpo6Hoe ppesepoBaHuMe LWLIKUMOB:

CHayana BbinosHUTe npobHoe ¢ppe3epoBaHue ANsi KOHTpPONS
NpaBWJIbHOCTU BCEX HaCTpPoOeK.

e YcTaHOBWTe BepxHIo dpe3yy Kpas wabnoHa cBepxy Tak, YTobbl
BypTvk (12.1) ynopHoro Kosbua npuneran K wabsioHy.
OToXXMWTE CTaHOK BHWM3 A0 3afiaHHON rybuHbl $dpesepoBaHns U
3adbukcupyiTe 3Ty rybrHy Ha BepxHeit dpese.

Bkntounte BepxHioo dpesy.

PaBHOMepHO BeanTe BepxHiolo ¢pesy BLOMb WwabnoHa (puc.
13).

BHuMaHume: BypTnK ynopHoro konbLa AOSIXKEH BCEraa npuneratb
K WwabnoHy. Bcerpa pepxute BepxHioto ¢pesy 3a 0be pykosTku
W napannenbHo WwWabnoHy. He noBopaynBaiTe cTaHOK BO BpeMs
¢bpesepoBaHus. MeHaTb rnybuHy dpesepoBaHus B npoLecce
paboTbl 3anpeluaeTcs.

[poBepbTe, NPaBUABLHO NN Bbipe3aHbl BCe Wnnbl. B cnyyae He-
06X0AMMOCTLN BbINOAHUTE dpe3epoBaHMe NOBTOPHO.
Pa3oxMuTe 3aroToBKuM 1 CNOXMTE UX BMECTE.

Ecnv wunbl 1 nasbl He coBNapaeT, cnepyeT BbIMOJHUTL che-
Aylolmue KoppeKTUPOBKH:
° CAWIKOM NAOTHOe Wwunosoe coeguHenue (14.1):
Mpn NoMoLLM TOYHOW perynupoBKu BEpXHEN Gppe3bl HEMHOTO
yMeHbLuTe rnybuHy dpeseposarmsa (npum. -0,5 Mm)
° CnnwkoM cBobogHoe Wwunosoe coeguHeHue (14.2):
Mpn noMoLLM TOYHOW perynmpoBKkn BEpXHEN Gppe3bl HEMHOTO
yBesnimysTe rybuHy dppeseposanus (mpum. +0,5 MM)
CnuwkoM rny6okoe wunosoe coeguHeHue (14.3):
[MoBepHWTe perynvpoBoYHOE KONECOo B HanpaBfieHnn “"MuHyc”
Ha BEJIMYMHY morpewHocTy (1 geneHuve Wwkasnbl COOTBETCTBYET
-0,1 MM rny6unbl wwna). CHoBa ycTaHOBUTE W BbIPOBHANTE
wabnoH corni. onucanwmio B . 6.1 a).
HepoctaTouHo rny6okoe wunosoe coeguHeHue (14.4):
[MoBepHWTE perynnpoBoYHOe Koneco B HampaBneHun “nitoc” Ha
BesMumHy norpeluHocTu (1 genenue wkanbi cootseTctayet +0,1 MM
ry6uHbl lwmna). CHoBa yCTaHOBMUTE U BbIPOBHANTE WabioH Corn.
onucaHuio B m. 6.1 a).
MpuMeyaHune - [Ins U3MEHEHUS MONOXEHUS PETYNIMPOBOYHbIX
Konec HeobxogMMo ocnabuTb BUHTHI (15.1), a nocne BbINOAHEHNS
HaCTPOWKM BHOBb 3aTsHYTb MX. 3To obecrneynBaeT pukcaumio
3afaHHOM No3nLMKN AN nocienytoLmx pabor.

MoBTOpAWTe 3Ty onepaLluio A0 MOJSIHOrO COOTBETCTBUSA LUUMOB
Apyr Apyr.

®pesepoBaHue LLKMNOB
®pesepoBaHMe BbINONHAETCSH aHanornyHo npobHomy dppesepoBa-
HWIO BCEX LUUMOB.
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Zkusebni frézovani ¢epu
Nejprve provedte zkusebni frézovani, abyste zkontrolovali, zda

jsou véechna nastaveni spravna.

Nasadte horni frézku na konci $ablony tak, aby nakruzek (12.1)
nabéhového krouzku priléhal k Sabloné.

Pritisknéte naradi doll aZ k nastavené hloubce frézovani
a hloubku frézovani na horni frézce zaaretujte.

Zapnéte horni frézku.

Stejnomérné vedte horni frézku podél Sablony (obrazek 13).
Pozor: Nakruzek nabéhového krouzku musi stale priléhat
k Sabloné. Drzte horni frézku stale za obé rukojeti paralelné se
Sablonou a naradi pri frézovani neotacejte. Hloubka frézovani
se béhem frézovani nesmi ménit.

Zkontrolujte, zda jsou vSechny Cepy spravné vyfrézované - pri-
padné je vyfrézujte znovu.

Obrobky uvolnéte z upnuti a spojte je.

Pokud cepové spoje presné neodpovidaji, je nutné proveést
nasledujici upravy:
° Spojeni ¢epli jde pFilis ztuha (14.1):
Nepatrné zmensete hloubku frézovani pomoci jemného na-
staveni horni frézky (cca -0,5 mm)
° Spojeni ¢epli jde pFilis zlehka (14.2):
Nepatrné zvétSete hloubku frézovani pomoci jemného nasta-
veni horni frézky (cca +0,5 mm)
Cepové spojeni je prilis hluboké (14.3):
Ovladaci kolecka otoCte o potfebny rozmér zapornym smérem
(-] (1 dilek na stupnici odpovida -0,1 mm hloubky ¢epu), znovu
nasadte a vyrovnejte Sablonu podle popisu v kapitole 6.1 a).
Cepové spojeni je nedostateéné hluboké (14.4):
Ovladaci kolecka otoCte o potrebny rozmér kladnym smérem
(+) (1 dilek na stupnici odpovida +0,1 mm hloubky ¢epd), znovu
nasadte a vyrovnejte Sablonu podle popisu v kapitole 6.1 a.
Upozornéni: Pro nastaveni ovladacich kolecek musite povolit
Srouby (15.1) a po provedeni nastaveni je znovu utdhnout. Na-
stavena poloha tak zlstane zachovana pro pozdéjsi praci.

o

o

Tento postup opakujte, dokud spojeni presné neodpovida.

Frézovani cepu
Analogicky, jako u zkuSebniho frézovani, vyfrézujte vSechny cepy.



G — 68— 6.2 Espigas

a) Inserir o gabarito e fixar uma proteccao contra o estilha-

car

e Fixar os dois segmentos de giro na posicdo central (vertical - ver
figura 6], por meio da alavanca de fixacao.

e Abrir as duas alavancas de pressao para o ajuste de altura do
gabarito e premir o porta-gabarito completamente para bai-
X0.

o Abrir os botées de fixacao (16.1) do gabarito e inseri-lo.
Atencao: A parte traseira dobrada do gabarito (16.2) deve estar
orientada para cima.

e Empurrar o gabarito para tras, até o encosto, e voltar a imobi-

liza-lo, por meio dos dois botdes de regulacao (16.1).

Girar os dois encostos a posicdo “FZ 6" ou “FZ 10" (16.5). Ajustar

os encostos, de forma que as setas (16.8) encostem no lado

interno recto (16.7) das partes vazadas do gabarito. Firmar os

encostos, por meio dos botdes de fixacdo (16.6).

Deslocar o gabarito para cima e, para a proteccao contra o

estilhacar, colocar uma tabua de madeira mole (16.4) sob o

gabarito.

Aviso: A proteccao contra o estilhacar evita que, durante o

processamento, haja estilhacos na parte traseira da peca a

trabalhar.

Atencao: Para ndo danificar o sistema de juncao durante o

processamento, a tdbua de proteccao deve ter uma espessura

de mais de 5 mm que a peca a trabalhar e, no minimo, a largura
da mesma.

Premir o gabarito para baixo o suficiente para que encoste em

toda sua drea na proteccao contra o estilhacar e fechar as duas

alavancas de pressao para o ajuste de altura do gabarito.

Alinhar a proteccao contra o estilhacar, de forma que a mesma

fique rente com a face frontal da armacao base e imobiliza-la

com a barra de pressao superior.

Aparafusar a proteccao contra o estilhacar no gabarito, por meio

de parafusos de madeira curtos (16.3).

L]

L]

b) Fixar as pecas a trabalhar
Com a barra de pressao frontal, as duas pecas a serem unidas
3 devem ser fixadas juntas e, assim, processadas.
@ Para isto, ha de atentar-se a que (ver figura 17):
1 2 e As pecas atrabalhar sejam fixadas de modo que as faces frontais
encostem uma na outra;
2 e As pecas a trabalhar encostem lateralmente no encosto, des-
1 locadas pela largura de uma espiga;
4 e As pecas a trabalhar sejam empurradas, de baixo, contra o
3 gabarito.
4 ¢ Numa moldura (corpo), as pecas a trabalhar para os cantos “A”,
devem encostem no encosto esquerdo e, para os cantos “B”, no
encosto direito. As pecas a trabalhar “1” e “3” devem encostar

atras, na proteccdo contra o estilhacar e as pecas 2" e “4" na
frente da barra de pressao.
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6.2
a)

MpsiMblie wunbi

YctaHoBKa wabnoHa u KpenneHue

NPOTUBOCKOJIbHOIO BKIaAbllLa

3adumkcnpyinTe 0ba NOBOPOTHBIX CEMMEHTA 3a>KMMHbIM pbl4arom
B cpefiHeM (BepTukanbHoM) nonoxeHum (cM. puc. 6).
Paszbnokunpyite oba 3aXXMMHbIX pblyara NS peryampoBaHus
BbICOThI WabsoHa 1 oToxXMuUTe AepxaTenb WwabnoHa BHU3 A0
yrnopa.

OTBepHwWTe Bpawatouimecs pydku (16.1) kpennenms wabnoHa u
BCTaBbTe WabsoH.

BHUMaHMe: BbirHyTas 3aHas ctopoHa (16.2) wabnoHa gosxHa
ObITb HanpaseHa BBEPX.

CaBuHbTe WabnoH Hasag Ao ynopa 1 3akpenuTe ero ¢ NoMoLL bl
ob6ewx Bpawatowmxca pydyek (16.1)

06a ynopa noeepHuTe B nonoxerue “FZ 6" unu "FZ 10" (16.5).
Ynopbl BbIPOBHANITE Tak, 4Tobbl cTpenkw (16.8) npuneranu K BHy-
TPEHHUM, MpAMbIM cTopoHaM (16.7) BbieMok wabnoxa. MpoyHo
3aKpenuTe yrnopbl C MOMOLLbIO Bpalyatowmxcs pydek (16.6).
MepeMecTuTe WabnoH BBEPX W yNOXUTE MOL HEro JOCKY M3
MArKo apesecuHbl (16.4) B KauecTBe NPOTUBOCKOJIBHOMO BKJIa-
Abllwa.

MpuMeyaHue - NpoTUBOCKONbHbLIM BKNaAbILW NpefoTBpaLlaeT
nospexeHve obpaTHOM CTOPOHbI 3aroTOBKM BO BpeMs ¢ppese-
poBaHus.

BHuMaHme: Bo usbexaHne nospexpeHus npucrnocobneHns u
LS BbINONHEHUS CBOEM PYHKLMM MPOTUBOCKOSbHbIN BKAAAbILL
Lo/KeH 6bITb HAa 5 MM ToJlLe 3aroToBKW, @ €ro LWMpKHa — Kak
MWHWMYM paBHa LUMPWHE 3aroToBKMU.

OToxkmMuTe WwabnoH BHM3 A0 COBMajeHUs BCE ero niockocTu
C MJIOCKOCTbO MPOTUBOCKONBHOIO BKNaAbllWa v 3aTaHuTe oba
33XXMMHBIX pblyara peryinpoBaHuns BblCoTbl LWabnoHa.
BbipoBHANTe BkNagblw TakK, 4Tobbl OH HaxoAWCs 3amnoAnunLo
C NepegHUM KpaeM CTaHWHbI, N 3aPpUKCUMpPYATE ero C MOMOLLbIO
BEPXHeW NpUXMMHOM Banku.

MprBepHWUTE BKNALbIL KOPOTKMMM Wwypynamu (16.3) k wabno-

HY.

6) KpenneHue 3arotoBok

[ns obpaboTkm AByXx coefMHSEMbIX 3aroTOBOK MX Heobxoanmo
O[lHOBPEMEHHO 3aXaTb NepefHeln NPUXKMMHOM bankown.

Mpu 3ToM Heo6XoauMo yuuTbIBaTh cregyolee (cM. puc. 17):

® 3aroTOBKM AOJIKHbI 3aXMMaTbCa TakuM obpasom, 4Tobbl nof-
nexatune coefiIMHEHUO TOPLOBbIE CTOPOHbI NpUaeranu Apyr K
Apyry;

60KOBble CTOPOHbI 3aroTOBKYM NPUJIEratoT K yrnopy co CMeLLeHNeM
LpYr OTHOCUTENbHO Apyra Ha LMPUHY WKUNa;

3aroToBkM HeOb6XOAMMO CABUHYTb CHWM3Y MO HanpaBlieHWo K
wabnoHy;

NPV W3roToBIeHUM pambl (Kopnyca) 3aroToBku ang yrios “A”
[LOJIKHBI NpUeraTb K JIeBOMY yropy, @ 3aroToBku ang yrnos "B
- K npasoMy. 3aroToBku 1" 1 "3" foMKHbI 3aiHEN CTOPOHON NpU-
neraTb K NPOTUBOCKOJbHOMY BKJ1afblLLy, @ 3aroToBku “2" n "4"
LOJIXKHbI NepefHel CTOPOHOW NpuaeraTb K NpUXMMHON banke.
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6.2  Klinové spoje

a) Nasazeni $ablony a upevnéni ochrany proti otfepim

e Oba naklonové segmenty upevnéte upinaci packou do strednfi
(svislé) polohy (viz obrazek 6).

e Uvolnéte obé upinaci packy pro vysSkové prestaveni Sablony
a drzak Sablony zatlacte zcela dold.

e Povolte otocné knofliky (16.1) pro upnuti Sablony a nasadte

Sablonu.

Pozor: Prehnuta zadni strana (16.2) Sablony musi sméfovat

nahoru.

Posunte Sablonu az na doraz dozadu a upnéte ji obéma otocnymi

knofliky (16.1).

Otocte oba dorazy do polohy ,FZ 6", resp. .,FZ 10" (16.5). Dorazy

vyrovnejte tak, aby Sipky (16.8) na vnitfnich, rovnych stranach

(16.7) souhlasily s vyrezy Sablony. Dorazy zajistéte otocnymi

knofliky (16.6).

Posunte Sablonu nahoru a pod ni polozte prkno z mékkého dreva

(16.4) jako ochranu proti otfeplm.

Upozornéni: Ochrana proti otfepdm zabrafuje pri frézovani

odstipavani obrobku na zadni strané.

Pozor: Aby pri frézovani nedoslo k poskozeni spojovaciho sys-

tému a ochrana proti otfepim mohla plnit svou funkci, musi byt

0 5 mm silnéjsi nez obrobek a Sirokd minimalné jako obrobek.

Sablonu zatlacte dold tak, aby celou plochou pFiléhala na

ochranu proti otfeplim a zajistéte obé upinaci packy pro vyskové

prestaveni Sablony.

Ochranu proti otfepim vyrovnejte tak, aby kon¢ila v roviné

s predni hranou zakladniho rému a upnéte ji hornim pritlacnym

nosnikem.

Ochranu proti otfeplm prisroubujte k $abloné kratkymi Srouby

do dreva (16.3).

b) Upnuti obrobku

Oba spojované obrobky upnéte prednim pritlacnym nosnikem
a frézujte soucasné.

PFitom je nutné dodrZovat nasledujici pokyny (viz obrazek 17):
e Obrobky je treba upnout tak, aby k sobé priléhaly spojované celni
strany.

Obrobky na strané priléhaji k dorazu a jsou navzajem posunuté
o $irku Cepu.

Obrobky se musi zespodu posunout proti $abloné.

U ramu (korpusu) musi byt obrobky pro rohy ,A” prilozeny k le-
vému dorazu a pro rohy ,B” k pravému dorazu. Obrobky 1" a ..3"
musi priléhat vzadu k ochrané proti otfeplm, obrobky .2" a ..4"
vpredu k pritlacnému nosniku.



c) Preparativos na fresa de topo (ver 5.3)

Atencao: Antes de trocar uma fresa sacar sempre a ficha de

ligacao a rede da tomada!

o Fixar a fresa (ver quadro 1) na pinca da fresa de topo.

e Ajustar o ponto de origem (profundidade de fresa = 0 mm) da

fresa de topo, colocando a maquina no gabarito e premi-la o

suficiente para a ferramenta de fresa tocar a superficie da peca

a trabalhar.

Ajustar, na fresa de topo, a espessura da peca a trabalhar como

profundidade de fresa.

Atencao: A profundidade de fresa ndo deve ser mais do que

o didmetro da ferramenta da fresa. Se assim n3o for, dividir o

processamento em duas ou trés etapas.

e Parafresarespigas de juncao, empregar a cobertura de aspira-
cao do encosto lateral da fresa de topo ou a AH-OF (acessério).
Ligar a cobertura a um aspirador apropriado da classe de pd
“M” (p.ex., Festool aspirador CLEANTEX CTM).

Aviso: Ajustar a distancia da cobertura de aspiracao a peca a
trabalhar vertical de modo que ainda haja suficiente curso de
deslocamento para fresar as espigas.

d) Processamento

e Posicionar a fresa de topo na extremidade do gabarito, de forma
que o colar (18.1) do anel de esbarro encoste no gabarito.

e Premir a maquina, até atingir a profundidade de fresa ajustada,
e travar a profundidade de fresa na fresa de topo.

e Ligar a fresa de topo.

e Passar a fresa de topo uniformemente ao longo do gabarito
(figura 19).
Atencao: O colar de esbarro deve sempre encostar no gabarito.
Segurar a fresa de topo sempre nas duas pegas, paralelamente
ao gabarito, ndo girar a maquina e nao alterar a profundidade
de fresa durante o processamento.

e Antes de tirar as pecas trabalhadas, verificar a profundidade
das espigas. Se nao estiver correcta, diminuir ou aumentar a
profundidade de fresa, de acordo com a dimensao do desvio.

6.3 Furos para tacos

a) Inserir o gabarito

e Fixar os dois segmentos de giro na posicdo central (vertical - ver
figura 6], por meio da alavanca de fixacdo.

e Abrir as duas alavancas de pressao para o ajuste de altura do
gabarito e premir o porta-gabarito completamente para bai-
X0.

e Abrir os botdes de fixacao (20.1) do gabarito e inseri-lo.
Atencao: as duas rodas de regulac&o (20.5) devem estar orien-
tadas para baixo.

e Fechar as duas alavancas de pressao para o ajuste de altura do
gabarito.
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B) MogrotoBuTenbHbie paboThl Ha BepxHei ¢ppese (cM. 5.3)
BHuMaHue: nepep, cMeHo ¢ppesbl Bceraa BbIHUMaWTe BUNKY U3
poseTku!

3akpenuTte ¢pesy (cM. Tabanuy T1) B 3aXKMMHOM LaHre BepxHen
bpesbl.

e YcTaHoBUTe TouKy Hyns (rybuHa dppeseposaHmsa = 0 MM) BepxHei
¢dpesbl. [1ng 3T0ro ycTaHOBUTE CTAHOK Ha LWAabMIoH 1 oTXKMMalTe
€ro BHW3 4,0 CONPUKOCHOBEHWS Gpe3epoBaibHOro MHCTPYMeHTa
C NOBEPXHOCTbIO 3aKPerJIeHHON 3aroToBKW.

HacTpoiiTe TonwmHy MHCTpyMeHTa B kayecTBe rybuHbl dpese-
poBaHuWs Ha BepxHen dppese.

BHuMaHwue: rnybrHa dpesepoBaHus He [oKHA NpeBbIWaTh AMa-
MeTp ¢pe3bl. [1pn HeobxopMMocCTK BbINoNHANWTe Gpe3epoBaHue
B HECKOJIbKO 3Taros.

[Mpn dpesepoBaHUM WMMNOB UCMOAL3YNTE BbITHXHOM KOXYX
6okoBoro yrnopa BepxHel ¢pe3bl UM BbITSXKHOM Koxyx AH-OF
(ocHacTka). MoakntoyaiTe BLITAXHON KOXYX K MOAXOASLLEMY
nblneynansioLieMy annapaTty ¢ KjlaccoM 3almTbl oT nbiam “M”
(HanpuMep, k nbinecocy Festool CLEANTEX CTM].
MpuMeyaHme - PaccTosiHWe 0T BbITSXKHOMO KOXyXa 0 BEpTUKASb-
HO 3aKpernyieHHOW 3aroToBKM BblibypaliTe TakMM 06pa3om, 4Tobbl
MMeTb A,0CTaTOYHOE MPOCTPAHCTBO ANS ppe3epoBaHNS LUUMOB.

r) O6pa6oTka

e YcTaHoBUTe BepxHIoto dpe3yy kpas wabnoHa cBepxy Tak, 4Tobbl
BypTuk (18.1) ynopHoro Kosnibla npuneran K wabnoHy.
0TOXXMUTe CTaHOK BHM3 10 3ajaHHOW rNybuHbl dpesepoBaHus u
3adukcmpynTe aTy rnybuHy Ha BepxHel dpese.

Brntounte BepxHioo dpesy.

PaBHoMepHO BeauTe BepxHiot ¢pesy BLob wabnoHa (puc.
19).

BHuMaHume: BypTnK ynopHoro KonbLa fAOSIXKEH BCEraa npuneratb
K WwabnoHy. Bcerna gepxute BepxHioo dpesy 3a obe pykoATkm
¥ napannenbHo WabnoHy. He noBopaynBaiiTe cTaHOK BO BpeMsi
¢bpesepoBaHma. MeHaTb rnybuHy dpesepoBaHus B npouecce
paboTbl 3anpelyaeTcs.

[epen 3avMOM 3aroToBoK npoBepbTe raybuHy wwunos. Ecnan
rnybuHa He COOTBETCTBYeT, ee cieflyeT yMEHbLUNTb UIN YBeNn-
YNTb Ha BeINMYMHY MOrPEeLLHOCTH.

6.3
a)

MHespa nop BcTaBHbIE WKMNDI

YctaHoBKa wabnoHa

3adumkcnpyinTe 0ba NOBOPOTHBIX CEMMEHTA 3a>KMMHbIM pbl4arom
B cpefiHeM (BepTukanbHoM) nonoxeHum (cM. puc. 6).
Pa3bnokupyinte oba 3akMMHbIX pblyara Aas peryavpoBaHus
BbICOThI WabnoHa 1 oToXMUTE AepxkaTenb WwabnoHa BHU3 A0
ynopa.

OTeepHUTe Bpalatolimecs pyykm (20.1) v BcTaBbTe WwabnoH.
BHUMaHMe: 06a perynnpoBoyHbIx Koneca (20.5) gonmxkHbl bbiTh
HanpaBeHbl BHX3.

3axmuTe 0ba pblyara 4is peryampoBaHus BblCoTbl LabnoHa.
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c Pripravy horni frézky (viz 5.3)

Pozor: Pfed vyménou nastroje vZzdy vytahnéte zastrcku ze sitové
zasuvky!

» Do upinaci klestiny horni frézky upnéte frézu (viz tabulka T1).
e Na horni frézce nastavte nasledujicim zplsobem nulovy bod
(hloubka frézovani = 0 mm): Nasadte stroj na Sablonu a stladte
tak daleko doll, dokud se fréza nedotkne povrchu upnutého
obrobku.

Na horni frézce nastavte tloustku obrobku jako hloubku frézo-
vani.

Pozor: Hloubka frézovani by neméla byt vétsi nez primér frézy.
Misto toho frézujte ve vice pracovnich krocich.

PFi frézovani ¢epl pouzivejte odsavaci prirubu boéniho dorazu
horni frézky nebo odsavaci prirubu AH-OF (pfislugenstvi). Od-
savaci prirubu pripojte k vhodnému vysavaci tridy prachu ,M”
(napF. vysavace Festool CLEANTEX CTM].

Upozornéni: Vzdalenost odsavaci priruby od svislého obrobku
nastavte tak, abyste méli dostatecny prostor pro frézovani
Cepd.

Obrabéni
Nasadte horni frézku na konci Sablony tak, aby nakruzek (18.1)
nabéhového krouzku priléhal k Sabloné.
Pritisknéte naradi doll aZ k nastavené hloubce frézovani
a hloubku frézovani na horni frézce zaaretujte.
Zapnéte horni frézku.
Stejnomeérné vedte horni frézku podél Sablony (obrazek 19).
Pozor: Nakruzek ndbéhového krouzku musi stale priléhat
k Sabloné. Drzte horni frézku stale za obé rukojeti paralelné se
Sablonou a naradi pri frézovani neotacejte. Hloubka frézovani
se béhem frézovani nesmi meénit.
Pred uvolnénim obrobkd z upnuti zkontrolujte hloubku cepd.
Pokud by nesouhlasila, podle potfeby zmensete, resp. zvétSete
hloubku frézovani na horni frézce.

d)

6.3  Otvory na koliky

a) Nasazeni Sablony

e Oba naklonové segmenty upevnéte upinaci packou do stredni
(svislé) polohy (viz obrazek 6).

e Uvolnéte obé upinaci packy pro vySkové prestaveni Sablony
a drzak Sablony zatlacte zcela dold.

¢ Povolte otoéné knofliky (20.1) a nasadte Sablonu.
Pozor: Obé ovladaci kolecka (20.5) musi smérovat dold.

e Zajistéte obé upinaci packy pro vySkové prestaveni Sablony.



o ———— e 42—

Alinhar o gabarito, de forma que os ressaltos inferiores das duas
rodas de regulacao encostem na armacao base do sistema de
juncao (ver figura 8) e imobilizar o gabarito, por meio dos dois
botdes de fixacao (20.1).

Girar os dois encostos a posicao ilustrada na figura 20. Ajustar
os encostos, de forma que as setas (20.2) encostem no lado
interno recto (20.3) das partes vazadas do gabarito. Firmar os
encostos, por meio dos botdes de fixacdo (20.4).

Abrir as duas alavancas de fixacdo (21.1) para o ajuste de altura
do gabarito e desloca-lo para cima.

Abrir a alavanca de fixacdo (21.2) e girar os segmentos pertinen-
tes para o porta-gabarito a posicao traseira (figura 21). Voltar a
fechar a alavanca de fixacao.

Posicionar uma peca a trabalhar sob as duas extremidades do
gabarito. Premir o gabarito o suficiente para que encoste em
toda a sua drea na peca a trabalhar e fechar as duas alavancas
de pressao para o ajuste de altura do gabarito.

b) Fixar pecas a trabalhar

As duas pecas a serem unidas devem ser fixadas sempre ao

mesmo tempo.

Para isto, ha de ser observado (ver figura 22):

¢ as pecas a trabalhar devem ser fixadas de forma que as faces
frontais encostem uma na outra;

e as pecas a trabalhar devem encostar lateralmente no encos-
to;

¢ as faces superiores das pecas a trabalhar devem ficar rentes;

e as faces externas, quando fixadas (a1 - a4) formam as faces
internas da juncao pronta;

e numa moldura (corpo), as pecas a trabalhar para os cantos “A”,
devem encostar no encosto esquerdo e, para os cantos “B”, no
encosto direito. As pecas a trabalhar “1” e “3” devem sempre
ser fixadas em cima no sistema de juncao e as pecas 2" e “4”
sempre na frente.

c Preparativos na fresa de topo (ver 5.3)

Atencao: Antes de trocar uma fresa sacar sempre a ficha de

ligacao a rede da tomada!

e Fixar a fresa (ver quadro 1) na pinca da fresa de topo.

e Ajustar o ponto de origem (profundidade de fresa = 0 mm) da
fresa de topo, colocando a maquina no gabarito e premi-la o
suficiente para a ferramenta de fresa tocar a superficie da peca
a trabalhar.

e Ajustar a profundidade de fresa como segue: na peca a traba-
lhar horizontal, a profundidade dos furos deve ser 2/3 de sua
espessura. Na peca a trabalhar vertical, a profundidade dos dois
furos juntos deve ser de 2 mm mais do que o comprimento do
taco (ver figura 24).

e Ligar a fresa de topo a um aspirador apropriado da classe de
pé “M” (p.ex., Festool aspirador CLEANTEX CTM).
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e BbiposHaiTe wabnoH Tak, 4Tobbl HUXHME ycTynbl (8) obownx
PErynpoBOYHbIX KOJIEC MpWUEranun K CTaHUHe, U HafeXHo 3a-
bukenpynTe WwabnoH npy nomoLwm obenx BpaLLaoLLUXCA pyHek
(20.1).

0Oba ynopa noBepHUTe B MoNoXXeHWe, nokasaHHoe Ha puc. 20.
Ynopbl BbIPOBHANITE Tak, 4Tobbl cTpenkw (20.2) npuneranm K BHy-
TPEHHUM, NpaMbIM cTopoHam (20.3) BbieMok wabnoHa. MpoyHo
3aKpenuTe ynopbl C NOMOLLbIO Bpalyatowmxcs pydek (20.4).
Pazbnokupyiite oba 3axunMHbIx peiyara (21.1) ona perynuposa-
HWS BbICOTbI WabnoHa 1 nepeMecTuTe WAbNOH BBEPX.
Pasbnokunpyiite 3axumHon poidar (21.2) n nepesegute noso-
POTHbIE CErMeHTbl AepXaTens B 3agHee nonoxexue (puc. 21).
Tenepb onaTb 3aKponTe 3a>KMUMHOW pblyar.

YnoxwuTe 3arotoBky nof oba kpas wabnoxa. OToxxMumTe wabnoH
BHW3 [10 NMOJIHOrO COBMELL,EHWNS €ro MJI0CKOCTU CO BCEW MN0CKO-
CTblO 3aroTOBKM W 3aTsHWUTe oba pblyara Afs perynvpoBaHus
BbICOTbI WabsioHa.

6) KpenneHue 3aroToBok

Bcerpa cnepyet 3axumMath 06e 3arotoBku, KOTOpble Haf0 Coeau-
HWUTb ApYyr C APYrOM.

Mpu 3ToM HeobxoaMMO NOMHUTB cnepytowee (cM. puc. 22):

® 3aroTOBKW [O/KHbI 3aXKMMaTbCs Takum obpasom, 4Tobbl nopa-
nexallne coefMHeHNo TOPLOBbIe CTOPOHbI Mpuierann Apyr K
Aapyry;

BoKoBble CTOPOHbI 3aroTOBOK [LOJIXKHbI MpWaerath K ynopy;
CBepXy 3aroTOBKM [LOJIXKHbI Mpuiieratb Apyr K Apyry 3anofiu-
Lo;

PacnosioXXeHHble CHapyXW B 3a)KaTOM COCTOSTHUW CTOPOHHbI
(a1-a4) 0bpasyloT BHYTPeHHME CTOPOHbI FOTOBOIO COEAUHEHUS;
npu M3roToBsieHMn pambl (kopnyca) 3arotoBku ana yrnos “A”
[LOJKHBI NpuneraTb K JIeBOMY yrnopy, a 3aroToBku ang yrnos "B
- knpasoMy. 3arotoBku “1" 1 "3" [OMKHbBI 3aKpennaTLCA BCerga
CBepXy, a 3arotoBku “2" n "4" - Bcerpa c Topua.

B) MoprotoBuTenbHble paboThl Ha BepxHei ¢ppese (cM. 5.3)
BHuMaHue: nepepn cMeHou ¢ppesbl Bcerga BbIHUMaUTe BUJIKY U3
poseTku!

3akpenute HyxHyto ¢pe3sy (cM. Tabnnuy 1) B 3aKMMHO LaHre

BepxHel ppesbl.

e YctaHoBuTe Touky Hyns (rybuHa ppeseposaHus = 0 Mm) BepxHei
¢dpesbl. [Ing 3T0ro ycTaHOBMUTE CTAHOK Ha WAabNOH 1 0TXXMMalTe
€ro BHM3 4,0 CONPUKOCHOBEHUS Gppe3epoBasibHOr0 MHCTPYMEHTa
C MOBEPXHOCTbIO 3aKPENIeHHON 3aroToBKM.

e YctaHoBuTe rnybuHy ¢pesepoBaHusa cnepyoLimmM obpasom:

[nybuHa oTBepCTUSA B BEPTUKAIbHOM 3aroToOBKe [LO/MKHA COCTaBNATb

2/3 TonLumHbI 3aroToBKM. MyBUHY 0TBEPCTUS B FrOPU30HTabHOM 3a-

rotoBke cneflyeT noabupatb Tak, 4Tobbl rnybuHa obenx oTBepCTUiA

BMecTe bblna NpMMepHo Ha 2 MM bosbLue ANMHBI BCTAaBHOTO LMMA

(cpaBHM puc. 24).

MopkntounTe BepxHioo ppe3y K NoAXoASLLEMY NblneyAansioLe-

My annapaty kjacca 3awmtsl oT nbiin "M” (Hanp., K neinecocy

Festool CLEANTEX CTM].
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e Vyrovnejte Sablonu tak, aby dolni vystupky obou ovladacich
kolecek na zdkladnim rému spojovaciho systému priléhaly (viz
obrazek 8) a $ablonu upnéte obéma otocnymi knofliky (20.1).
Otocte oba dorazy do polohy zobrazené na obrazku 20. Dorazy
vyrovnejte tak, aby Sipky (20.2) na vnitfnich, rovnych stranach
(20.3) souhlasily s vyrezy Sablony. Dorazy zajistéte otocnymi
knofliky (20.4).

Uvolnéte obé upinaci packy (21.1) pro vyskové prestaveni Sablony
a Sablonu posunte nahoru.

Uvolnéte upinaci packu (21.2) a ndklonové segmenty pro drzak
dablony uvedte do zadni polohy (obrazek 21). Upinaci packu
znovu zajistéte.

Pod oba konce dablony poloZte obrobek. Sablonu zatlaéte dold
tak, aby celou plochou priléhala na obrobek a zajistéte obé
upinaci packy pro vySkové prestaveni Sablony.

b) Upnuti obrobkd

Vzdy je nutné soucasné upnout oba spojované obrobky.

PFitom je nutné dodrZovat nasledujici pokyny (obrazek 22):

e Obrobky je tfeba upnout tak, aby k sobé priléhaly spojované celni
strany.

Obrobky musi na strané priléhat k dorazu.

Obrobky musi byt nahore zarovnané.

Strany, které se v upnutém stavu nachazivné (a1 - a4), predsta-
vuji vnitini strany vysledného spojeni.

U rdmu (korpusu) musi byt obrobky pro rohy ,A” pfilozeny k le-
vému dorazu a pro rohy ,.B” k pravému dorazu. Obrobky ,1"a ,,3"
musi byt ve spojovacim systému vzdy upevnény nahore, obrobky
.2"a 4" vzdy vpredu.

c PFipravy horni frézky (viz 5.3)

Pozor: Pred vyménou frézy vzdy vytahnéte zastrcku ze sitové

zasuvky!

* Do upinaci klestiny horni frézky upnéte pozadovanou frézu (viz

tabulka T1).

Na horni frézce nastavte nasledujicim zplsobem nulovy bod

(hloubka frézovani = 0 mm): Nasadte stroj na Sablonu a stlacte

tak daleko dold, dokud se fréza nedotkne povrchu upnutého

obrobku.

Nasledujicim zplsobem nastavte hloubku frézovani:

Hloubka otvorl u vodorovného obrobku by méla Cinit 2/3 tloust-

ky obrobku. Hloubku otvord u svislého obrobku zvolte tak, aby

hloubka obou otvord dohromady byla o cca 2 mm vétSinez délka

koliku (srov. obrazek 24).

e Horni frézku pripojte k vhodnému vysavaci tridy prachu ,M”
(napf. vysavace Festool CLEANTEX CTM].



d) Processamento

Primeiro devem ser fresados os furos na peca horizontal (23.1).

Paraisto, o segmento de giro deve encontrar-se na posicao inferior

(ver figura 21).

Em seguida este segmento deve ser girado a posicao frontal, para

fresar os furos na peca vertical (23.2].

Aviso: Para mover os segmentos de giro deve ser aberta somente

a alavanca de fixacdo (21.2) e ndo as alavancas de fixacao (21.1)

para o ajuste de altura do gabarito.

e Colocar a fresa de topo no gabarito, de forma que o colar do
anel de esbarro entre nos furos do gabarito.

e Ligar afresa de topo e premir a maquina para baixo, até atingir
a profundidade de fresa ajustada. Assim, fresar todos os furos
consecutivamente.

e Tirar as pecas processadas e junta-las. Se a juncao de taco

24.1 24.2 nao for perfeita, efectuar as seguintes correccoes:

° Apecaatrabalhar vertical esta afastada (24.1): girar as rodas

de regulacao (23.3), de acordo com a dimensao do desvio no

/ sentido “menos” (1 traco na escala corresponde a- 0,1 mm de

deslocamento); voltar a inserir o gabarito, em conformidade

com a descricdo no capitulo 6.3 a).

B /] ° A peca a trabalhar vertical sobressai (24.2):
girar as rodas de regulacao (23.3), de acordo com a dimensao
24 = ~ do desvio no sentido “mais” (1 traco na escala corresponde

a+0,1 mm de deslocamento]; voltar a inserir o gabarito, em
conformidade com a descricdo no capitulo 6.3 a).
Aviso: Para poder girar as rodas de regulacdo, desapertar os
parafusos (23.4) e, concluida a regulacao, voltar a aperta-los.
Assim, a posicao ajustada permanece fixa para servicos poste-
riores.

6.4  Caudas de andorinha abertas

Nas caudas de andorinha abertas devem, por norma, ser fresadas
primeiro as caudas de andorinha com o gabarito SZ0 14 S ou SZ0
20 S e em seguida as espigas de juncao com o gabarito SZ0 14
Z ou SZ0 20 Z.

6.4.1 Caudas de andorinha

a) Inserir o gabarito (SZO 14 S ou SZO 20 S) e fixar uma

proteccao contra o estilhacar

e Fixar os dois segmentos de giro na posicdo central (vertical - ver
figura 6), por meio da alavanca de fixac3o.

e Abrir as duas alavancas de pressao para o ajuste de altura do
gabarito e premir o porta-gabarito completamente para bai-
X0.

e Abrir os botdes de fixacdo (25.2) do gabarito e inseri-lo.
Atencao: A parte traseira dobrada do gabarito (25.1) deve estar
orientada para cima.

e Empurrar o gabarito para trés, até o encosto, e voltar a imobi-
liza-lo, por meio dos dois botdes de regulacao (25.2].

e Girar os dois encostos a posicdo “SZ 14" ou “SZ 20" (25.4).
Ajustar os encostos, de forma que as setas (25.7) encostem no
lado interno recto (25.6) das partes vazadas do gabarito. Firmar
o0s encostos, por meio dos botdes de fixacdo (25.3).

e Deslocar o gabarito para cima e, para a proteccao contra o
estilhacar, colocar uma tdbua de madeira mole (25.5) sob o
gabarito.
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r) O6pa6oTka

CHauana cnepyeT Bbipe3aTb 0TBEPCTUS B BEPTUKAJIbHO 3aKperieH-

Hoi 3aroToske (23.1). g 5T0ro NOBOPOTHbLIN CErMEHT LOJIKEH

HaxoAWTbCA B 3agHeM nonoxeHun (cm. Puc. 21).

3aTeM nepeBefuTE NOBOPOTHBIN CEIMEHT B NepefHee MooXKeHue,

4ToObI Bblpe3aTb OTBEPCTUS B BEPTUKAbHO 3aKpernyeHHoW 3a-

rotoske (23.2).

MpuMevanue - 115 M3MeHEHUS MOOXEHUS NMOBOPOTHbIX Cer-

MEHTOB [L0CTAaTOYHO TOsIbKO pa3bioknMpoBaTb 3aXMMHOW pblyar

(21.2), Ho He 3axuMHo pbiuar (21.1) ona perynupoBaHus BbICOTbI

wabnoHa.

e BepxHioto dpesy ycTaHoBUTe Ha WabnoH Tak, 4Tobbl bypTuk ynop-
HOro KofibLia BOLLEN B 0TBEPCTMS LWabnoHa.

e BkntounTte BepxHoto Gppesy 1 0TOXXMUTE CTaHOK BHU3 A0 3afaHHON
rnybuHbl dpesepoBaHus. BeipesaiTe Tak BCce 0TBEPCTUS, OQHO
3a Apyrum.

e Ypanute 3aroToBKW M3 3aXXMMOB W ClnoxuTe ux Bmecte. [pu
HETOYHOM COOTBETCTBUW OTBEPCTUIA ClefyeT BbIMOMAHWUTL Cre-
LytoLime KoppekTUPOBKMK:

° BepTUKanbHO 3aKpenseHHas 3aroToBKa He aoxoauTt (24.1):
MoBepHuTe perynupoBoyHble koneca (23.3) B HanpaBneHuw
“MUHYC" Ha BennumHy norpewHoctu (1 genexune wkanbl co-
otsetcTayeT -0,1 MM CMelLeHNs). YCTaHOBUTE W BbIPOBHANTE
waboH NOBTOPHO COMI. ONMcaHmio B . 6.3 a).
BepTuKanbHO 3aKpensieHHas 3aroToBKa BbicTynaet (24.2):
MosepHuTe perynnposoyHbie Koneca (23.3) B HanpaBneHum
“nawc” Ha BesnuuHy norpewHoctv (1 geneHue LWKanbl Co-
orsetcTyeT +0,1 MM cMeLLleHNs). YCTaHOBUTE U BbIPOBHSANTE
waboH NOBTOPHO COMI. ONMcaHmio B . 6.3 a).
MpuMeyaHue - [ng M3MeHEHNS MONOXEHNS PeryMpoBOYHbIX
Konec HeobxoaMMo ocnabuTb BUHTBI (23.4), a nocne BbINOAHEHNS
HacTPOWKM BHOBb 3aTsiHYTb MX. 3To obecneynsaeT pukcaumio
3afaHHOM No3nLMKn AN nocnenyioLmx pabor.

6.4 OTKpbITbIA Wwun “JlacToukuH xBocT"

Mpn nM3roToBNeHUM OTKPLITOrO Wwuna “JIaCTOYKMH XBOCT" HY>KHO
CHayana BbINONHWUTL dpe3epoBaHme “J1aCTOUKMH XBOCT" C MOMOLLLbIO
wabnoHa SZ014SnnnSZ0 20S, a 3aTeM LUMMbI C NOMOLLbIO LabfioHa
SZ0 14Zvnn SZ0 20 Z.

6.41
a)

LWnnb! "JlacToukuH xsoct"

YctaHoBKa wabnoHa (SZ0 14 S unu SZO0 20 S) u kpenneHue
NPOTUBOCKOJIbLHOIO BKaAbllla

3adumkcnpyinTe 0ba NOBOPOTHBIX CEMMEHTA 3a>KMMHbIM pbl4arom
B cpefiHeM (BepTukanbHOM) nonoxeHum (cM. puc. 6).
Pa3bnokupynte oba 3aXMMHbIX pblyara Aas peryavpoBaHus
BbICOTbI WabnoHa 1 oToXMUTE AepxaTenb WwabnoHa BHU3 [0
ynopa.

OTBepHUTe BpalaoLmecs pydkm (25.2) kpennenns wabnoHa v
BCTaBbTe WabsoH.

BHUMaHMe: BbirHyTas 3agHas ctopoHa (25.1) wabnoHa gosxHa
ObITb HanNpaBsieHa BBEPX.

CaBuvHbTe WabnoH Ha3ag 4o ynopa 1 3akpenuTe ero € NoMoLLblo
obewx Bpawatowmxca pydek (25.2)

06a ynopa noeepHwuTe B nonioxxeHwe “SZ 14" nnn “"SZ 20" (25.4).
Ynopbl BbIPOBHANITE Tak, 4Tobbl cTpenkw (25.7) npuneranm K BHy-
TPEHHUM, MpPAMbIM cTopoHaM (25.6) BbieMok wabnoxa. MNpoyHo
3aKpenuTe yrnopbl C MOMOLLbIO Bpalyatowumxcs pyyek (25.3).
[epeMecTuTe WwWabnoH BBEpX W YNoOXWTe MOA HEro LOCKY w3
MsiTKoit apeBecuHbl (25.5) B kauecTBe NPOTMBOCKOBHOMO BKJIa-
Ablwa.
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d) Obrabéni

Nejprve vyfrézujte otvory ve vodorovném obrobku (23.1). Naklonovy
segment se musi nachazet v zadni poloze (viz obrazek 21).

Poté uvedte naklonovy segment do predni polohy pro frézovani
otvor( ve svislém obrobku (23.2).

Upozornéni: Pro naklapéni naklonovych segmentd uvolnéte pouze
upinaci packu (21.2), nikoli upinaci packu (21.1) pro vyskové pre-
staveni Sablony.

¢ Nasadte horni frézku na Sablonu tak, aby ndkruzek ndbéhového
krouzku zapadl do otvord Sablony.

Zapnéte horni frézku a pritisknéte naradi dold aZ k nastavené
hloubce frézovani. Takto postupné vyfrézujte vsechny otvory.
Obrobky uvolnéte z upnuti a spojte je. Pokud spoje na koliky
presne neodpovidaji, je nutné provést nasledujici Upravy:

° Svisly obrobek nedosahuje okraje (24.1):

Ovladaci kolecka (23.3) otolte o potiebny rozmér zapornym
smérem (-] (1 dilek na stupnici odpovida presazeni -0,1 mm),
znovu nasadte Sablonu podle popisu v kapitole 6.3 a).

Svisly obrobek pre¢niva (24.2):

Ovladaci kolecka (23.3) otolte o potFebny rozmér kladnym
smérem (+) (1 dilek na stupnici odpovida presazeni +0,1 mm),
znovu nasadte Sablonu podle popisu v kapitole 6.3 a).
Upozornéni: Pro nastaveni ovladacich koleCek musite povolit
$rouby (23.4) a po provedeni nastaveni je znovu utdhnout. Na-
stavend poloha tak zlstane zachovana pro pozdéjsi praci.

6.4  Otevrené rybinové spoje

U otevirenych rybinovych spoju je zasadné nutné nejprve vyfrézovat
rybinové drazky pomoci Sablony SZ0 14 S, resp. SZ0 20 S a poté
Cepy pomoci Sablony SZ0 14 Z, resp. SZ0 20 Z.

6.4.1
a)

Rybinové drazky

Nasazeni Sablony (SZ0 14 S, resp. SZ0 20 S) a upevnéni
ochrany proti otFeptim

Oba naklonové segmenty upevnéte upinaci packou do stredni
(svislé) polohy (viz obrazek é).

Uvolnéte obé upinaci packy pro vyskové prestaveni Sablony
a drzak Sablony zatlacte zcela dold.

Povolte otocné knofliky (25.2) pro upnuti Sablony a nasadte
Sablonu.

Pozor : Prehnuté zadni strana (25.1) $ablony musi smérovat
nahoru.

Posunte Sablonu az na doraz dozadu a upnéte ji obéma otocnymi
knofliky (25.2).

Oba dorazy otocte do polohy ..SZ 14", resp. .SZ 20" (25.4). Dorazy
vyrovnejte tak, aby Sipky (25.7) na vnitfnich, rovnych stranach
(25.6) souhlasily s vyrezy $ablony. Dorazy zajistéte otocnymi
knofliky (25.3).

Posunte Sablonu nahoru a pod ni polozte prkno z mékkého dreva
(25.5) jako ochranu proti otfeplm.



Aviso: A proteccao contra o estilhacar evita que, durante o
processamento, haja estilhacos na parte traseira da peca a
trabalhar.

Atencao: Para ndo danificar o sistema de juncao durante o
processamento, a tdbua de proteccio deve ter uma espessura
de mais de aprox. 5 mm que a peca a trabalhar e, no minimo, a
largura da mesma.

e Premir o gabarito para baixo o suficiente para que encoste em
toda sua area na proteccao contra o estilhacar e fechar as duas
alavancas de pressao para o ajuste de altura do gabarito.

e Alinhar a proteccao contra o estilhacar, de forma que a mesma
fique rente com a face frontal da armacao base e imobiliza-la
com a barra de pressao superior.

b) Fixar as peca a trabalhar

Fixe por aperto uma peca a trabalhar que deve ser provida de

caudas de andorinha. Nessa altura deve ter-se em conta (con-

sultar imagem 26):

e A peca a trabalhar deve encostar lateralmente no encosto.

e Apecaatrabalhar deve ser empurrada pelo lado de baixo contra
0 gabarito e a sua face superior deve ficar rente a proteccao
contra o estilhacar.

e Na SZ0 14 S fixar também a peca angular de plastico (26.1] que
vai junta.

c) Preparativos na fresa de topo

(Apds a montagem do anel de copiar, consultar cap. 5.3)

Atencao: antes de trocar uma ferramenta retirar sempre a ficha

de ligacao da tomada de corrente!

e Fixar a fresa (consultar T2) na pinca da fresa de topo.

e Ajustar o ponto de origem (profundidade de fresa = 0 mm) da
fresa de topo, colocando a maquina no gabarito e premi-la o
suficiente para a ferramenta de fresa tocar a superficie da peca
a trabalhar.

e Ajustar, na fresa de topo, a espessura da peca a trabalhar como
profundidade de fresa.

e Parafresar espigas de juncao, empregar a cobertura de aspira-
cdo do encosto lateral da fresa de topo ou a AH-OF (acessério).
Ligar a cobertura a um aspirador apropriado da classe de po
“M” (p.ex., Festool aspirador CLEANTEX CTM).

Aviso: Ajustar a distancia da cobertura de aspiracdo a peca a

trabalhar vertical de modo que ainda haja suficiente curso de

deslocamento para fresar as espigas.

d) Processamento

e Posicionar a fresa de topo na extremidade do gabarito, de forma
que o colar (27.1) do anel de esbarro encoste no gabarito.

e Premir a maquina, até atingir a profundidade de fresa ajustada,
e travar a profundidade de fresa na fresa de topo.

e Ligar a fresa de topo.

e Passar a fresa de topo uniformemente ao longo do gabarito
(figura 28).

Atencao: O colar de esbarro deve sempre encostar no gabarito.

Segurar a fresa de topo sempre nas duas pegas, paralelamente

ao gabarito, ndo girar a maquina e ndo alterar a profundidade de

fresa durante o processamento.
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MpuMeyaHue - [NpoTUBOCKONbHbLIM BKNAAbIW NpefoTBpaLLaeT
noBpexzneHve obpaTHON CTOPOHbI 3aroToBKM BO BpeMs ¢pese-
poBaHus.

BHuMMaHue: Bo n3bexaHue noBpexaeHns CUCTeEMbl COELUHEHUN
LN BbINOSIHEHWS cBoel GYHKLMW MPOTUBOCKONbHbIN BKNAAbILL
LoJiXeH BbITb Ha 5 MM ToJiLLe 3aroTOBKW, @ ero LWMpKUHa — Kak
MWHMMYM paBHa LUMPWHE 3aroTOBKMY.

e OTOXKMUTE WabMoH BHMU3 [0 COBMNafeHWUs BCEW ero MnaoCcKoCTH
C NJIOCKOCTbIO MPOTUBOCKOILHOIO BKaAbllWa M 3aTaHuTe oba
3aXUMHbIX pblyara perynvpoBaHus BbICOThl WabnoHa.

e BbipoBHAWTe BkafbllW Tak, 4Tobbl OH HaxoAwsica 3anofanLLo
C NepefHUM KpaeM CTaHUHbI, U 3abUKCUPYINTE ero ¢ MoMoLLbo
BEPXHEW NPUXMMHOM Banku.

6) KpenneHue 3arotoBok

3aXKMUTe 3aroToBKY TaK, Kak 3T0 MpeAyCMOTPEHO A/ M3rOTOBIEHMA

LIMMOBOro coegmnHeHns “J1acToYKMH XBOCT .

Mpw 3ToM HeobxoaMMO yuuTbIBaTL Cheaytouee (cM. puc. 26):

¢ HOKOBbIE CTOPOHbI 3ar0TOBKM AOKHbI MpUeraTb K ynopy;

® 3aroToBKa JO/KHA ObiTb CABMHYTA CHU3Y MO HaMpaBieHUIO0 K
wabnioHy, a cBepxy npuseratb 3anoAaNLO K MPOTUBOCKObHOMY
BKJIaAbILLY.

e BMoaenn SZ0 14 S BbINoNHWTE 3a5KMM MpY MOMOLLLM N1IacTMacCoBOro
yrosika (26.1), BXxogALWEro B KOMMIEKT.

B) MoprotoBuTenbHble paboTbl Ha BepxHei ¢ppese

(mocne yctaHoBKM KOMMpPOBaNbHOMO KobLa, cM. 1. 5.3)

BHuMaHue: nepepn cMeHoW ¢ppesbl Bcerga BbIHUMaUTe BUJIKY U3

poseTku!

 3akpenute ¢pesy (cM. Tabnunuy T2) B 3a>KMMHOIN LaHre BepxHe
dpessbl.

e YctaHoBuTe Touky Hyns (rybuHa dppeseposaHus = 0 MM) BepxHeit
¢dpesbl. [Ing 3Toro ycTaHoBUTE CTAHOK Ha LWabMoH 1 oTXXMMalTe
€ro BHM3 4,0 CONPUKOCHOBEHMWS Pppe3epoBasibHOr0 MHCTPYMEHTa
C MOBEPXHOCTbIO 3aKPENIeHHON 3aroToBKM.

e HacTpoiTe TONWWUHY MHCTPYMeHTa B KayecTBe rnybuHsl ¢pese-
poBaHWA Ha BepxHeW ppese.

e [lpn dpesepoBaHUM WNNOB UCMONb3YATe BLITAXKHOW KO-
Xyx BoKoBOro ynopa BepxHein ¢ppesbl MU BbITSXHON KOXYX
AH-OF (ocHacTka). MogkoyaiiTe BbITAXHOW KOXYX K MOAXOAA-
LeMy NblineyaanstowemMy annapaTy ¢ KaccoM 3aLuTbl OT Nblan
“M" (Hanpumep, k nbinecocy Festool CLEANTEX CTM].

MpuMeyaHue - PaccTosiHne OT BbITSXXHOMO KOXYyXa [0 BePTUKaNIbHO

3aKpernyieHHON 3aroToBkW BblbupaiiTe Takum 06pa3oM, 4Tobbl MMeTb

[,0CTaTOYHOEe NPOCTPAHCTBO AN Gpe3epoBaHuUs LLIMMOB.

r) O6pa6oTka

e YcTaHoBUTE BepxHioto dpe3yy kpas wabrsoHa cBepxy Tak, YTobbl
BypTvk (27.1) ynopHoro Kosbua npuneran K wabsioHy.

e OTOXXMWTE CTaHOK BHW3 A0 3afiaHHON rybuHbl $pesepoBaHns U
3adukcupyiiTe 3Ty rnybuHy Ha BepxHel dpese.

e Bknoynte BepxHioto dpeay.

e PaBHoMepHO BeanTe BepxHiol ¢pesy Boosb wabnoHa (puc.
28).

BHuMaHwMe: bypTuk ynopHoro Konbla Jo/KeH BCcerga npuneratb

K WwabnoHy. Bcerna pepxxute BepxHiolo dpesy 3a 0be pykosTku v

napannensHo wabnoHy. He noBopaynBaliTe cTaHOK Bo BpeMsi ppe-

3epoBaHusa. MeHaATb rnybuHy ¢pesepoBaHus B npouecce paboThl

3anpelyaeTcs.

m

Upozornéni: Ochrana proti otfepdm zabrafuje pfi frézovani
odstipavani obrobku na zadni strané.

Pozor: Aby pri frézovani nedoslo k poskozeni spojovaciho sys-
tému a ochrana proti otfepdm mohla plnit svou funkci, musi
byt o cca 5 mm silnéjsi nez obrobek a Sirokd minimalné jako
obrobek.

o Sablonu zatlaéte doll tak, aby celou plochou pfiléhala na
ochranu proti otfeplim a zajistéte obé upinaci packy pro vyskové
prestaveni Sablony.

e Ochranu proti otfepim vyrovnejte tak, aby koncila v roviné
s predni hranou zakladniho rému a upnéte ji hornim pritlacnym
nosnikem.

b) Upnuti obrobku

Upnéte obrobek, ve kterém potrebujete vyfrézovat rybinové draz-

ky.

Pritom je nutné dodrzovat nasledujici pokyny (viz obrazek 26):

e Obrobek musi na strané doléhat k dorazu.

e Obrobky se musi zespodu posunout proti Sabloné a musi byt
nahore zarovnané s ochranou proti otfepdm.

e USZO0 14 S upnéte také priloZzeny plastovy thelnik (26.1).

c) Pripravy horni frézky

(po montazi kopirovaciho krouzku, viz kap. 5.3)

Pozor: Pred vyménou nastroje vZzdy vytahnéte zastrcku ze sitové

zasuvky!

* Do upinaci klestiny horni frézky upnéte frézu (viz T2).

e Na horni frézce nastavte nasledujicim zplsobem nulovy bod
(hloubka frézovani = 0 mm): Nasadte stroj na Sablonu a stlacte
tak daleko doll, dokud se fréza nedotkne povrchu upnutého
obrobku.

e Na horni frézce nastavte tloustku obrobku jako hloubku frézo-
vani.

¢ Prifrézovani pouZivejte odsavaci pfirubu bocniho dorazu horni
frézky nebo odsavaci pfirubu AH-OF (pFislusenstvi). Odsavaci
prirubu pripojte k vhodnému vysavadi tridy prachu ,M” (napf.
vysavace Festool CLEANTEX CTM).

Upozornéni : Vzdalenost odsavaci priruby od svislého obrobku
nastavte tak, abyste méli dostateény prostor pro frézovani ¢epd.

d) Obrabéni

¢ Nasadte horni frézku na konci $ablony tak, aby nakruzek (27.1)
nabéhového krouzku priléhal k Sabloné.

e Pritisknéte naradi doll aZ k nastavené hloubce frézovani
a hloubku frézovani na horni frézce zaaretujte.

e Zapnéte horni frézku.

e Stejnomérné vedte horni frézku podél Sablony (obrazek 28).
Pozor: Nakruzek nabéhového krouzku musi stale priléhat
k Sabloné. Drzte horni frézku stale za obé rukojeti paralelné se
Sablonou a naradi pri frézovani neotacejte. Hloubka frézovani
se béhem frézovani nesmi ménit.



——

Frese deste modo todas as pecas a trabalhar com caudas de
andorinha.

6.4.2 Espigas de juncao

a) Inserir o gabarito (SZ0 14Z ouSZ020Z) e

proteccao contra o estilhacar

Ao colocar o gabarito e ao fixar a proteccado contra o estilhacar pro-

ceda de modo idéntico a 6.4.1 a), mas com a seguinte variacdo:

e As duas rodas de regulacdo (29.2) devem estar orientadas para
baixo.

e Alinhar o gabarito, de forma que os ressaltos inferiores (29.3)
das duas rodas de regulacao encostem na armacao base do
sistema de juncao e imobilizar o gabarito, por meio dos dois
botdes de fixacao (29.1).

fixar uma

b) Fixar as peca a trabalhar

Fixe por aperto uma peca a trabalhar que deve ser munida com

espigas de juncdo. Nessa altura deve ter-se em conta (consultar

imagem 30):

e A peca a trabalhar deve encostar lateralmente no encosto.

e Apecaatrabalhar deve ser empurrada pelo lado de baixo contra
0 gabarito e a sua face superior deve ficar rente a proteccao
contra o estilhacar.

c) Preparativos na fresa de topo

(Apds a montagem do anel de copiar, consultar cap. 5.3)

Atencao: antes de trocar uma ferramenta retirar sempre a ficha

de ligacao da tomada de corrente!

e Substitua a fresa para caudas de andorinha pela fresa de ra-
nhuras (consultar T2), e ajuste na fresa de topo a espessura da
peca como profundidade de fresa.

d) Processamento

Teste de fresa de uma espiga

Recomenda-se fresar, primeiro, uma espiga como teste, a fim de

assegurar que todos os ajustes estao correctos.

¢ Posicionar a fresa de topo na extremidade do gabarito, de forma
que o colar (31.1) do anel de esbarro encoste no gabarito.

e Premira maquina, até atingir a profundidade de fresa ajustada,
e travar a profundidade de fresa na fresa de topo.

¢ Ligar a fresa de topo.

e Passar a fresa de topo uniformemente ao longo do gabarito
(figura 32).
Atencao: O colar de esbarro deve sempre encostar no gabarito.
Segurar a fresa de topo sempre nas duas pegas, paralelamente
ao gabarito, ndo girar a maquina e nao alterar a profundidade
de fresa durante o processamento.
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MpodpesepyinTe nofobHbIM 06pa3oM BCce 3aroTOBKM C LUMNAMM
"JlacToyknH xBoCT".

6.4.2 LWune
a) YctaHoBKa wabnoHa (SZ0 14 S unu SZ0 20 S) u kpenneHune
NPOTUBOCKONIbHOMO BKNaAbllla

Mpw ycTaHoBKe WabnoHa U KpenneHuy BKIaAblla AelcTByWTe

aHanornyHo 6.4.1 a), Ho c y4eToM crneayoLmx 0cobeHHOCTe:

e 06a perynnpoBouHbix kKoneca (29.2) gonkHbl 6biTb HanpaseHbl
BHU3;

* BbIPOBHAWTE WabsioH Tak, 4Tobbl HUXHMeE ycTynbl (29.3) oboux
PerynpoBOYHbIX KoJleC Mpuiaeranu K CTaHuHe, U HafeXHo 3a-

dbukeunpyinTe WwabnoH npu noMoLwm obenx BpaLLaloLLMXCs pydek
(29.1).

6) KpenneHue 3arotoBok

3aXMuWTe 3aroToBKY, Ha KOTOPOM HYXHO CAenaTh LWNMbI.

Mpw 3ToM HeobxoguMo yuuTsiBaTh cneaytouiee (cMm. puc. 30):

* 60KOBbIE CTOPOHbI 3arOTOBKM AOXKHbI NpUeraTh K yrnopy;

® 3aroToBKa AO/XHA BblTh CABMHYTA CHWU3Y MO HaMpaBleHUIo K
wabioHy, a cBEpXY NpuaeraThb 3anoAuLo K NpOTUBOCKOIbHOMY
BKIaAbILLY.

B) MoprotoBuTenbHble paboTbl Ha BepxHel ¢ppese

(nocne ycTaHoBKM KONMPOBaNbHOrO KosbLa, cM. . 5.3)

BHuMaHue: nepepn cMeHoW ¢ppesbl Bcerga BbIHUMaWTe BUNIKY U3

po3eTku!

e 3aMeHuTe dpesy AN U3roToBeHns Wwuna “J1acTouYknH XBoCT" Ha
nasosyto ¢pesy (cM. T2) n ycTaHoBMTE ryBuUHY dppesepoBaHms
BepXHeW Pppe3bl, paBHYIO TONILLMHE 3aroTOBKU.

r) O6paboTka

Mpo6Hoe ¢ppesepoBaHue WNMNOB:

CHayvana BbinonHuTe NpobHoe ppesepoBaHme Afid KOHTPOAS Npa-

BWJIbHOCTW BCEX HACTPOEK.

* YcTaHOBUTE BepxHioto ppe3yy kpas wabnoHa cBepxy Tak, YTobbl
BypTuk (31.1) ynopHoro kosbua npuneran K wabsioHy.

e OTOXMUTE CTAHOK BHW3 [10 3afjaHHON rNybuHbl GppesepoBaHus 1
3aduKeupyiTe aTy rnybuHy Ha BepxHen ppese.

e Bkntouute BepxHio ppesy.

e PaBHOMepHO BeanTe BepxHi ¢pesy BLob wabnoHa (puc.
32).
BHuUMaHwMe: bypTuK ynopHoro KosbLa A0OSKeH BCerAa npuieratb
Kk wabnoHy. Bcerpa pepxwute BepxHiolo ¢ppe3y 3a obe pykosTKu
“ napannenbHo wabnoHy. He noBopaynBanTe cTaHOK BO BpeM$
bpesepoBaHua. MeHaTb rnybuHy ppesepoBaHus B npouecce
paboTbl 3anpeLaeTcs.
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Timto zpldsobem vyfrézujte véechny obrobky s rybinovymi draz-
kami.

6.6.2 Cepy
a) Nasazeni $ablony (SZO0 14 Z, resp. SZ0 20 Z) a upevnéni
ochrany proti otfeptim

Pri nasazovani Sablony a upeviiovani ochrany proti otfepim

postupujte analogicky jako v bodé 6.4.1 a), ovSem s nasledujici

odchylkou:

¢ Obé ovladaci kolecka (29.2) musi smérovat dold.

e Viyrovnejte Sablonu tak, aby dolni vystupky (29.3) obou ovlada-
cich koleCek prFiléhaly k zakladnimu ramu spojovaciho systému
a Sablonu upnéte obéma otoénymi knofliky (29.1).

b) Upnuti obrobku

Upnéte obrobek, ve kterém potrebujete vyfrézovat Cepy.

PFitom je nutné dodrzovat nasledujici pokyny (viz obrazek 30):

e Obrobek musi na strané doléhat k dorazu.

e Obrobky se musi zespodu posunout proti Sabloné a musi byt
nahofe zarovnané s ochranou proti otfepdm.

c) Pripravy horni frézky

(po montazi kopirovaciho krouzku, viz kap. 5.3)

Pozor: Pred vyménou nastroje vzdy vytahnéte zastrcku ze sitové

zasuvky!

¢ Frézunarybinové éepy vyménte za drazkovaci frézu (viz T2) a na
horni frézce nastavte jako hloubku frézovani tloustku obrob-
ku.

d) Obrabéni

Zkusebni frézovani ¢epli

Nejprve provedte zkuSebni frézovani, abyste zkontrolovali, zda jsou

vSechna nastaveni spravna.

¢ Nasadte horni frézku na konci $ablony tak, aby ndkruzek (31.1)
nabéhového krouzku priléhal k Sabloné.

e Pritisknéte naradi dold az k nastavené hloubce frézovani
a hloubku frézovani na horni frézce zaaretujte.

e Zapnéte horni frézku.

e Stejnomérné vedte horni frézku podél Sablony (obrazek 32).
Pozor: Nakruzek nabéhového krouzku musi stale priléhat
k Sabloné. Drzte horni frézku stale za obé rukojeti paralelné se
Sablonou a naradi pfi frézovani neotdcejte. Hloubka frézovani
se béhem frézovani nesmi ménit.



33.1

33.3

33.2

33.4

e Tire a peca de trabalho da fixacao, e encaixe-a numa peca com
cauda de andorinha. Se a juncao de espiga nao for perfeita
efectuar as seguintes correccoes:

° Juncao de espiga demasiado apertada (33.1):
rodar as rodas de regulacao no sentido “mais”.
° Juncao de espiga demasiado folgada (33.2):
rodar as rodas de regulacao no sentido “menos”.
° Juncao de espiga demasiado profunda (33.3):
diminuir um pouco a profundidade de fresa da maquina, por
meio de sua regulacao de precisao.
° Juncao da espiga pouco profunda (33.4):
aumentar um pouco a profundidade de fresa da maquina, por
meio de sua regulacao de precisao.
Aviso: Para poder girar as rodas de regulacao, desapertar os
parafusos (34.1) e, concluida a regulacao, voltar a aperta-los.
Assim, a posicao ajustada permanece fixa para servicos poste-
riores.

e Repetir o processo, até a juncao ficar totalmente perfeita.

Fresar as espigas
Fresar todas as espigas de acordo com o processamento do
teste.

7 Base de dados de aplicacao

Uma descricao detalhada das variedades de aplicacao do siste-
ma de juncdo encontra-se também em nossa base de dados de
aplicacdo, na Internet, “www.festool.com”.

8 Acessorios

Utilize apenas acessérios e material de desgaste Festool origi-
nais previstos para esta ferramenta, pois estes componentes do
sistema estao adaptados uns aos outros. Em caso de utilizacdo de
acessorios e material de desgaste de outros fabricantes, é prova-
vel que a qualidade dos resultados dos trabalhos fique afectada,
sendo de esperar uma limitacdo dos direitos a garantia. Em funcao
da utilizacao, o desgaste da ferramenta ou o seu esforco pessoal
podem aumentar. Por essa razao, proteja-se a si proprio, a sua
ferramenta e os seus direitos a garantia, utilizando exclusivamente
acessorios e material de desgaste Festool originais!

Os codigos para ferramentas de fresa, gabaritos e outros acesso-
rios constam no quadro 1, no catalogo Festool ou em nosso site
na Internet, “www.festool.com”.
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e Pa3oXmMuTe 3aroToBKy WU COCTaBbTe ee C 3aroToBKOWM C Wunamu

"JlacToukmH xBoCT".

Ecnu wwvnbl 1 nasbl He coBnagaloT, ciefyeT BbIMOAHWUTb Cefyto-

LMe KOppeKTUPOBKMU:

° CnuvwIKOM NAoTHOe WwunoBoe coeanHeHue (33.1):
[loBepHWTE perynnpoBoYHble Kofleca B HampaBieHUn “ninto-
ca”.

CnuwkoM cBobogHoe wunosoe coeanHenue (33.2):
[loBepHUTe perynnpoBoYHble Koseca B HanpaBiieHUn “"Mu-
Hyc".

Cnuwkom rny6okoe wunosoe coeguHeHue (33.3):

[Tpn noMoLm ToYHON perynnpoBkn BepxHen ¢ppesbl HEMHOMO
yMeHbLUWTe rybuHy dpesepoBaHus.

HepocTtaTouHo rny6okoe wunosoe coeguHeHue (33.4):

[pv NoMoLM TOYHOW perynnpoBKM BepxHeh ¢pesbl HEMHOIO
yBenunubTe rnybuHy ppeseposaHus.

MpuMeyaHue - [N M3MeHeHUs MONOXEHUS PerynvpoBOYHbIX
Konec HeobxoaMMo ocnabuTb BUHTHI (34.1), a nocne BbINOAHEHNS
HacTpoOMKM BHOBb 3aTaHYTb MXx. 370 obecneumBaeT dukcaumio
3afaHHOW No3nLMKn AN nocnenytoLmx pabor.

HOBTOp‘FIl;ITe 3Ty onepauunto A0 NoJIHOro COOTBETCTBUA LWLMNOB U
nasos..

®pesepoBaHue WKNOB
®pesepoBaHue BbINOSHAETCSA aHANOrMYHO NpobHoMy ppesepoBa-
HUIO BCEX LUWTOB.

7 Basa paHHbIX 0 BO3MO)XHOCTAX NPUMEHEHUS

[eTanbHoe onvcaHne BO3MOXHOCTEN MPUMEHEHMS LUMMOPE3HOT0
npucnocobnenns Bel HanpeTe B Halen ba3e faHHbIX MO BO3MOX-
HOCTIM NpuMeHeHusa Ha NHTepHeT-caniTe www.festool.com.

8 OcHacTka

Mcnonb3yinTe Tonbko npefHasHayeHHble NS LaHHOW MalUWMHKK
OpUTMHaNbHble 0CHACTKY M pacxogHble MaTepuans! Festool, Tak
KaK 3T KOMMOHEHTbl ONTUMaNbHO corflacoBaHbl Mexay coboit. B
c/lyyae UCMonb30BaHWSA OCHACTKM U PACXO4HbIX MaTepuanoB Apyrmux
npousBoauTenei cnefyeT NpUHNUMaTh BO BHUMaHUE BO3MOXHOCTb
CHUXeHUs KayecTBa paboTbl U OrpaHUYeHUI Mo rapaHTUNHbLIM
obsizatenbcTBaM. B 3aBucuMMocTy oT Buaa paboT aTo MoxeT npu-
BeCTU k bonee MHTEHCUBHOMY U3HOCY MaLUUHKK UK K YBENTUYEHUIO
Harpysku Ha pyku. [Mo3aToMy ans Toro, 4Tobbl cbepeyb cBOM CUIbI,
ONTMMasbHO MCMONb30BaTh PECYpC MalUUHKKU M obecneyunTb Ha-
LEXHOCTb rapaHTUHbIX 00693aTeNbCTB, NPUMEHsATe TONbKO OpU-
rMHanbHblE OCHACTKY U pacxofHble MaTepuansl Festool!

HoMmepa ansa 3akasa dpesepoBanbHbIX MUHCTPYMEHTOB, WabloHOB
1 npo4yen ocHacTku Bbl HanpeTe B Tabnuue T1, a Takke B Bawem
katanore Festool, nnbo B IHTepHeTe Ha Hallen fJoMallHel cTpa-
Huue no agpecy www.festool.com.
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¢ Uvolnéte obrobek z upnuti a spojte ho s obrobkem s rybinovymi
drazkami.
Pokud cepové spoje presné neodpovidaji, je nutné provést na-
sledujici Upravy:
° Spojeni ¢epd jde pFilis ztuha (33.1):
Ovladaci kolecka otocte kladnym smérem (+).
Spojeni ¢epd jde prilis zlehka (33.2):
Ovladaci kolecka otocte zapornym smérem (-).
Cepové spojeni je pFilis hluboké (33.3):
Nepatrné zmensete hloubku frézovani pomoci
nastaveni horni frézky.
Cepové spojeni je nedostate¢né hluboké (33.4):
Nepatrné zvétsete hloubku frézovani pomoci jemného nasta-
veni horni frézky.
Upozornéni: Pro nastaveni ovladacich koleCek musite povolit
$rouby (34.1) a po provedeni nastaveni je znovu utdhnout. Na-
stavend poloha tak zlstane zachovana pro pozdéjsi praci.

o

o

jemného

e Tento postup opakujte, dokud spojeni presné neodpovida.

Frézovani ¢epu
Analogicky jako u zkuSebniho frézovani vyfrézujte vsechny cCepy.

7 Databaze pouziti
Podrobny popis moznosti pouziti spojovaciho systému naleznete
také v nasi databazi pouziti na internetu na adrese ,,www.festool.

com .

8 Prislusenstvi

Pouzivejte pouze originalni prislusenstvi Festool a spotrebni
material Festool urcené pro toto naradi, protoze tyto systémo-
vé komponenty jsou navzajem optimalné sladéné. Pri pouziti
prislusenstvi a spotfebniho materialu od jinych vyrobct je prav-
dépodobné kvalitativni zhordeni pracovnich vysledkd a omezeni
zaruky. V zavislosti na pouziti se mdze zvysit opotfebeni naradi
nebo vase osobni zatizeni. Chrante tedy sami sebe, své naradi
a zaruku vyhradnim pouzivanim originalniho prislusenstvi Festool
a spotrebniho materialu Festool!

Objednaci ¢isla frézovacich nastrojt, $ablon a ostatniho prisludenstvi
naleznete v tabulce T1, v katalogu Festool nebo na nasich interneto-
vych strankach ,, www.festool.com”.



9 Prestacao de garantia

Os nossos aparelhos estao ao abrigo de prestacao de garantia
referente a defeitos do material ou de fabrico de acordo com as
regulamentacdes nacionalmente legisladas, todavia no minimo
12 meses. Dentro do espaco dos estados da EU o periodo de
prestacdo de garantia é de 24 meses (prova através de factura ou
recibo de entrega). Danos que se devem em especial ao desgaste
natural, sobrecarga, utilizacao incorrecta ou danos por culpa do
utilizador ou qualquer outra utilizacao que nao respeite o manual
deinstrucdes ou conhecidos aquando da aquisicao, estao excluidos
da prestacdo de garantia. Também se excluem os danos causados
pela utilizacao de acessérios que ndo sejam originais e materiais
de desgaste [p. ex., pratos de lixar).

Reclamacdes sé podem ser reconhecidas caso o aparelho seja re-
metido todo montado (completo) ao fornecedor ou a um servico de
assisténcia ao cliente Festool autorizado. O manual de instrucdes,
instrucoes de seguranca, lista de pecas de substituicao e compro-
vativo de compra devem ser bem guardados. Sao validas, de resto,
as actuais condicoes de prestacdo de garantia do fabricante.

Nota

Devido aos trabalhos de investigacdo e desenvolvimento perma-
nentes, reserva-se o direito as alteracdes das instrucoes técnicas
aqui produzidas.

REACh para produtos Festool, respectivos acessorios e material
de desgaste

REACH é, desde 2007, o regulamento relativo a produtos quimicos,
valido em toda a Europa. Nds, enquanto “utilizadores subjacentes”,
ou seja, fabricante de produtos, estamos conscientes do nosso
dever de informar os nossos clientes. Para o manter sempre
actualizado e para o informar sobre possiveis materiais da lista
de candidatos aos nossos produtos, cridamos o seguinte website
para si: www.festool.com/reach
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9 FapaHTus

Ha Haww npnbopbl Mbl laeM rapaHTuio, CBA3aHHyto ¢ LedekTamu
MaTepuana unu ¢ fepektamMmu Npu NpovM3BOACTBE B COOTBETCTBUU
C 3aKOHOJATENbCTBOM KaX[OoW U3 CTpaH, Ha Cpok He MeHee 12
MecsiteB. B ctpanax EC cpok rapaHTuu coctaBnseT 24 Mecsua
(noaTBEpXAEHUE MO CYeTy UnW HaknagHoit). fapaHTusa He pac-
MpoCTpaHsaeTcs Ha MOBPEXAEHUS, MOJly4YeHHbIe B pe3ysibTaTe ecTe-
CTBEHHOI0 M3HOCA/WNCMOMb30BaHMS, Neperpy3ku, HeHaLnexallero
MCnosib30BaHUs, NOBPEXAEHUS Mo BUHe [onb3oBaTens Uau npu
Mcnosb3oBaHUM Bonpekn PykoBoACTBY mo akcnyaTauuu, nmbo
M3BECTHbIEe Ha MOMEHT nokynku (yueHka ToBapa).

Takxke MCK/lOHaeTCH OTBETCTBEHHOCTb 3a yliepb, BbI3BaHHbIN
MCNosib30BaHNEM HEOPUTMHANIBbHOM OCHACTKU U PaCXOLHbIX MaTe-
puanos (Hanpumep, WNoBaNbHbIX Tapenok).

PeknaMaumu npusHaloTCs TobKO B TOM Clyyae, ecnim npubop oT-
npaB/sieTcs MOCTaBLUMKY UM B MacTepckylo CepBUCHON Cyxbbl
Festool B Hepa3obpaHHoM cocTosiHUK. CoxpaHsiiiTe PykoBoacTBo
mo aKchyaTauuu, yKkasaHus no TexHuke 6e30macHocTH, cnmcok
3anacHbIX YacTe U KBUTaHLMIO 0 Nokynke. B octanbHoM cnefyet
[eNCTBOBATb COrMIAaCHO COOTBETCTBYIOLLMM YCIOBUSIM NPEAoCTaB-
NeHWst rapaHTUM N3roToBUTENS.

MpuMeyaHue

B cBA3M C NOCTOAHHBIMW UCCNEA0BAHUSMU U HOBBIMU TEXHUYECKM-
My pa3paboTkaMu Grpma ocTaBnsieT 3a coboli NpaBo Ha BHeceHue
W3MEHEHUI B TEXHUYECKME XapaKTepUCTUKN.

REACh pnsa uspenuii Festool, UX ocHacTKu U pacxogHbIX MaTe-
puanoB

C 2007 ropa pupektuea REACh aBnsieTcst pernaMeHToM No XnMm-
YecKuM BelecTBaM, AeNCTBYIOLMM Ha TeppuTopum Bcet EBponbl.
BbicTynas B ponu «npyvBAEKaeMOro y4acTHUKa» 3TOr0 perfiaMeHTa,
Mbl, KaK NPOM3BOAWUTENW U3LENUN, NpUHUMaeM Ha cebsa obsza-
TeNbCTBO NPEA0CTABAATL COOTBETCTBYIOLLYI MHPOPMALMIO HALWLKUM
KnveHTaM. YTobbl fepxaTb Bac B Kypce MocnefHUx cobbituii u
npenocTaBnsTh MHOPMaLLMIO 0 BELLLECTBAX, KOTOPbIE BKITIOYEHbI B
CMWCOK BbILLIEYNOMSHYTOr0 pernamMmeHTa u KoTopble MOTyT UCMOSb-
30BaTbCA B HALWMX U3[ENNSX, Mbl CO3AaNM CneunanbHblii Beb-canT:
www.festool.com/reach
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9 Zaruka

Na nase naradi poskytujeme na vady materialu nebo vyrobni vady
zaruku podle zakonnych ustanoveni jednotlivych zemi, minimalné
ovéem 12 mésicl. V ramci zemi EU &ini zaruéni doba 24 mésicd
(na zdkladé Gctenky nebo dodaciho listu). Ze zaruky jsou vylouceny
gkody zplsobené zejména pFirozenym opotfebenim, pretizenim,
neodbornym zachazenim, resp. skody zavinéné uzivatelem nebo
zpUsobené jinym pouZitim v rozporu s navodem k pouZiti nebo
které byly zndmy jiz pri zakoupeni.

Rovnéz jsou vylouceny $kody, které byly zpisobeny pouzitim jiného
nez originalniho prislusenstvi a spotfebniho materialu Festool
(napr. brusné talire).

Reklamace lze uznat pouze tehdy, pokud je nerozebrané naradi
zaslano zpét dodavateli nebo autorizovanému servisu Festool.
Navod k pouziti, bezpeénostni pokyny, seznam nahradnich dild
a nakupni doklad peclivé uschovejte. Jinak plati vzdy aktudlni
zarucni podminky vyrobce.

Poznamka
Na zdkladé neustalého vyzkumu a vyvoje jsou vyhrazeny zmény
zde uvedenych technickych Gdajad.

Adresa pro vyrobky Festool, jejich prislusenstvi a spotrebni
material

REACh je narizeni o chemickych latkach, platné od roku 2007 v celé
Evropé. Jako nasledny uzivatel, tedy jako vyrobce vyrobkd jsme si
védomi své informaéni povinnosti vaci zakaznikim. Abychom vas
mohli vZzdy informovat o nejnovéjSim vyvoji a o moznych latkach ze
seznamu latek v nasich vyrobcich, vytvorili jsme pro vas nasledujici
webovou stranku: www.festool.com/reach
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System do wykonywania potaczen VS 600

T Grubosc
materiatu
od - do
Rodzaj potaczenia (zalecane)
15-20 mm
SZ 14 (14 mm)
Wezepy na “jaskotezy | (18mm)
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o
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? 10 mm 23-28mm £
N
SZ014Z ry
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Otwarte SZ0 145 (14 mm) oS
Wczepy na "jaské{czy ............................................................ o
" 570207 N
ogon 14 - 25 mm il

$2020S (20 mm)

1 Dane techniczne

Numery zamoéwieniowe frezéw, wiertet, pierscieni do kopiowaniai
czopow centrujacych patrz tabela T2. Dla podanych frezéw wzgled-
nie wiertet zalecane jest stosowanie maksymalnej predkosci
obrotowej frezarki gérnowrzecionowe;j.

2 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

System do wykonywania potaczen VS 600 zgodnie z przeznacze-
niem przewidziany jest w potaczeniu z odpowiednimi szablonami,
pierscieniami do kopiowania, frezami i frezarkami gornowrzecio-
nowymi typoszeregu OF 900, OF 1000, OF 1010 oraz OF 1400 firmy
Festool do frezowania wczepdw na "jaskdtczy ogon”, wezepow kli-
nowych, otworéw pod kotki oraz otwartych wczepéw na “jaskétczy
ogon” w drewnie i materiatach drewnianych.

Za szkody i wypadki spowodowane uzyciem niezgodnym z prze-
znaczeniem odpowiedzialnos¢ ponosi uzytkownik.

3 Zalecenia odnosnie bezpieczenstwa pracy

e Podczas pracy z uzyciem systemu do wykonywania potaczen
VS 600 nalezy przestrzegac réwniez zalecen bezpieczenstwa
odnoszacych sie do recznej frezarki gérnowrzecionowej.

e Nalezy stosowac wytacznie frezy, pierscienie kopiujace i czopy
centrujace wymienione w tabeli T2.

e Nalezy stosowac wytacznie oryginalne wyposazenie i czesci
zamienne firmy Festool.

e Przed frezowaniem nalezy sprawdzic¢, czy obrabiane elementy sa
bezpiecznie zamocowane i czy dokrecone sa wszystkie dzwignie
mocujace oraz pokretta systemu do wykonywania potaczen.
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VS osszekoto rendszer 600

ZuoTnpa oUvdeong VS 600

T1 , T1
Anyagvastagsag MNaxog uAtkou
-tol, -ig ano - €wg
Csapolasi méd (ajanlott) Tponog uvdeang (ouvioTaral)
15-20 mm 15-20
SZ 14 (14 mm) SZ 14 (14 mm) mm
Fecskefarkas (18 mm) (18 mm)
...................................................................... FOVBEON XEABOVOOUPAG +-rvvvssseesesrreeeereessssssnnnnec v
csap 21 -28 mm 21-28mm
SZ 20 (20 mm) SZ 20 (20 mm)
(24 mm) (24 mm) e
[*2]
. . FZ 6 (6 mm) 6-10mm T FZ 6 (6 mm) 6-10mm IS
U”—csapolas ...................................................................... E TUVOEON QOVTLQY  reemeermmemmmmmmmssmmee e e o
FZ 10 (10 mm) 10-20 mm c FZ 10 (10 mm) 10-20mm | Q
@ 6mm 12 - 14 mm 3 @ 6mm 12-1%mm | g
DS32 e S . o s 3
? 8 mm 15-22 mm R Teuneg yia kaBiheg @ 8mm 15-22 mm =)
csaplyukak e L S o DS32 IR )
? 10 mm 23 - 28 mm a2 @10 mm 23-28mm | 2
0 >
S70147 N S70147 o
Nyitott 10 - 14 mm (0] 10- 14 o
yrte SZ0 14S (14 mm) = AVOXTh SZ0 14S (14 mm) mmeols
Fecskefarkas ...................................................................... E.‘ ) 6 )\6 LT é
csapok SZ020Z 14 - 25 mm < ouvoeon xeAldovooupdg  SZ0207Z 14 - 25 mm
57020 S (20 mm) S$7020S (20 mm)

1 Miiszaki adatok

Amarg, fird, masology(rl és kozpontozd csap rendelési szamat a
T2 tablazatban talalja. Javasoljuk, hogy a megadott mardvalill. fa-
roval a felsémaré maximalis fordulatszaman végezzen munkat.

2 Rendeltetésszerii hasznalat

A'VS 600 6sszekotd rendszer rendeltetésszerlien hasznélhaté a
megfeleld sablonokkal, masologylriikkel és mardkésekkel egyiitt
valamint az OF 900, OF 1000, OF 1010 és OF 1400 Festool felséma-
ré szériaval fecskefarkos csapozas, ujj-csapolas, csaplyukak és
nyitott fecskefarkos csapozas faban és fabdl késziilt anyagokban
végzett marasara.

A nem rendeltetésszer( hasznalat sériilési és baleseti kockazata
a felhasznaldt terheli.

3 Biztonsagi utasitasok

e AVS 600 6sszekotd rendszerrel végzett munka soran tartsa be
kézi felsémard biztonsagi utasitasait is.

e Csak a T2 tablazatban felsorolt mardkéseket, masology(riket
és kdzpontozd csapokat hasznalja.

e Csak eredeti Festool tartozékokat és potalkatrészeket hasznal-
jon.

e Maras el6tt gy6z6djon meg rdla, hogy a munkadarabok bizton-
sagosan be vannak fogva és az 6sszekotd rendszer valamennyi
szoritokarja és forgdbgombja zarva van.
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1 Texvika oTowxeia

la Toug aptBuoug napayyeAiag yla epézeg, Tpunavid, 0aKTUALOUG
avTypa@ng Kat neipoug kevipapioparog BAEne otov nivaka T2. lNa
TLG AVAPEPOPEVEG PPEZEG N TPUNAVLA GUVLIOTOUHE VA XPNOLUOMOLELTE
TO HEYLOTO aplBuo oTpoPV TNG KABETNG PpEZag oag.

2 Xpnon cUP@wWva PE TO GKONO NPoopLopoU

To oUoTnpa oUvdeong VS 600, cUppwva Pe To 0KOMO NPOOPLOHOU,
npoBAéneTal yla gppezdplopa o€ ouvouaopud pe Ta avricTolxa
avTlypa@Lkd, Toug avrtioTolxoug OaKTUALOUG avTLypaPnG KAl TLG
avTioTolXeG PpEZEG Kal Pe TIg KaBeTeg ppezeg Festool Tng oetpag
OF 900, OF 1000, OF 1010 kat OF 1400, cuvd€oewv xeAldovooupdg,
OUVOECEWV OOVTLAV, TPUMNMV YL KABIALEG KAl aVOIXT®V CUVOETEWY
xeALdovooupdg oe EUAO Kal o€ UALKA pe Baon To EUAO.

lla TLg TUXOV ZNPLEG KaL aTuXNpaTa Adyw pn eVOEOELYHEVNG XPAONG
euBUveTal o XpnoTng.

3 Ynodei§elc acpaleiag

Kata tnv epyaocia pe To cUotnpa ouvoeong VS 600 npoo€€Te eniong
TIG unodeifelg aopaleiag Tng KABeTNG PPEZag XepLou.
Xpnotponoleite Hovo TIG PPEZEG, TOUG dAKTUALOUG aVTLYpaPAG Kal
TOUG Nelpoug KevTpapiopaTog, mou avapépovtal oTov nivaka T2.
Xpnotlgonoteite povo yvnola e§apthpata Kat aviaAAaKTIKG Tng
Festool.

Mpw 10 Ppezdplopa BeBalwbeire, 6TL Ta eNegepyazoeVa KOPPA-
Tla €ivat KaAd o@Llypéva Kat OAa Ta NEPLOTPOPLKA KOUMMLA Kal ot
poxAol cUopLYENG TOU CUCTAPATOG CUVIEDNG Elval KAELOTOL.



4 Budowa

System do wykonywania potaczen VS 600 sktada sie z nastepuja-
cych istotnych podzespotdw (rysunek 1):

1.1 Stelaz podstawowy

1.2 Uchwyt do mocowania szablonéw

1.3 Pokretta do mocowania szablonéw

1.4 Segment uchylny do uchwytu

1.5 Dzwignia mocujaca do segmentu uchylnego

1.6 Dzwignia mocujaca do regulacji wysokosci szablondw

1.7 Belka dociskowa do poziomego mocowania obrabianych

elementow

1.8 Belka dociskowa do pionowego mocowania obrabianych
elementow

5 Przygotowanie

5.1 Ustawianie stelaza podstawowego

Stelaz podstawowy musi by¢ przymocowany bezposlizgowo do

mocnego podtoza:

e Ustawic stelaz podstawowy w taki sposéb, aby przednia krawedz
wystawata na ok. 5 mm.

e Przymocowac stelaz podstawowy dwiema $rubami (rysunek 2)
lub dwoma $éciskami stolarskimi (rysunek 3) po obu stronach
do podtoza.

5.3 Frezarka gornowrzecionowa

Zalecenie: Obstuga frezarki gornowrzecionowej (ustawianie
gtebokosci frezowania, wymiana narzedzi, itp.) opisana jest w
instrukcji eksploatacji.

Zamontowac wymagany pierscien kopiujacy centrycznie w stole

frezarki gornowrzecionowej:

e Wyciagna¢ wtyczke z gniazda wtykowego.

e Ustawi¢ frezarke gérnowrzecionowa do gory nogami.

e Odkreci¢ obie $ruby (4.1) i usunac pierscien (4.2).

e Zamocowac czop centrujacy (4.4) w trzpieniu frezarskim.

¢ Wtozy¢ pierscien kopiujacy (4.5, 5.3) pierscieniem oporowym do
gory w stole frezarki gornowrzecionowe;.

e Przemiescic stot frezarki powoli w kierunku czopu centrujacego
do momentu, az pierscien kopiujacy (5.3) zostanie wycentrowany
przez czop centrujacy (5.2).

e Przykrecic¢ pierscien kopiujacy obiema dostarczonymi srubami
(4.3,5.1).

e Usunad czop centrujacy z trzpienia frezarskiego.

& OSTROZNIE

Uszkodzenie frezarki i szablonéw do frezowania

- Jesli jest zamontowana, nalezy zdemontowac z frezarki
gérnowrzecionowe] podparcie(5.4) o regulowanej wysokosci.
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4 Felépités
A VS 600 6sszekdt6 rendszer a kovetkezd lényeges elemekbdl all
(1. bra):

1.1 Alapallvany

1.2 Sablontarté

1.3 Forgathaté gombok a sablon befogasara

1.4 Elfordithatd sablon a tartéhoz

1.5 Szoritékar az elfordithaté sablonhoz

1.6 Szoritékar a sablon magassaganak beallitdsdhoz
1.7 Tamasztéléc munkadarabok vizszintes befogasahoz
1.8 Tamasztéléc munkadarabok fliggéleges befogasahoz

5 El6készités

5.1  Alapallvany felallitasa

Az alapallvanyt csiszasmentesen szilard aljzatra kell régziteni:

o Allitsa fel Ggy az alapallvanyt, hogy az eliilsé él kb. 5 mm-el
talérjen.

» Rogzitse az alapallvanyt két csavar (2. abra) vagy két pillanat-
szoritd (3. abra) segitségével az aljzat mindkét oldaldhoz.

5.3  Felsomaro
Megjegyzés: A fels6 mard kezelésének leirdsa (mardsmélység
beallitdsa, szerszamcsere stb.) a hozzatartozd hasznalati Gtmu-
tatéban talalhato.

Szerelje be centrikusan a felsémaro géptalpaba a sziikséges

masologyiirt:

e Huzza ki a haldzati csatlakozot a dugaszolé aljzatbol.

o Allitsa fel fiigg6legesen a felsémarot.

e Engedje ki a két csavart (4.1), majd tavolitsa el a gydir(t (4.2).

Huzza meg a kézpontozd csapot (4.4) a mardtengelyen.

Hevederrel felfelé helyezze be a masoldgy(rdit (4.5, 5.3) a fel-

s6émaro géptalpaba.

Tolja a géptalpat lassan a kdzpontozé csap iranyaba, mig a

kozpontozo csap (5.2) nem kdzpontozza a masoldogydir(t (5.3).

o Agéppel szallitott két csavar (4.3, 5.1) segitségével hlizza meg
a masology(r(t.

e Tavolitsa el a kdzpontozd csapot a mardtengelybdl.

& VIGYAZAT

A maroé és a marosablon sériilése
- Ha fel van szerelve, tavolitsa el a fels6mardérdl a beallithatd
magassagu tdmasztékot (5.4).
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4 Aopn

To oUoTnpa ouvdeong VS 600 anoteAeitat and Ta akoAouBa onpa-
vTika e€aptnpara (ekova 1):

1.1 Baon

1.2 Lthplypa yla aviypagka

1.3 TMeploTpe@opevn KEPAAn yLa To oQLELHO TOU avTypa@LKoU

1.4 TleploTpeOPEVOG TOPEAG YLa OTNPLYHa

1.5 MoxA\oG oUopLyENG TOU MEPLOTPEPOUEVOU TOPED

1.6 MoxAdg cuopyEng Tng pUBULoNG Tou UYoUG ToU avTlypa@LkoU

1.7 Aokdg nieong yla 10 0pLzovTIo OPiELHO Twy eneEepyazopevwy
KOPHATLV

1.8 Aokog nieong yla 1o kKaBeto o@iflpo Twv enefepyazdpevwy
KOPHaTLV

5 MpoeTowpacia

5.1 TonoB&tnon Tng Baong

H Baon npénet va otepewBel avrioAloOnTIkd navw o€ pla otabepn

enwpavela otnpLENg:

e TonoBetnaTe TN BAon €101, WOTE N PNPOCTWVNA AKUN VA NPOEEEXEL
nepinou 5 mm.

e ITepedoTe Tn Bdon pe duo Bideg (ewkova 2) n pe duo vraBidia/
opuykTnpeG (etkova 3) kat anod Tig 800 NAEUPEG MAVW OTNV EML-
pavela oThpLEng.

5.3 Kaeetn ppéza

YnodetEn: O xelplopog Tng kaBetng ppézag (puBpion Tou BaBoug
@ppezapiopatog, alayn epézag, KTA.) meplypaeral oTig odnyieg
Aettoupyiag Tng KABETNG Ppézag.

ZuvappoAoynoTe Tov anatroUPeVo SaKTUALO aVTLYpaPnG KEVTpapL-
Opéva oThV NAGKa PPEZAPICHATOC ThG KABETNG PpEgag:

e TpaBn&te TO QLG and Tnv npiza.

e TonoBetnaTte TNV KABETN PpEZa avanoda, e TNV KEPAAN KATwW.
e AUoTe 11 dU0 Bideg (4.1) kat apatpéoTe To dakTUALdL (4.2).
Lpi€re Tov Meipo Kevipapiopatog (4.4) o1aBepd otV GTPAKTO TNG
Pppezac.

TonoBetnoTe To dakTUAO avTypapng (4.5, 5.3) pe 1o nepthaipio
npog Ta endvw oTnV NAGKa PPeZapiopaTog TG KABeTNG ppézac.
KwnoTe Tnv nAdka @pezapiopatog apya npog tnv kateuBuvon
TOU NELPOU KEVTPAPLOPATOG, WOMOU VA KEVTPAPLOTEL 0 OAKTUALOG
avtypagng (5.3) pe Tov neipo kevrpapioparog (5.2).

BidwoTte 10 dakTUALO avTlypapng pe TIG dUo ouvnppéveg Bideg
(4.3, 5.1) oTaBepa.

AnopakpuveTe Tov Neipo KevTpapiopaTog anod Tnv ATPAKTO TNG
Pppézac.

& MPOZOXH!

ZnpLd Tng PPEZAG Kal TOU avTLypa@LKoU ppegapioparog
- Agalpéore, €av eival TonoBeTnpgvo, To pubBpizopevo oto Uyog
e€aptnpa otnpléng (5.4) ano tnv kaBetn gpeza.
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6 Zastosowanie
Za pomoca systemu do wykonywania potaczen VS 600 i danego
szablonu mozna wykonywac¢ nastepujace rodzaje potaczen:

* Wczepy na "jaskétczy ogon" (patrz rozdziat 6.1)
e Wczepy klinowe (patrz rozdziat 6.2)
 Otwory pod kotki (patrz rozdziat 6.3)
¢ Otwarte wczepy na “jaskotczy ogon™ (patrz rozdziat 6.4)

6.1 Wczepy na “jaskotczy ogon*

a) Mocowanie szablonu

e Zamocowac¢ oba segmenty uchylne (6.1) za pomoca dzwigni
mocujacej (6.2) w $rodkowej [pionowe]) pozycji.

o Otworzy¢ obie dzwignie mocujace (7.1, 7.3) do regulacji wysoko-
$ci szablonu i docisna¢ uchwyt (7.2) szablonu catkiem w dot.

e Odkreci¢ pokretta (7.4, 7.7) do mocowania szablonu i zatozyé
szablon (7.5).

Uwaga: Oba pokretta nastawcze (7.6) musza by¢ skierowane w
dot.

e Zamknac obie dZzwignie regulacji wysokosci szablonu.

o Ustawi¢ szablon w taki sposdb, aby dolne odsadzenia (8.1) obu
pokretet nastawczych przylegaty do stelaza podstawy systemu
do potgczen i mocowaty szablon za pomoca obu pokretet (7.4,
7.7).

e Przekreci¢ obie prowadnice na pozycje “SZ 14" wzglednie
“SZ 20" (9.3).

Ustawi¢ prowadnice w taki sposéb, aby strzatki (9.1) na we-
wnetrznych, prostych powierzchniach (9.2) przylegaty do wycie¢
szablonu.

Zacisna¢ prowadnice za pomoca pokretet (9.4).

e Otworzyc obie dzwignie regulacji wysokosci szablonu i przesunac
szablon do gory.

e Wtozy¢ obrabiany element pod oba konce szablonu.

Docisnac szablon w dét w taki sposdb, aby przylegat cata po-
wierzchnia do obrabianego elementu i zamknac¢ obie dzwignie
regulacji wysokosci szablonu.



6 Felhasznalas
A'VS 600 6sszekotd rendszerrel és a hozzatartozo sablonokkal a
kdvetkez6 csapozasi modokat lehet létrehozni:

Fecskefarkos csapozas
Ujj-csapolas

Csaplyukak

Nyitott fecskefarkos csapozas

(lasd a 6.1 fejezetet)
(lasd a 6.2 fejezetet)
(lasd a 6.3 fejezetet)
(lasd a 6.4 fejezetet)

6.1 Fecskefarkos csapozas

a) A sablon behelyezése

e A szoritokar (6.2) segitségével rogzitse kozépsé (fliggéleges)
helyzetben a két elfordithatd sablont (6.1).

¢ A sablon magassaganak beallitdsdhoz engedje ki a két szorito-
kart (7.1, 7.3) és nyomja teljesen le a sablontartét (7.2).

¢ A sablon befogasahoz engedje ki a forgathaté gombokat (7.4,

7.7) és helyezze be a sablont (7.5).

Figyelem: A két allitokeréknek (7.6) lefelé kell nézni.

Zarja a sablon magassagbeallitdsara szolgalo két szoritokart.

A sablont Ugy éllitsa be, hogy a két allitokerék alsé pereme (8.1)

az sszekotérendszer alapallvanyara fekiidjon fel, majd szoritsa

be a sablont a két forgathaté gombbal (7.4, 7.7).

A két Utkoz6t forditsa el az “SZ 14" ill. “SZ 20" (9.3) helyzetbe.

Az titk6zbket Ugy allitsa be, hogy a nyilak (9.1) a sablon kivaga-

sanak belsé, egyenes oldalan (9.2) fekiidjenek fel.

A forgathaté gombokkal szoritsa be az titkdz6ket (9.4).

Engedje ki a sablon magassagbeallitdsara szolgald két szorito-

kart és tolja felfelé a sablont.

A sablon két vége ald helyezzen egy munkadarabot.

A sablont addig nyomja lefelé, mig az sikszer(en fel nem fek-

szik a munkadarabra, majd zarja a sablon magassagallitadsara

szolgalo szoritokart.
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6 Epappoyn
Me 10 oUoTnpa ouvdeang VS 600 kat To EKAGTOTE AVTLYpAPLKO PMo-
pOUV va KATAOKEUAGTOUV oL dKOAOUBEG OUVOEDELG:

(BAéne kepaAato 6.1)
(BAéne kepaAato 6.2)
(BAéne ke@aAato 6.3)
(BAéne kepaAato 6.4)

ZOvdeon xeAdovooupdg
Zyvoeon doVTLOV

Tpuneg yua kaBikeg

Avouwxtn guvdeon xeAldovooupag

6.1
a)

LOvdeon xeAdovooupdg

TonoBérnon Tou avrlypaplkol

I1aBeponowmnaTte Toug 8U0 NeEPLOTPEPOHEVOUG TOPELG (6.1) Pe TO HOXAO
oUogyéng (6.2) otn peoaia (kaBetn) Bon.

AUaTe Toug dUo poxAoug cUogyéng (7.1, 7.3) ya Tn pUBulon Tou
UPOUG TOU avTypa@LkoU Kat MEoTE To aTnptypa (7.2) Tou avrypagikou
EVIEAWG NPOG Ta KATW.

AUGTE Ta NEPLOTPOPIKA Koupnta (7.4, 7.7) yia 1o o@i&o Tou avii-
YPOPLKOU Kat ToMoBETNGTE TO avTypa@ko (7.5).

Mpoooxn: Ot duo Tpoxiokol pubuiong (7.6) npénet va deixvouv
npog Ta KATwW.

Zpi&te Toug dU0 HoxAoUG cUoPLyENG TNG pUBHLONG TOU UYWOUG TOU
avTypa@Lkou.

EuBuypappioTe To avTypa@iko £T0L, MOTE 0L KATW NaToupeg (8.1) Twv
0Uo Tpoxiokwv pUBULONG va aKoudnouv aTn BAcn Tou GUGTANATOG
oUVOEDNG KaL OPLETE TO AVTLYPAPLKO HE TA OUO MEPLOTPOPLKA KOUHMLA
(7.4,7.7).

lupioTe Toug dUo avacToAeig otn Béon “SZ 14" kat “SZ 20"
(9.3).

EuBuypappiote Toug avacToleig €10t wote Ta BEAN (9.1) va
OKOUMOUV OTIG E0WTEPLKEG, LoLeG NAEUPEC (9.2) Twv eyKon v Tou
avTypa@Lkou.

ZPiETE TOUG AVAOTOAELG HE TA MEPLOTPOPLKA KouMLa (9.4) oTaBe-
pa.

AUoTe Toug U0 HoxAoUG cUoPLyENG yia Th pUBPLON Tou UYoug Tou
avTlypa@LKoU Kal HETAKWVAGTE TO AVTLypad@LKO NPog Ta ENAVW.
TonoBeTnoTe éva enefepyazopevo KOPPATLKATw and Ta 0Uo akpa
TOU avTypa@Lkou.

Mi€oTe To avTypapLkod NPoG Ta KATW TOCO, WGOMOU va aKouunad
enineda Nnavw oTo ENEEEPYAZOUEVO KOUPATL KAl 0pigTe TOUg dUO
poxAoUg oUopLyEng yla Tn puBuion Tou UYPoOUG Tou avTypaPLkou.



b) Mocowanie obrabianych elementow
Oba, taczone ze soba elementy obrabiane nalezy zawsze mocowac
réwnoczesnie.

@ o Nalezy przy tym przestrzega¢ nastepujacych zalecen (patrz

rysunek 10):

e Obrabiane elementy nalezy mocowac w taki sposob, aby taczone
ze soba powierzchnie czotowe przylegaty do siebie.

e Obrabiane elementy musza przylegac bocznie do prowadnicy.

o e Obrabiane elementy musza u gory Scisle przylegac do siebie.

e Powierzchnie znajdujace sie w stanie zamocowanym na zewnatrz

o (a1 - a4) tworza powierzchnie wewnetrzne gotowego potacze-
nia.

o W przypadku ramy (korpus) elementy obrabiane dla naroznikéw
“A” musza zostac przytozone do lewej prowadnicy, a dla naroznikow
“B” do prawej prowadnicy.

Obrabiane elementy “17 i “3” musza by¢ zawsze mocowane w
systemie do potaczen na goérze, a obrabiane elementy “2" i "4”
musza by¢ zawsze mocowane z przodu.

c) Przygotowania frezarki gérnowrzecionowej (patrz 5.3)
Uwaga: Przed wymiana frezu zawsze nalezy wyciagac wtyczke prze-
wodu zasilajacego z gniazdka wtykowego!

e Zamocowac frez (patrz tabela T2) w uchwycie zaciskowym fre-
zarki gérnowrzecionowe;j.

o Ustawi¢ punkt zerowy (gteboko$¢ frezowania = 0 mm) frezarki
gérnowrzecionowej, nasadzajac urzadzenie na szablon i doci-
skajac w dot tak, aby frez dotknat powierzchni zamocowanego
elementu obrabianego.

e Ustawic na frezarce gornowrzecionowej nastepujaca gtebokos¢
frezowania (uwaga: wymiary dotycza tylko frezow wymienionych
w tabeli T2): SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

¢ Do frezowania wczepdw nalezy stosowac ostone ssaca prowadnicy
bocznej frezarki gérnowrzecionowej lub ostone ssacg AH-OF (wy-
posazenie). Podtaczy¢ ostone ssaca do odpowiedniego odkurzacza
kategorii “M” (np. odkurzacz CLEANTEX CTM firmy Festool).
Zalecenie: Ustawic odlegtos$¢ ostony ssacej do pionowego ele-
mentu obrabianego w taki sposdb, aby zapewniona byta jeszcze
wystarczajaca droga przesuniecia do frezowania wczepdw.

d) Obrébka

Nacinanie

W celu unikniecia wyrwac¢ w pionowo zamocowanym elemencie,

jego powierzchnia powinna zostac nacieta:

o Wtozyc¢ jedna listwe (11.1) w uchwyt szablonu, ktérego szerokosé
réwna jest grubosci obrabianego elementu +33 mm. Listwa ta
stuzy jako prowadnica frezarki gérnowrzecionowe;.

e Nasadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa po prawo od obrabianego
elementu na szablon w taki sposéb, aby powierzchnia prowad-
nicowa (11.2) stotu frezarki gérnowrzecionowej przylegata do
listwy.

e Docisnaé maszyne do ustawionej gtebokosci frezowania w dot
i zablokowa¢ gtebokos¢ frezowania na frezarce gérnowrzecio-
nowej.

e Wtaczyc frezarke gérnowrzecionowa.

e Prowadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa od prawej do lewej
wzdtuz listwy i nacinajac w ten sposdb obrabiany element w
ruchu wspotbieznym.

124



b) Munkadarabok befogasa

A két egymassal 6sszecsapolandd munkadarabot mindig egyide-

jlleg kell befogni.

Ugyeljen a kovetkezdkre (lasd a 10. abrat):

¢ A munkadarabokat ugy kell befogni, hogy az egymassal 6ssze-
csapolandé homlokoldalak egymashoz illeszkedjenek.

¢ A munkadaraboknak oldalt az titkozdre kell felfektdniik.

¢ A munkadaraboknak fent szintben egymashoz kell illeszkedni-
uk.

e A munkadarab befogott allapotban kivil fekvé oldalai (a1 - a4)
a kész 0sszekotés belsd oldalait adjak.

e Keret (butortestek) esetén a munkadarabokat “A” sarkakhoz a
baloldali Gitkozére, "B" sarkakhoz “B” a jobboldali titk6zére kell
felfektetni.

Az “1" és 3" munkadarabokat az 6sszekot6 rendszerben mindig
fent, a “2” és “4” munkadarabokat mindig eldl kell befogni.

c) Eldkészités a felsdmaron (lasd 5.3)

Figyelem: a marocsere el6tt mindig huzza ki a csatlakozodugot
a dugaszolo aljzatbol!

e Fogja be a mardt (lasd a T2 tablazatot) a felsémarod
befogépatronaba.

A felsémaron allitsa be a nullapontot (mardsmélység = 0 mm),
Ugy, hogy a gépet a sablonra helyezi és addig nyomja lefelé, mig
a marokés el nem éri a befogott munkadarab feliletét.
Afelsémaron allitsa be a kdvetkezé marasmélységet (Figyelem:
a megadott méretek csak a T2 tablazatban felsorolt mardkra
érvényesek): SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Csap marasanal hasznalja a felsémard oldalvezetdjének
elszivoburajat vagy az AH-OF elszivéburat (tartozék). Csatlakoz-
tassa az elszivoburat egy arra alkalmas "M" porosztalyba beso-
rolt elszivokésziilékhez (pl. Festool CLEANTEX CTM-elszivd).
Megjegyzés: Az elszivobura és a fliggéleges munkadarab kozti
tavolsagot ugy allitsa be, hogy maradjon elegendd hely a gép
szamara a csap kimarasahoz.

d) Megmunkalas

Karcolas

Annak érdekében, hogy elkeriilje a fliggélegesen befogott mun-
kadarab kipattogzasat, karcolja be a feliiletét:

e Helyezzen egy lécet a (11.1) sablontartéhoz, a léc vastagsaga
a munkadarab vastagsaga +33 mm legyen. Ez a léc szolgal a
fels6mard vezetésére.

Helyezze fel a felsémardt a munkadarabhoz képest jobbra, tgy,
hogy a felsémaré géptalpanak vezetéfeliilete (11.2) a léc szélére
fekidjon fel.

Nyomija lefelé a gépet a beallitott marasmélységig és rogzitse
a fels6maroén a mardsmélységet.

Kapcsolja be a fels6mardt.

A felsémarot a léc mentén jobbrél balra vezesse és parhuza-
mosan karcolja be a munkadarabot.
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B8) LPi§LHo TwV ENEEEPYUZOHEVWV KOPHATLRV

Ta 6Uo enegepyazopeva KOYPATLA MOU NPOKeLTaL va cuvoeBolv npenetl
navToTe va opiyyovial pazi Tautoxpova.

ZeautATNVNEPINTWON NpéneLva npooéEeTe Ta e§ng (BAéne ikova 10):
e Ta enefepyazopeva KOPPATIO MPEMEL VA OPLXTOUV ETOL, WOTE Vd
akoupnouv PHeTagu TouG PE TIG HETWMIKEG MAEUPEG MOU NPOKELTAL
va ouvoeBoUv.

Ta ene€epyazdpeva KOPUATLIA NPEMEL VA AKOUKMOUV NAAGyla oTov
avaoToAEa.

Ta eneepyazopeva Koppatia npénetl va kAeivouv petagl Toug
endvw Looneda.

OLnAeUpPEG MoU 0T aPLyPEVN KataoTaon Bpiokovrat mpog ta €€w (al
- a4) oxnpartizouv TNV E0WTEPLKN MAEUPA TNG ETOLUNG OUVOEDNG.
Ze nepintwon evog nhatoiou (cwpa) npénel Ta ene-Eepyazopeva
KOMHATLA yLa TG ywvieg “A” va dKOUUMNOOUV 0TOV apLoTEPO avaaoTo-
Aéa Katyta TG ywvieg “B” oto 8e€16 avaoToAea. Ta ene€epyazopeva
Koppata “1"kat “3” npénetl va agiyyovral to oUOTNHA oUVAEGNG
navtoTe €NAvw, Ta eNe€epyazopeva KoPpana “2” kat “4” navrore
pnpooTa.

y) MposTowacisg oTnv KAOeTN Ppéza (BAéne 5.3)

Mpoooxn: Mptv ané Tnv aAAayn Tng ppézgag TpaBATE NAVTOTE TO PLG
ano Tnv npiga Tou peuparog!

o Tpi€1e TN @péza (BAEMe oTov nivaka T2) ato o@ykThpa (Took) Tng
KaBeTng Ppézag.

PuBpioTe Tn pndevikn B¢an (BaBog gppezapiopatog = 0 mm) otnv
KaBeTn PpEza 0ag, TonoBETWVTAG TO EPYAAELD MAVW OTO AVTLYPAPLKO
KaL MEZoVTAG To MPOG Ta KATW TOO0, WOMOU N PPEZA VA AKOUPMNOEL
TNV ENLPAVELD TOU OPLYHEVOU ENEEEPYAZOUEVOU KOPHATLOU.
PuBpiote otnv k&BeTn ppéza To akdAouBo BaBog ppezapioparog
(Mpogoxn: auTég oL BLAaCTACELG LOXUOUV POVO YLa TNV aVaQEPOUEVN
otov nivaka T2 @pézal: SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

Kata 1o ppezdplopa Twv 00vTImY 6UVOEONG XPNOLUOMOLELTE TOV NPOo-
(PUAOKTAPA pE avappdPnaon Tou MAEUPLKOU avaoToAEa TG KABETNG
@pEzac n Tov Npo@uAakTnpa pe avappognon AH-OF (e€aptnual.
ZuvOEOTE TOV MPOPUAGKTAPA HE avappd@non o€ Hid KATaAANAN
OUGKEUN avappo@nang Tng karnyopiag okovng “M” (n.x. avappo-
¢entnpag CLEANTEX CTM Festool).

Ynodet§n: PuBuiote Tnv andoTtacn Tou npopuAaKThpa He avap-
poenon ano 1o KABeTo ene€epyazOpPeEVO KOPPATL €TCL, WOTE Va
EXETE AKOHO APKETO XWPO KiVNONG yLa TO PPEZAPLOHA TWV OVTLRV
olvoeong.

d) Ene€epyacia - Xdpaypa
la Tnv anouyn Twv okANBpav oTo KABeTO OPLYpEVO ENeEepyazopevo
KOMPMATL, NPEMEL VA XAPAXTEL N EEWTEPLIKN TOU EMLPAVELQ:

e TonoBemote évav nnxn (11.1) oTo oTApLYHa yla TO aVTLYPAPLKO,
TOU 0Moiou To MAATOG €ival (60 PE TO NAXOG TOU ENEEEPYAZOUEVOU
KoppatoU +33 mm. AuTdg 0 MNXNG XPNOLPEVUEL WG 00NYOG TNG
KaBeTng Ppézag.

TonoBetnoTe Tnv KABeTN @péza 0e€Ld and 1o enegepyazdpevo
KOMMATL NAVW OTO aVvTLypaPLKO, E€TCL WOTE N ENLPAvELd 00Nynong
(11.2) Tng nAdkag ppezapiopartog Tng KABETNG PPEZAG VA AKOUKNA
aTov MAXN.

Inpw&Te To epyaAeio pexpl To puBulopévo BaBog ppezapiopatog
npog Ta KATw Kat acpaAioTe To BaBog ppezapioparog otnv KABeTN
ppeza.

Evepyonotnote Tnv kaBeTn ppéza.

Odnynote TNV KABeTN Ppéza anod 0eELd NPog Ta apLoTEPA Katd
HAKOG TOU MNXN Kat Xxapa&te €Tal T0 eNeEePyazoUEVO KOPUATL
opolopoppa.



Prébne frezowanie wczepow

Najpierw nalezy wykonac frezowanie probne, aby sprawdzic czy

wszystkie ustawienia sa prawidtowe.

e Nasadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa na koncu szablonu w taki

sposob, aby pierscien oporowy (12.1) przylegat do szablonu.

Docisna¢ maszyne do ustawionej gtebokosci frezowania w dot

i zablokowac¢ gtebokos¢ frezowania na frezarce gérnowrzecio-

nowej.

Wtaczy¢ frezarke gérnowrzecionowa.

Prowadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa réwnomiernie wzdtuz

szablonu (rysunek 13).

Uwaga: Pierscien oporowy musi zawsze przylegac do szablonu.

Frezarke gérnowrzecionowa nalezy zawsze trzymac za oba

uchwyty réwnolegle do szablonu i nie przekrecac urzadzenia przy

frezowaniu. Podczas frezowania nie wolno zmienia¢ gtebokosci

frezowania.

e Sprawdzi¢, czy wszystkie wczepy zostaty prawidtowo wyfrezo-
wane - w razie potrzeby przeprowadzi¢ ponowne frezowanie.

e Wymontowac obrabiane elementy i ztozy¢ je razem.

Jesli potaczenie wczepowe nie jest doktadnie zgodne, nalezy

przeprowadzi¢ nastepujace korekty:

° Potaczenie wczepowe wchodzi z oporami (14.1):
Zmniejszy¢ gtebokos¢ frezowania frezarki gérnowrzecionowe;j
za pomoca nieznacznej regulacji precyzyjnej frezarki gornow-
rzecionowej (ok. -0,5 mm)

° Potaczenie wczepowe wchodzi zbyt lekko (14.2):
Zwiekszyc¢ gtebokos¢ frezowania frezarki gornowrzecionowe;j
za pomoca nieznacznej regulacji precyzyjnej frezarki géornow-
rzecionowej (ok. +0,5 mm)

° Potaczenie wczepowe jest byt gtebokie (14.3):
Przekreci¢ pokretta nastawcze o nieprawidtowy wymiar w
kierunku ujemnym (1 kreska podziatki odpowiada -0,1 mm
gtebokosci wczepu), ponownie zatozy¢ i ustawi¢ szablon
zgodnie z rozdziatem 6.1 a).

° Potaczenie wczepowe nie jest wystarczajaco gtebokie
(14.4):
Przekreci¢ pokretta nastawcze o nieprawidtowy wymiar w
kierunku dodatnim (1 kreska podziatki odpowiada +0,1 mm
gtebokosci wczepu), ponownie zatozy¢ i ustawi¢ szablon
zgodnie z rozdziatem 6.1 a).

Zalecenie: Aby mozna byto przestawic pokretta nastawcze, musza

by¢ odkrecone $ruby (15.1) i po ustawieniu nalezy je ponownie

dokreci¢. Dzieki temu ustawiona pozycja pozostaje ustalona do

pdzniejszych prac.

Proces ten nalezy powtarza¢ do momentu, az potaczenie bedzie
doktadnie dopasowane.

Frezowanie wczepow
Frezowac analogicznie do frezowania prébnego.
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Csap probamarasa

Abeallitasok ellendrzése érdekében a munka megkezdése elott

végezze probamarast.

e Helyezze a fels6marot a sablon végére, gy, hogy a vezetdgy(rl
hevederje (12.1) a sablon szélére fekiidjon fel.

¢ Nyomja lefelé a gépet a beallitott marasmélységig és rogzitse
a felsémardn a marasmélységet.

e Kapcsolja be a felsémarot.

» Vezesse a felsémardt egyenletesen a sablon mentén (13.
abra).
Figyelem: A vezetGgylir( hevederének mindig a sablon szélére
kell felfekidnie. A felsémarot a két markolatnal megfogva
mindig a sablonnal parhuzamosan tartsa és maras kozben ne
forditsa el a gépet. Maras kdzben nem szabad megvaltoztatni
a marasmélységet.

e Ellendrizze, hogy a csapok megfeleléen vannak-e kimarva - ha
sziilkséges végezze el a marast ismét.

e Engedje ki a munkadarabokat a befogasbdl és illessze 9ssze
azokat.

Ha a csap-kotés nem teljesen illeszkedik, akkor a kdvetkezo
korrekciokat kell elvégezni:
° A csap-kotés tulsagosan nehezen jar (14.1):
A fels6mard finombeallitasaval csokkentse kissé a maro
marasmélységét (kb. -0,5 mm)
° A csap kotés tulsagosan kénnyen jar (14.2):
A felsémard finombedllitasaval novelje kissé a maré maras-
mélységét (kb. +0,5 mm)
° A csap-kotés tulsagosan mély (14.3):
Forditsa el az eltérés mértékével az allitokereket minusz
irdnyba (a skala egy beosztasa -0,1 mm csapmélységnek felel
meg), majd helyezze be és igazitsa be Ujra a sablont a 6.1 a)
fejezetben leirtaknak megfelelden.
° A csap-kotés nem elég mély (14.4):
Forditsa el az eltérés mértékével az allitokereket plusz irdnyba
(a skala egy beosztdsa +0,1 mm csapmélységnek felel meg),
majd helyezze be és igazitsa be Ujra a sablont a 6.1 a) feje-
zetben leirtaknak megfelelen.
Megjegyzés: Az allitokerekek atallitdsahoz ki kell engedni a
csavarokat (15.1), majd sikeres beéllitds utan meg kell azokat
huzni. Ezaltal rogziti a beallitott poziciot a késébbi munkavég-
zéshez.

e Ezt az eljarast addig ismételje meg, mig a kotés pontosan il-
leszkedik.

Csap marasa
A csapokat a préobaflrashoz hasonléan marja ki.
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AOKLHOOTIKO PEZAPLOHA TWV SOVTLWV GUVIEGNG

EKTEAEOTE NPWTA £va GOKLHAOTIKO PEZAPLOHA, YIA VA EAEYXETE,

€dv 0Aeg oL pubpiceLg eival OWOTEG.

e TonoBeTnaTe TNV KABETN PPEZa OTO AKPO TOU AVTLYPAPLKOU, €TGL
@wote n natoUpa (12.1) Tou BakTUNOU EKKIVNONG VO aKOUPna oTo
avTLyPaPLKo.

* Inpwé&Tte To epyaAeio pExpL To puButopévo BaBog ppezapiopatog
npog Ta KATw Kat acpaAioTe 1o BaBog ppezapioparog atnv KABETN
ppeza.

e EvepyonouwnaTe Tnv KGBeTN ppeza.

e 00nynaoTe TNV KABETN Ppéza opolOPOPPaA KATA HAKOG TOU avTL-

ypapkou (ewkova 13).
Mpoooxn: H natoUpa Tou 0AKTUALOU EKKLVNONG NPEMEL VA AKOU-
pna navrote oTo avilypapLkod. Kpatate tnv kaBetn gppéza navrote
KaL ano TG 0Uo xelpoAaBEG napdAANAa 0To aVTLYPAPLKO KAl pnv
nePLOTPEPETE To epyaleio Kata To ppezaplopa. To BaBog ppeza-
pilopaTog dev enuTpéneTal kKata Tn dLdpKela Tng dladlkaciag Tou
ppezapiopatog va aAAagel.

o EAéyETe, €av OAa Ta O6VTLa GUVOEDNG €ival OwaTA PPEZAPLOPEVA
- EVOEXOPEVWG PPEZAPETE AKOPA HLa Popda.

o Teopifte T enefepyazdpeva KOPPATIA KAl GUVAPHOAOYNGTE T
peTa&l Toug.

Le nepinTwaon nou n cUvdeon dovTiwy dev eival akpLBng, npénet
va yivouv ot ak6AouBeg dLopOmoELg:
° Z0vdeon dovTiaVv NoAD a@uxth (14.1):
MewwoTe ehaxioTa 1o BaBog ppezapiopatog Tng KABETNG Ppée-
zag pe tn 0atagn akplBoug pUBPLONg Tng KABeTNG PpEzag
(nepinou -0,5 mm)
° Y0vdeon dovTiav noAU xalaph (14.2):
Au€noTe ehaxiota 1o BaBog ppezapioparog Tng KABeTng ppe-
zag pe tn 0atagn akplBoug pUBHLONG Tng KABETNG Ppézag
(mepinou +0,5 mm)
° ZOvdeon dovTidv noAu Babia (14.3):
luploTe Toug TpoxoUg pUBULONG KaTa TNV eo@aApévn dldotacn
npog Tnv kateuBuvon nAnv (1 ypappn TnG KALPAKAG avTIOTOLXEL OE
-0,1 mm BaBog Twv dovTiav oUvdeoNng ), TonoBETAGTE To avTlypa-
(PLKO EK VEOU OUHQWVA HE To KEPAAalo 6.1 a) kat euBuypappioTe
T0.
° Z0vdeon SovTLRV 6XL apkeTd BaBua (14.4):
lupioTe TOUG TPOXOUG pUBHLONG KATA TNV E0QAApEVN OLACTACN NPOG
v KateuBuvon ouv (1 ypappn TG KAipakag avriotowxet og +0,1 mm
BaBog Twv dovTidv cUVEEDNC), TOMOBETNGTE TO AVTLYPAPLIKO EK VEOU
oUWV pe To KepaAato 6.1 a) kat euBuypappioTe To.
Ynodet€n: MNa va ynopeite va yupioete Toug Tpoxoug puBuiong,
npénetva Aoete Ti¢ Bideg (15.1) Kat petd Tn puBULON va Tig opi-
Eete Eava. ETol napapével n puBulopévn BEon yia TG HETENELTA
epyaoieg oTaBepn.

e EnavaAdBete auth tn dladlkacia, wonou va €ivat n ouvoeon
akpLBNg.

Dpezdplopa Twv dovTiwv oUvdeong
Opezapete oUPPWVA PE TO QOKLUACTIKO PPEZAPLOUA OAA Ta dOVTLA
ouvoeoNG.



G — 68— 6.2  Wczepy klinowe

a) Mocowanie szablonu i zabezpieczenia przeciwodprysko-

wego

e Zamocowac oba segmenty uchylne za pomoca dzwigni mocujacej
w $rodkowej (pionowej) pozycji (patrz rysunek 6).

e Otworzy¢ obie dzwignie mocujace do regulacji wysokosci sza-
blonu i docisna¢ uchwyt szablonu catkiem w dét.

o Odkrecic¢ pokretta (16.1) do mocowania szablonu i zatozy¢ szablon.
Uwaga: Zagieta tylna strona (16.2) szablonu musi by¢ skierowana
w gore.

e Przesunac¢ szablon do oporu do tytu i przymocowac oboma
pokrettami (16.1)

¢ Przekreci¢ obie prowadnice na pozycje “FZ 6" wzglednie “FZ 10"
(16.5). Ustawi¢ prowadnice w taki sposdb, aby strzatki (16.8) na
wewnetrznych, prostych powierzchniach (16.7) przylegaty do wy-
cie¢ szablonu. Zacisng¢ prowadnice za pomoca pokretet (16.6).

e Przemiescic szablon do goéry i podtozy¢ deske z drewna miekkie-

go (16.4) jako zabezpieczenie przeciwodpryskowe pod szablon.
Zalecenie: Zabezpieczenie przeciwodpryskowe zapobiega od-
pryskom powstajacym podczas frezowania z tytu obrabianego
elementu.
Uwaga: Aby podczas frezowania system do potaczen nie zostat
uszkodzony i zabezpieczenie przeciwodpryskowe mogto spet-
ni¢ swoja funkcje, musi on by¢ o 5 mm grubsze niz obrabiany
element i co najmniej tak szerokie jak obrabiany element.

e Docisnac szablon w dot w taki sposob, aby przylegat cata po-
wierzchnia do zabezpieczenia przeciwodpryskowego i zamknac
obie dzwignie regulacji wysokosci szablonu.

e Ustawic zabezpieczenie przeciwodpryskowe w taki sposdb, aby
byto ono zlicowane z przednia krawedzia stelaza podstawowy i
zamocowac gorna belka dociskowa.

e Przykreci¢ zabezpieczenie przeciwodpryskowe krotkimi wkre-
tami do drewna (16.3) do szablonu.

b) Mocowanie obrabianych elementow
4 3 3 Oba taczone ze soba elementy obrabiane nalezy réwnoczesnie
@ zamocowac przednia belka dociskowa i obrabiac.
1 2 Nalezy przy tym przestrzegac nastepujacych zalecen (patrz
rysunek 17):
2 e Obrabiane elementy nalezy mocowac w taki sposdb, aby taczone
1 2 1 ze soba powierzchnie czotowe przylegaty do siebie.
@ e Obrabiane elementy przylegaja bocznie do prowadnicy z prze-
3 sunieciem o szerokos¢ jednego wczepu.

e Obrabiane elementy musza by¢ od dotu dosuniete do szblonu.
1 7 o W przypadku ramy (korpus) elementy obrabiane dla naroznikéw
“A” musza zostac¢ przytozone do lewej prowadnicy, a dla naroz-
nikéw “B” do prawej prowadnicy. Obrabiane elementy “1"i “3"
musza przylegac z tytu do zabezpieczenia przeciwodpryskowego,

a obrabiane elementy “2" i “4” z przodu do belki dociskowe;j.
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6.2  Ujj-csapolas

a) Sablon behelyezése és a kipattogzasgatlo rogzitése

e A szoritokar segitségével rogzitse kozépsé (fliggbleges) hely-
zetben a két elfordithaté sablont (lasd 6. abra).

A sablon magassaganak beallitdsdhoz engedje ki a két szorito-
kart és nyomja teljesen le a sablontartoét.

A sablon befogdsahoz engedje ki a forgathaté gombokat (16.1)
és helyezze be a sablont.

Figyelem: A sablon hatsé meghajlitott oldala (16.2) felfelé mu-
tasson.

A sablont tolja hatra itkdzésig, majd a két forgathatd gombbal
(16.1) szoritsa be

A két Utkozét forditsa el az “FZ 6" ill. “"FZ 10" (16.5) helyzetbe.
Az (itkdz6ket Ugy allitsa be, hogy a nyilak (16.8) a sablon kivaga-
sanak belsd, egyenes oldalan (16.7) fekiidjenek fel. A forgathaté
gombokkal szoritsa be az itkozéket (16.6).

Mozgassa felfelé a sablont és kipattogzasgatlonak helyezzen
egy puhafa deszkat (16.4) a sablon ala.

Megjegyzés: A kipattogzasgatléo megakadalyozza, hogy maras
kdzben a munkadarab hatsd oldala kipattogzzon.

Figyelem: Annak érdekében, hogy maras kdzben az 6sszekotd
rendszer ne sériiljon meg és a kipattogzasgatlo el tudja latni a
feladatat, 5 mm-rel vastagabbnak kell lennie a megmunkalandé
munkadarabnal és legaldbb olyan szélesnek kell lennie, mint a
megmunkalandd munkadarab.

A sablont addig nyomja lefelé, mig az teljes fellilettel fel nem
fekszik a kipattogzasgatlora, majd zarja a sablon magassagal-
litdsara szolgalé szoritokart.

Allitsa be Ggy a kipattogzasgatlot, hogy az az alapallvany eliils§
élével legyen egy szintben, majd szoritsa be a fels6 tamasztéléc
segitségével.

Rovid facsavarok (16.3) segitségével csavarozza oda a
kipattogzasgatlot a sablonra.

b) Munkadarabok befogasa

A két egymassal Gsszecsapolandé munkadarabot az elilsé ta-

masztdléccel egyidejlileg kell befogni és megmunkalni.

Ugyeljen a kovetkezdkre (lasd a 17. abrat):

e A munkadarabokat ugy kell befogni, hogy az egymassal 6ssze-
csapoland6 homlokoldalak egymashoz illeszkedjenek.

¢ A munkadarabok egymashoz képest egy csapszélességgel
eltolva, az litk6z6hoz fekszenek fel.

¢ A munkadarabokat alulrél kell a sablonhoz tolni.

o Keret (bltortestek) esetén a munkadarabokat “A” sarkokhoz
a baloldali Gtkozére, "B" sarkokhoz a jobboldali ttkdzére
kell felfektetni. Az “1” és “3” munkadaraboknak hatul a
kipattogzasgatlora, a “2" és “4” munkadarabnak el6l a tdmasz-
tolécre kell felfekidniik.
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6.2
a)

Zyvdeon dovTiwv

TonoB&Tnon Tou avTlypa@LkoU Kal 6TEPEWGON EVOG NPOPU-
AakThpa ckAnBpwv

Z1aBeponolthoTe Toug 0UO NEPLOTPEPOUEVOUG TOHELG PE TO HOXAO
ouo@yEng otn peoaia (kaBetn) Beon (BAEme lkova 6).

AUoTE TOUG OUO HOXAOUG cUaPLYENG yLa TN pUBHLON TOU UYOUG TOU
avTLYyPaPLKOU Kal MECTE TO OTAPLYHA TOU QVTLYPAPLKOU EVTEAWG
npog Ta KATW.

AUoTe 10 neploTpo@ika Koupnia (16.1) yua 1o o@i€lpo Tou avri-
YPAPLKOU KatL TonoBeTAGTE TO AVTLYPAPLKO.

Mpoooxn: H Auylopévn niow nieupa (16.2) Tou avrypa@koU
npeneL va deixvel Npog Ta ENAvw.

Inpw&TE TO aVTLYPaPLKO HEXPLTEPHA MPOG TA NiCW Kal OPLETE TO e
10 800 NePLOTPOPIKA Koupnta (16.1) otaBepa

lupioTe Toug dUo avaoTtoleic otn Bon “FZ 6" kat “FZ 10" (16.5).
EuBuypappiote Toug avaotoAeig £ToL, woTe Ta BEAn (16.8) va
QKOUWMNOUV 0TI E0WTEPLKEG, L0LEG NAEUPEG (16.7) Twv eykony Tou
avTypa@Lkou. XPiETe TOUG AVAOTOAELG PE TA MEPLOTPOPLIKA KOUPMLA
(16.6) oTaBepa.

METAKLVAGTE TO aVTLypa@LKO NPoG Ta eNdvw Kat TonoBeThoTE Yila
oavida ano palako E0Ao (16.4) wg npopuAaKTRPa OKANBPGOVY KATW
ano 10 avTLyPaPLKO.

YnodeEn: O npopulakTnpag okAnBpwv epnodizet, To oxioLo Tou
eneEepyazoPEVOU KOPPATLOU GTNV MOW NAEUPA KATA TO PPEZAPLOHA.
Mpoooxn: Na va pnv unooTel gnuld 1o cuoTnpa oUvVOEONG Katd
TO (PPEZAPLOPA KAl yLa va PMOPEL va EKTEAEL O NPOPUAAKTNPAG
okAnBpav Tn Aettoupyia Tou, NpéneL va eivat 5 mm Mo Xovipog
and 1o eNeEePYazZOPEVO KOUPATL KAL VA EXELTO EAAXLOTO TO MAATOG
TOU ENEEEPYAZOPUEVOU KOPHATLOU.

[Mi€oTe TO aVTlYpaPLKO NPOG Ta KATW TOOO, WGOMOU VA aKOUMMA
enineda NAavw oTov NPo@UAAKTAPA OKANBp®Y Kal opiETe Toug 6UO
poxAoUg cUa@LyEng yla Tn pUBHLON Tou UYoUG TOU avTlypa(LKoU.
EuBuypappiote Tov npopulakthpa okAnBpav €101, WOTE va Te-
AEL®VEL LoOMNEDA PE TNV HNPOCTWVA aKpN TNG Baong Kat opi&re Tov
He TNV enavw 00Ko6 nieong oTtabepa.

Bidwote Tov npo@uAaktpa oKANBpmv pe KovTEg EUNOBLOEG (16.3)
OTO AVTLYPAPLKO.

B) L@i§lpo Twv eNeEPYazOPEVWV KOUUATLOV

Ta 000 enegepyazopeva KOPpaTia nou npokelrat va cuvoeBolv

npéneLva o@LxToUV pazi Tautoxpova PE TNV HrnpoaoTivh 6oKo nieong

kat va enegepyaaTolv.

Ie auth Tnv NepinTwon npénetl va npooéfete Ta eEng (BAéne

gwkova 17):

e Ta enefepyazopeva KOPPATLO MPEMEL VA OPLXTOUV ETOL, WOTE Vd
akoupdnoUv PeTagU TOUG PE TLG HETWMLKEG NMAEUPEG NOU NpOKeLTAL
va ouvoeBoUv.

e Ta ene&epyazopeva KOPPAaTLa akoupnouly, HETATONLOPEVA PHETAEU
TOUG KaTA €va nAdTog 6ovTioU, NAdyla TOV aVaoToAEQ.

e Ta enefepyazodpeva KOPPATLO NPENEL va ONPWXTOUV anod KATw
€VAVTLA OTO AVTLYPAPLKO.

e Jc nepintwon evog nAawsiou (owpa) npenet Ta ene€epyazopeva
KOMHATLA yLa TLG ywvieg “A” va dKOUUMNGOUV 0TOV apLoTEPO avaaoTo-
Aéa Katyta TG ywvieg “B” oto €16 avaoToAea. Ta ene€epyazopeva
Koppata 1" kat “3” npéneLva akoupnoly Niow oTov MPOPUAAKTA-
pa okAnBpav, Ta ene€epyazopeva Koppata “2” kat “4” pynpoatd
oTn OOKO MNiEoNG.



c) Przygotowania frezarki gérnowrzecionowej (patrz 5.3)
Uwaga: Przed wymiana narzedzia zawsze nalezy wyciagac wtycz-
ke przewodu zasilajacego z gniazdka wtykowego!

e Zamocowac frez (patrz tabela T1) w uchwycie zaciskowym fre-

zarki gérnowrzecionowe;j.

Ustawi¢ punkt zerowy (gtebokos¢ frezowania = 0 mm) frezarki

gérnowrzecionowej, nasadzajac urzadzenie na szablon i doci-

skajac w dot tak, aby frez dotknat powierzchni zamocowanego
elementu obrabianego.

Ustawi¢ na frezarce gérnowrzecionowej grubos$¢ obrabianego

elementu jako gtebokos¢ frezowania.

Uwaga: Gtebokos¢ frezowania nie powinna by¢ wieksza niz

Srednica frezu. W przypadku wiekszej gtebokosci frezowania

nalezy frezowac stosujac wiele krokdw roboczych.

e Do frezowania wczepow nalezy stosowac ostone ssaca pro-
wadnicy bocznej frezarki gérnowrzecionowej lub ostone ssaca
AH-OF (wyposazenie). Podtaczy¢ ostone ssaca do odpowiedniego
odkurzacza kategorii “M” (np. odkurzacz CLEANTEX CTM firmy
Festool).

Zalecenie: Ustawic odlegtos$¢ ostony ssacej do pionowego ele-
mentu obrabianego w taki sposéb, aby zapewniona byta jeszcze
wystarczajaca droga przesuniecia do frezowania wczepdw.

L]

d) Obrébka

e Nasadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa na koncu szablonu w taki
sposob, aby pierscien oporowy (18.1) przylegat do szablonu.

e Docisnaé¢ maszyne do ustawionej gtebokosci frezowania w dot
i zablokowa¢ gtebokos¢ frezowania na frezarce gérnowrzecio-
nowej.

o Wtaczyc frezarke gérnowrzecionowa.

e Prowadzi¢ frezarke gornowrzecionowa rownomiernie wzdtuz

szablonu (rysunek 19).
Uwaga: Pierscien oporowy musi zawsze przylegac do szablonu.
Frezarke gérnowrzecionowa nalezy zawsze trzymac za oba
uchwyty réwnolegle do szablonu i nie przekrecad urzadzenia przy
frezowaniu. Podczas frezowania nie wolno zmienia¢ gtebokoséci
frezowania.

¢ Przed wymontowaniem elementéw obrabianych nalezy spraw-
dzi¢ gtebokos$¢ wezepow. Jesli nie jest ona prawidtowa nalezy
zmniejszy¢ wzglednie zwiekszy¢ gtebokos$¢ frezowania na fre-
zarce gérnowrzecionowej o nieprawidtowy wymiar.

6.3 Otwory pod kotki

al Mocowanie szablonu

e Zamocowac oba segmenty uchylne za pomoca dzwigni mocujacej
w $rodkowej (pionowej) pozycji (patrz rysunek 6).

Otworzy¢ obie dzwignie mocujace do regulacji wysokosci sza-
blonu i docisna¢ uchwyt szablonu catkiem w dét.

Odkreci¢ pokretta (20.1) i zatozy¢ szablon.

Uwaga: Oba pokretta nastawcze (20.5) musza by¢ skierowane
w dot.

Zamknac obie dZzwignie regulacji wysokosci szablonu.

Ustawi¢ szablon w taki sposob, aby dolne odsadzenia obu po-
kretet nastawczych przylegaty do stelaza podstawy systemu do
potaczen (patrz rysunek 8) i mocowaty szablon za pomoca obu
pokretet (20.1).

Przekreci¢ obie prowadnice na pozycje przedstawiona na ry-
sunku 20. Ustawi¢ prowadnice w taki sposéb, aby strzatki (20.2)
na wewnetrznych, prostych powierzchniach (20.3) przylegaty

L]
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c El6készités a felsémaron (lasd 5.3)

Figyelem: szerszamcsere elott mindig huzza ki a csatlakozodugot

a dugaszolo aljzatbol!

e Fogja be a marot (lasd a T1 tablazatot) a felsémard
befogdpatronaba.

¢ Afelsémardn allitsa be a nullapontot (marasmélység = 0 mm),
Ugy, hogy a gépet a sablonra helyezi és addig nyomja lefelé, mig
a mardkés el nem éri a befogott munkadarab feliletét.

o Afelsémardn allitsa be a munkadarab vastagsagat marasmély-

ségként.

Figyelem: A marasmélység ne legyen nagyobb mint a maro

atmeérdje. Tobb lépésben végezze el a marast.

Csap marasanal hasznalja a felsémaro oldalvezetdjének

elszivoburajatvagy az AH-OF elszivoburat (tartozék). Csatlakoz-

tassa az elszivoburat egy arra alkalmas "M" porosztalyba beso-

rolt elszivokésziilékhez (pl. Festool CLEANTEX CTM-elszivd).

Megjegyzés: Az elszivdbura és a fliggéleges munkadarab kozti

tavolsagot Ugy allitsa be, hogy maradjon elegendd hely a gép

szamara a csap kimarasahoz.

d) Megmunkalas

Helyezze a felsémardt a sablon egyik végére, gy, hogy a veze-

t6gylri hevederje (18.1) a sablon szélére fekiidjon fel.

Nyomja lefelé a gépet a beallitott marasmélységig és rogzitse

a fels6mardn a marasmélységet.

Kapcsolja be a felsémardt.

e Vezesse a felsémardt egyenletesen a sablon mentén (19.
abra).
Figyelem: A vezet6gylrl hevederének mindig a sablon szélére
kell felfekidnie. A fels6marot a két markolatnal megfogva
mindig a sablonnal parhuzamosan tartsa és maras kdzben ne
forditsa el a gépet. Maras kozben nem szabad megvaltoztatni
a marasmélységet.

e A munkadarab kifogasa el6tt ellendrizze a csap mélységét.
Ha az nem megfeleld, akkor csokkentse ill. novelje az eltérés
mértékével a felsémard marasmélységét.

6.3 Csaplyukak

a) A sablon behelyezése

A szoritékar segitségével rogzitse kozépsé (fliggdleges) hely-
zetben a két elfordithatd sablont (lasd 6. abra).

¢ A sablon magassaganak beallitdsahoz engedje ki a két szorito-

kart és nyomja teljesen le a sablontartot.

Engedje ki a forgathatd gombokat (20.1) és helyezze be a sab-

lont.

Figyelem: A két allitokeréknek (20.5) lefelé kell nézni.

Zarja a sablon magassagbeallitasara szolgalo két szoritokart.

A sablont Ugy allitsa be, hogy a két allitokerék alsé pereme az

osszekotérendszer alapallvanyara feklidjon fel (lasd a 8. abrat),

majd szoritsa be a sablont a két forgathaté gombbal (20.1).

Forditsa el a két titk6z6t a 20. dbran lathatd helyzetbe. Az (itko-

z8ket Ggy allitsa be, hogy a nyilak (20.2) a sablon kivagasanak

belsé, egyenes oldalan (20.3) fekiidjenek fel. A forgathaté gom-

bokkal szoritsa be az titk6z6ket (20.4).
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y) MposTolpacieg aTnv KGBETN Ppéza (BAEne 5.3)

Mpocoxn: Mptv ané Tnv aAAayn Tng ppézgag TpaBAaTe NAVTOTE TO PLG
ano Tnv npiga Tou pevparog!

e Y@iEte Tn ppéza (BAEne oTov nivaka T1) oTo o@LykThpa (Took] Tng
kaBetng ppézac.

PuBpiote Tn pundevikn Béon (BaBog ppezapioparog = 0 mm) otnv
kaBeTn PpEza 0ag, TonoBeTMVTAG TO EPYAAELD MAVW OTO AVTLYPAPLKO
KaL NLEZovTAag T0 MPOG Ta KATW TOCO, WOMOU N (PPEZA VA AKOUMNNOEL
TNV ENLPAVELD TOU GPLYHEVOU ENEEEPYAZOUEVOU KOPHATLOU.
PuBpuiote otnv k&Betn @péza 1o Ndxog Tou enegepyazopevou
KoppaTol wg BaBog ppezapioparog.

Mpoooxn: To BaBog qppezapiopatog dev npénel va eivat peya-
AUtepo and Tn OLApeTpo TNG Ppézag. Opezdpete avri autou o€
neplocoTepa Bhpara epyaociag.

KaTtd To ppezaplopa Twv 0ovTLwV cUVOEONG XPNGLUOMOLELTE TOV
NPOQUAOKTAPA HE avappo@non Tou NAEUPLKOU avaoToAéad Tng
KAaBeTn @pézag n Tov Npo@UAaKTNpa pe avappopnon AH-OF
(e€apTnpal. ZuvdEaTe TOov MPOQUAGKTAPA HE avappoOPNoN G ULd
KAaTaAnNAN cuoKeun avappdPnNong TG Karnyopiag okovng “M”
(n.x. avappogentnpag CLEANTEX CTM Festool].

Ynodet§n: PubpioTe Tnv andoTacn Tou Npo@UAAKTAPA PE avappopn-
on anod 1o kGBeTo eNeEePYAZOPEVO KOUPATLETAL, WOTE VA EXETE AKOUA
APKETO XWPO KIVNONG yLa TO PPEZAPLOYA TwV OOVTLWY OUVIEDNG.

d) Enc€epyacia

TonoBetnoTe TNV KABETN PPEZA GTO €va AKPO TOU AVTLYPAPLKOU,
£70L @oTe n natoupd (18.1) Tou aKTUALOU EKKIVNGNG va akoupnd
0TO AVTLYPAPLKO.

Inpw&re 10 epyaleio péExpL 10 puBpLopévo BaBog ppezapiopaTog
npog Ta KATw Kat ac@aAioTe To BaBog ppezapiopaTtog oTny KABeTN
ppEza.

Evepyonoinote Tnv KGBeTn ppéza.

0dnynoTe TNV KABETN PPEZa opOLOPUOPPA KATA PAKOG TOU AVTL-
ypa@ikou (ewkova 19).

Mpoooxn: H natoUpa Tou 6AKTUALOU EKKIVNONG MPEMEL VA AKOU-
pna navroTe oTo avTlypapLkod. Kpatdrte Tnv KABeTn ppeza navroTe
Kat ano TG dUo xelpoAaBEG napaAAnAa oTo avTypa@LKo Kat pnv
NEPLOTPEPETE TO EPYAAELo KATA TO PpezapLlopa. To BaBog ppeza-
plopatog dev enurpéneTal Kata Tn dudpketa Tng dladlkaciag Tou
(ppezapiopaTog va aAageL.

EAEyETE Npv To E€0@iELlpo Twv enNeEepyazOPeEVWY KOPPATIMV TO
BaBo¢ Twv dovTiwy ouvdeong. Ze nepinTwaon nou dev gival To
owoTo, HELwOoTe N au§noTe avrioTowxa 1o BaBog ppezapiopaTog
oTnv KABeTn PpEza katd Tn AaBog dlaoTaon.

6.3  Tpuneg yia KaBiAieg

a) TonoB&Tnon Tou avrypa@Llkou

e YT1aBeponolnaTe TOUG OUO NEPLOTPEPOUEVOUG TOHELG HE TO HOXAD
olo@Ly€Eng oTn peoaia (kaBetn) Beon (BAEMe elkova 6).

AUoTe Toug U0 HoxAoUg cUoLyEng yia Th pUBHLON Tou UYoug Tou
avTlypa@LlkoU Kat NECTE To GTAPLYHA TOU AVTLYPAPLKOU EVTEAMG
npog Ta KATwW.

AUoTe Ta neploTpo@ika Koupna (20.1) kat TonoBeTnoTe To avTL-
YPAPLKO.

Mpoooxn: Ot dUo Tpoxiokol pUBpLong (20.5) npenet va deixvouv
npog Ta KATwW.

Zpi€te Toug dU0 HoxAoUG cUoPLyENG TNG pUBHLONG TOU UYOUG TOU
avTypa@Lkou.

EuBuypappioTe 1o avTlypapLkd €101, MOTE OL KATW NATOUPEG TWV
Ouo Tpoxiokwv pUBULONG va akoupnouv oTn Bdon Tou CUCTAPATOG
ouvdeong (BAEme etkova 8) kat opi€Te 1o avTypa@Lko pe Ta dUo
nepLoTPOPIKA Koupnta (20.1).



132

do wycie¢ szablonu. Zacisnac¢ prowadnice za pomoca pokretet
(20.4).

e Otworzy¢ obie dzwignie (21.1) regulacji wysokosci szablonu i
przesunac szablon do gory.

e Otworzy¢ dzwignie mocujaca (21.2) i przesunaé segmenty
uchylne do mocowania szablonu w tylne potozenie (rysunek 21).
Ponownie zamknac¢ dzwignie mocujaca.

e Wtozy¢ obrabiany element pod oba konce szablonu. Docisnac
szablon w dét w taki sposob, aby przylegat cata powierzchnia
do obrabianego elementu i zamkna¢ obie dzwignie regulacji
wysokosci szablonu.

b) Mocowanie obrabianych elementow

Oba, taczone ze soba elementy obrabiane nalezy zawsze mocowac¢

réwnoczesnie.

Nalezy przy tym przestrzegaé nastepujacych zalecen (rysunek 22):

e Obrabiane elementy nalezy mocowac w taki sposdb, aby taczone
ze soba powierzchnie czotowe przylegaty do siebie.

e Obrabiane elementy musza przylegac bocznie do prowadnicy.

e Obrabiane elementy musza u géry Scisle przylegac do siebie.

e Powierzchnie znajdujace sie w stanie zamocowanym na zewnatrz
(a1 - a4) tworza powierzchnie wewnetrzne gotowego potaczenia.

o W przypadku ramy (korpus) elementy obrabiane dla naroznikéw
“A” musza zostac przytozone do lewej prowadnicy, a dla naroznikéw
“B” do prawej prowadnicy. Obrabiane elementy “1”i “3" musza by¢
zawsze mocowane w systemie do potaczen na gérze, a obrabiane
elementy “2" i “4” musza by¢ zawsze mocowane z przodu.

c) Przygotowania frezarki gornowrzecionowej (patrz 5.3)
Uwaga: Przed wymiana frezu zawsze nalezy wyciaga¢ wtyczke
przewodu zasilajacego z gniazdka wtykowego!

e Zamocowac wybrany frez (patrz tabela 1) w uchwycie zacisko-
wym frezarki gérnowrzecionowe;.

e Ustawic¢ punkt zerowy (gtebokos¢ frezowania = 0 mm) frezarki
gérnowrzecionowej, nasadzajac urzadzenie na szablon i doci-
skajac w dot tak, aby frez dotknat powierzchni zamocowanego
elementu obrabianego.

e Ustawi¢ gtebokos¢ frezowania w nastepujacy sposdb:
Gtebokos¢ otwordéw w poziomym elemencie obrabianym po-
winna wynosi¢ 2/3 grubos$ci obrabianego elementu. Gteboko$¢
otworéw w pionowym elemencie obrabianym nalezy wybra¢ w
taki sposdb, aby suma gtebokosci obu otworéw byta wieksza o
ok. 2 mm niz dtugo$¢ kotka (poréwnaj rysunek 24).

e Podtaczyc frezarke gérnowrzecionowa do odpowiedniego odku-
rzaczakategorii “M” (np. odkurzacz CLEANTEX CTM firmy Festool).



e Engedje ki a sablon magassagbeallitasara szolgalo két szorito-
kart (21.1) és tolja felfelé a sablont.

e Engedje ki a szoritékart (21.2) és forditsa el a sablontartd
elfordithatd sablonjait hatsé helyzetbe (21. 4bra). Zarja be s
szoritokart.

e A sablon két vége ala helyezzen egy munkadarabot. A sablont
addig nyomja lefelé, mig az sikszerien fel nem fekszik a mun-
kadarabra, majd zarja a sablon magassagallitasara szolgalo
szoritokart.

b) Munkadarabok befogasa

A két egymassal 6sszecsapolandd munkadarabot mindig egyide-

jlleg kell befogni.

Ugyeljen a kovetkezékre (22. abra):

e A munkadarabokat ugy kell befogni, hogy az egymassal 6ssze-
csapoland6 homlokoldalak egymashoz illeszkedjenek.

¢ A munkadaraboknak oldalt az titkozdre kell felfekidniik.

¢ Amunkadaraboknak fent szintben egymashoz kellilleszkedniik.

» A munkadarab befogott allapotban kivil fekvé oldalai (a1 - a4)
a kész 6sszekotés belsd oldalait adjak.

e Keret (batortestek] esetén a munkadarabokat “A" sarkokhoz
a baloldali Utkozére, "B" sarkokhoz a jobboldali itkdzére kell
felfektetni. Az “1” és “3" munkadarabokat az 6sszekot rend-
szerben mindig fent, a “2” és “4” munkadarabokat mindig el6l
kell befogni.

c) El6készités a felsémaron (lasd 5.3)

Figyelem: a marocsere el6tt mindig huzza ki a csatlakozodugot
a dugaszolo aljzatbdl!

Fogja be a kivant marét (lasd az 1. tablazatot) a felsémard
befogépatronaba.

A felsémardn allitsa be a nullapontot (marasmélység = 0 mm),
Ugy, hogy a gépet a sablonra helyezi és addig nyomja lefelé, mig
a marokés el nem éri a befogott munkadarab feliiletét.

Allitsa be a marasmélységet a kdvetkezdk szerint:

Vizszintes munkadarab esetén a lyukak mélysége a munkadarab
vastagsaganak 2/3 része legyen. Fliggéleges munkadarab ese-
tén Ugy kell a lyukak mélységét megvalasztani, hogy a két lyuk
mélysége egyiitt kb. 2 mm-rel legyen nagyobb a csap hosszanal
(vesd 0ssze a 24. abraval).

Csatlakoztassa a felsémarét egy arra alkalmas "M" porosztaly-
ba besorolt elszivokésziilékhez (pl. Festool CLEANTEX CTM-
elszivd).
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e [upioTe Toug dUo avacToAeic oTn BEon nou @aivetal oTnv €lKoOva
20. EuBuypappioTte Toug avaoToAeig €T0L, wote Ta BéAn (20.2) va
aKoUHNOUV OTLG E0WTEPLKEG, toteg NAeUpEG (20.3) Twv eykondv Tou
avTlypa@koU. LpLETe TOUG VAOTOAELG PE TA MEPLOTPOPLKG KOUPMLA
(20.4) oTabepa.

AUoTe Toug dUO poxAoug cuopyEng (21.1) yua Tn puBuLon Tou
UYouG TOU aVTLypaPLKOU Kat HETAKIVAOTE TO AVTLYPAPLKO NPOG Ta
enavow.

AUGTE T0 HOXAO 0UOPLYENG (21.2) KaL OTPEWYTE TOV NEPLOTPEPOHEVO
TOPEQ YLa TO OTAPLYHA TOU QVTLYpa@LkoU oTnv nicw Béon (elkova
21). Zei&re €ava 10 poxAd cUOPLYENG.

TonoBeTnaoTe éva enegepyazopevo KOPPATLKATw and Ta 0Uo akpa
TOU avTlypa@lkou. [MEaTe To avTlypa®lko npog Ta Katw 1600,
WGOMoU va akoupna enineda ndvw oTo eNEEEPYAZOPEVO KOPPATL
Kal o@i&Te Toug GUO HoxAoUGg cUaPLYENG yLa Tn pUBHLEN Tou Uoug
TOU avTypa@Lkou.

B8) LPi§LHo TwV ENEEEPYUZOHEVWV KOPHATLRV

Ta 000 enegepyazopeva KOPpATia nou npokelrat va cuvoeBolv
npeneL NAvToTe va opilyyovral gagi Tautoxpova.

Ie QuTh TNV NEPLINTWON NPENEL va NPooEEeTe Ta ENG (elkova 22):

e Ta enefepyazopeva KOPPATLO MPEMEL VA OQPLIXTOUV ETCL, WOTE Vd
akoupdnoUv PeTagU TOUG PE TLG HETWMLKEG MAEUPEG MOU NpOKeLTAL
va ouvoeBoUv.

Ta ene€epyazOpeva KOPPATLA NPEMEL va AKOUPMNOUV NAAyLa oTov
avaoToAga.

Ta enefepyazopeva KoppaTta npénetl va kAeivouv petagl Toug
endvw todneda.

OLnAeUp£EC Mou 0T aPLyPEVN KataoTaon Bpiokovrat npog ta €€w (al
- a4) oxnpartizouv TNV E0WTEPLKN MAEUPA TNG ETOLUNG OUVOEDONG.
Te nepintwon evog niatoiou (owpa) npénel Ta ene€epyazopeva
KOMHATLA yLa TG ywvieg “A” va dKOUUNNGOOUV 0TOV apLoTEPO avaaoTo-
Aéa Katyla TG ywvieg “B” oto de€10 avacToAéa. Ta ene€epyazopeva
Koppata “1” kat “3” npénet va ogiyyovral oTo cUGTNHA GUVOEGNG
navToTe €NAvw, Ta eNe€epyazopeva KoPpana “2” kat “4” navrore
pnpooTa.

y) MposeTowpacieg otnv KAGBeTn Ppéza (BAéne 5.3)

Mpocoxn: Mpwv ané Tnv aAAayn Tng ppézgag TpaBAaTe NAVTOTE TO PLG
ano Tnv npiga Tou pevparog!

LiEre TNV enBupnTh Ppéza (BAEME oTov nivaka 1) aTo o@lyktpa
(took) Tng kGBeTNG Ppezac.

PuBpiote Tn pndevikn Beon (BaBog gpezapiopatog = 0 mm)
oTnv KABeTn Qpeéza oag, TonoBeTwvTag To epyaleio navw oTo
avTLyPaPLKO KAl MLEZOVTAG TO MPOG Ta KATW TOGO, WGMOU N PpEza
va GKOUPMNOEL TNV ENLPAVELD TOU OPLYPEVOU €NeEepyazOpEVOU
Kopparou.

PuBpioTe To BaBog ppezapiopaTog wg eENg:

To BdBoG TwV TPUNWV GTO OPLZOVTLO EMEGEPYAZOPEVO KOPPATL
npeneL va avépxeTal ota 2/3 Tou naxoug Tou ene€epyazopevou
Koppatiou. To BaBog Twv Tpunwv oTo kKaBeto enefepyazopevo
KOPHATL NpéneL va enAeyel €101, waTe To BABog Twv dU0 TpUNGV
paziva eivat nepinou 2 mm peyaAuTepo ano 1o nkog Tng kaBiAlag
(BA&me elkova 24).

YuvoEaTE TNV KABETN (PPEZa O€ Pia KATAAANAN GUCKEUN avappopn-
ong Tng Katnyopiag okovng “M” (n.x. avappopntnpag CLEANTEX
CTM Festool).



d) Obrébka

Najpierw nalezy wyfrezowac otwory w poziomym elemencie obra-

bianym (23.1). W tym celu segment uchylny musi znajdowaé sie w

tylnym potozeniu (patrz rysunek 21).

Nastepnie segment uchylny nalezy odchyli¢ do pozycji przedniej,

aby wyfrezowaé otwory w pionowym elemencie obrabianym (23.2).

Zalecenie: W celu odchylenia segmentéw uchylnych nalezy

otworzy¢ tylko dzwignie mocujaca (21.2), a nie dzwignie (21.1) do

regulacji wysokosci szablonu.

e Nasadzi¢ frezarke gornowrzecionowa na szablon w taki sposéb,
aby pierscien oporowy wszedt w otwory szablonu.

e Wtaczyc¢ frezarke gérnowrzecionowa i docisnac¢ urzadzenie do
ustawionej gtebokosci frezowania w ddt. Wyfrezowac w ten
sposob kolejno wszystkie otwory.

e Wymontowac obrabiane elementy i ztozy¢ je razem. Jesli pota-
czenie kotkowe nie jest doktadnie zgodne, nalezy przeprowadzi¢

24.1 24.2 nastepujace korekty:

° Pionowy element obrabiany jest cofniety (24.1):
/ Przekreci¢ pokretta nastawcze ( 23.3) o nieprawidtowy wymiar
w kierunku ujemnym (1 kreska podziatki odpowiada -0,1 mm
przesuniecia), ponownie zatozy¢ i ustawi¢ szablon zgodnie z
rozdziatem 6.3 a).

4% [/ ° Pionowy element obrabiany wystaje (24.2):
Przekreci¢ pokretta nastawcze ( 23.3) o nieprawidtowy wymiar
24 N\ N\ w kierunku dodatnim (1 kreska podziatki odpowiada +0,1 mm

przesuniecia), ponownie zatozy¢ i ustawi¢ szablon zgodnie z
rozdziatem 6.3 a).
Zalecenie: Aby mozna byto przestawic¢ pokretta nastawcze, musza by¢
odkrecone $ruby (23.4) i po ustawieniu nalezy je ponownie dokrecié.
Dziekitemu ustawiona pozycja pozostaje ustalonado pdzniejszych prac.

6.4  Otwarte wczepy na “jaskdtczy ogon”

W przypadku otwartych wczepdéw na “jaskétczy ogon™ zasadniczo
najpierw trzeba wyfrezowac wczepy ptetwiaste za pomoca szablo-
nu SZ0 14 S wzglednie SZ0 20 S, a nastepnie wczepy za pomoca
szablonu SZ0 14 Z wzglednie SZ0 20 Z.

6.4.1 Wczepy ptetwiaste

a) Zamocowanie szablonu (SZ0 14 S bzw. SZ0 20 S) i przy-

mocowanie zabezpieczenia przeciwodpryskowego

e Zamocowac oba segmenty uchylne za pomoca dzwigni mocujacej
w srodkowej (pionowej) pozycji (patrz rysunek 6).

e Otworzy¢ obie dzwignie mocujace do regulacji wysokosci sza-
blonu i docisnac¢ uchwyt szablonu catkiem w dét.

e Odkreci¢ pokretta (25.2) do mocowania szablonu i zatozy¢ sza-
blon.

Uwaga: Zagieta tylna strona (25.1) szablonu musi by¢ skierowana
w gore.

e Przesunac szablon do oporu do tytu i przymocowac oboma
pokrettami (25.2)

e Przekreci¢ obie prowadnice na pozycje .SZ 14" wzglednie
,SZ 20" (25.4). Ustawi¢ prowadnice w taki sposob, aby strzatki
(25.7) na wewnetrznych, prostych powierzchniach (25.6) przy-
legaty do wyciec¢ szablonu. Zacisna¢ prowadnice za pomoca
pokretet (25.3).

e Przemiesci¢ szablon do gory i podtozy¢ deske z drewna miek-
kiego (25.5) jako zabezpieczenie przeciwodpryskowe pod sza-
blon.
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d) Megmunkalas

El8sz6ravizszintes munkadarab (23.1) lyukait kell kimarni. Enhez az

elfordithatd sablonnak hatsé helyzetben kell lennie (lasd a 21. abrat).

Ezt kovetben forditsa az elfordithaté sablont az eliils6 helyzetbe,

annak érdekében, hogy kimarja a lyukakat a fliggéleges munka-

darabban (23.2).

Megjegyzés: Az elfordithatd sablon elforditdsdhoz csak a szori-

tékart (21.2), nem pedig a sablon magassagallitdsara szolgald

szoritokart (21.1) kell kiengedni.

¢ Helyezze a felsémaroét a sablonra, Ugy, hogy a vezetdgy(r( he-
vedere a sablon furataiba talaljon.

e Kapcsolja be a felsémardt, majd nyomja lefelé a gépet a beéllitott
marasmélységig. Marja ki egymasutan az dsszes lyukat.

e Engedje ki a munkadarabokat a befogasbdl és illessze Gssze
azokat. Ha a kéldokcsapozas nem teljesen illeszkedik, akkor a
kovetkezd korrekcidkat kell elvégezni:

° Afiiggdleges munkadarab nem éri el a szintet (24.1):
Forditsa el az allitokereket (23.3) az eltérés mértékével minusz
irdnyba (a skala egy beosztasa -0,1 mm eltolasnak felel meg],
majd helyezze be Ujra a sablont a 6.3 a) fejezetben leirtaknak
megfelelGen.

° Afiiggdleges munkadarab kiall (24.2):

Forditsa el az allitokereket (23.3) az eltérés mértékével plusz
irdnyba (a skéala egy beosztasa +0,1 mm eltolasnak felel meg],
majd helyezze be Ujra a sablont a 6.3 a) fejezetben leirtaknak
megfelelGen.

Megjegyzés: Az allitokerekek atallitdsahoz ki kell engedni a

csavarokat (23.4), majd sikeres beallitas utan meg kell azokat

huzni. Ezaltal rogziti a beallitott poziciot a késébbi munkavég-
zéshez.

6.4 Nyitott fecskefarkos csapozas

Nyitott fecskefarkos csapozasnal el6szor az SZ0 14 S ill. SZ0 20
S sablonokkal a fecskefarkakat, majd az SZ0 14 Z ill. SZ0 20 Z
sablonnal a csapokat kell kimarni.

6.4.1
a)

Fecskék

Sablon behelyezése (SZ0 14 S ill. SZ0 20 S) és a
kipattogzasgatlo rogzitése

A szoritékar segitségével rogzitse kozépsé (fliggdleges) hely-
zetben a két elfordithatd sablont (lasd 6. abra).

A sablon magassaganak beallitdsahoz engedje ki a két szorito-
kart és nyomja teljesen le a sablontartot.

A sablon befogasahoz engedje ki a forgathaté gombokat (25.2),
majd helyezze be a sablont.

Figyelem: A sablon hatsé meghajlitott oldala (25.1) felfelé mu-
tasson.

A sablont tolja hatra Uitkdzésig, majd a két forgathaté gombbal
(25.2) szoritsa be

A két (itkozébt forditsa el az ,.SZ 14" ill. ,.5Z 20" (25.4) helyzetbe.
Az itkozGket gy allitsa be, hogy a nyilak (25.7) a sablon kivaga-
sanak belsd, egyenes oldalan (25.6) fekiidjenek fel. A forgathaté
gombokkal szoritsa be az itkozéket (25.3).

Mozgassa felfelé a sablont és kipattogzasgatlonak helyezzen
egy puhafa deszkat (25.5) a sablon ala.

Megjegyzés: A kipattogzasgatlé megakadalyozza, hogy maras
kdzben a munkadarab hatsd oldala kipattogzzon.
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d) Ene€epyacia

[MpwTa NpeneL va @pezapLloToly oL TPUNEG 0TO 0pLgovTLO enegepya-

ZOpEVO KoPpaTt (23.1). TU autd NpéneL 0 NEPLOTPEPOHUEVOG TOPEQAS

va BpiokeTal otnv niow B€on (BAéne ewkova 21).

MeTtd npénel va TeBel 0 NePLOTPEPOUEVOG TOPEAG GTNV UMPOCTVA

B€on, yla va ppezaploTolyv oL TPUNEG 0To KABETO eNegepyazouevo

Koppart (23.2).

Ynoden: MNa TNV NePLOTPOPN TOU MEPLOTPEPOHEVOU TOPEA NPENEL VA

AUBEL Povo 0 PoXAOG oUoPLYENG (21.2), aAAG OXL 0 HOXAOG CUCPLYENG

(21.1) yta Tn pUBULON TOU UYPOUG TOU aVTLYPAPLKOU.

e TonoBeTnaTe TNV KABETN PPEZA NAVW GTO AVTLYPAPLKO, ETOL WOTE
n natoUpa Tou OAKTUALOU €KKivnong va mavel oTig TpUNeg Tou
avTypa@Lkou.

e EvepyonotnaTte TNV KABETN PpEZa Kal MIECTE TO EpyaAeio HEXPLTO
puBulopévo BaBog ppezapiopatog npog 1a katw. OpezdpeTe £T0L
OLadoXLKA OAEG TLG TPUMEG.

o TeopifTe Ta enefepyazdpeva KOYPATLO KL CUVAPHOAOYAGTE TA HE-
1a€U Toug. Z& nepinTwaon nou n oUvdeon pe kaBikeg (Eulonelpouc)
Ogev elval akpLBAg, Npénet va yivouv ol akohouBeg 0lopBwaoELG:

° To k@BeTO eNe€epyazopuevo KoPupaTL Bpioketat nicw (24.1):
fupioTe Toug Tpoxoug puButong (23.3) Kata Tnv eo@aluevn
dwaoTtacn npog Tnv KatewBuvan nAnv (1 ypappn Tng KAidakag
avrotowxel og -0,1 mm peratonion), TonoBeTnoTe To avtypa-
QKO EK VEOU OUHQWVA E TO KEQAAato 6.3 a).

To KaBeTo ene€epyagopevo KoppaTt BpiokeTat £€w (24.2):

fupioTe Toug Tpoxoug puButong (23.3) kata Tnv eo@aluevn

dwaoTtacn npog Tnv KatewBuvan nAnv (1 ypappn Tng KAidakag
avriotowxel og +0,1 mm petatonion), TonoBeThoTe To avypa-

QLKO EK VEOU OUHQWVA E TO KEQAAato 6.3 a).

YnodetEn: MNa va ynopeite va yupioete Toug Tpoxoug pubBuiong,

npénetva AoeTe Ti¢ Bideg (23.4) Kat petd Tn puBuLon va 11 opi-

Eete Eava. ETol napapével n puBulopévn BEon ya TG YETENELTA

epyaoieg oTaBepn.

6.4  Avouwxtn ouvdeon xeAdovooupdg

ZTnv avolxTn oUvOeon XeALOOVOOUPAG NPEMELVA PPEZAPOVTAL MAVTOTE
np®TA oL XEALOOVOOUPEG e To avTypa®Lko SZ0 14 S n SZ0 20 S kat
pETA Ta 06VTLO oUVOEDNG pE To avTypapiko SZ0 14 Zn SZ0 20 Z.

6.4.1
a)

XeAdovooupég

TonoBétnon Tou avriypa@ikou (SZ0 14 S n SZ0 20 S) kat
OTEPEWON EVOG NPOPUAAKTAPA GKANBpwV
Z1aBeponolnoTe Toug OUO NEPLOTPEPOUEVOUG TOPELG HE TO HOXAD
oUo@y€ng otn peoaia (kabetn) Beon (BAEne ewkova 6).

AUoTe Toug U0 HoxAoUg cUoLyEnG yia Th pUBHLON Tou UYoug Tou
avTlypa@LkoU Kat MECTe To OTAPLYHUA TOU AVTLYPAPLKOU EVTEAWG
npog Ta KATw.

AUGTE Ta NEPLOTPOPIKA Koupna (25.2) yia 1o oiflo Tou avri-
YPAPLKOU Kal TOMOBETAGTE TO AVTLYPAPLKO.

Mpocgoxn: H Auylopévn nicw nAeupd (25.1) Tou aviypagikou
npéneL va 0eiXveL NPogG Ta ENAVW.

InpwETE TO aVTLYPAPLKO PEXPL TEPUA NPOG TA NiOW KAl OQigTE TO
pE Ta BU0 NePLOTPOPLKG Koupma (25.2) otabepa

lupioTe Toug dUo avacToAeig otn Beon “SZ 14" n “SZ 207 (25.4).
EuBuypappiote Toug avaotoAeig £ToL, woTe Ta BEAn (25.7) va
OKOUPMOUV OTLG E0WTEPLKEG, LOLEG MAEUPEG (25.6) Twv eykondv
TOU avTlypa@lkoU. L@i§Te TOUG avaoToAeig YE Ta NEPLOTPOPLKE
Koupna (25.3) otabepa.

METAKLVAGTE TO AVTLYpa@PLKO NPOG Ta enNdvw Kat TonoBeThoTe Yia
oavida and paiako EUAo (25.5) wg npo@uAakTpa oKANBPGOVY KATW
ano To avTlypa@Lko.



Zalecenie: Zabezpieczenie przeciwodpryskowe zapobiega od-
pryskom powstajacym podczas frezowania z tytu obrabianego
elementu.

Uwaga: Aby podczas frezowania system do potaczen nie zostat
uszkodzony i zabezpieczenie przeciwodpryskowe mogto spetnic¢
swoja funkcje, musi on by¢ o ok. 5 mm grubsze niz obrabiany
element i co najmniej tak szerokie jak obrabiany element.

e Docisna¢ szablon w dét w taki sposéb, aby przylegat cata po-
wierzchnia do zabezpieczenia przeciwodpryskowego i zamknac
obie dzwignie regulacji wysokosci szablonu.

e Ustawic zabezpieczenie przeciwodpryskowe w taki sposdb, aby
byto ono zlicowane z przednia krawedzia stelaza podstawowy i
zamocowac gorna belka dociskowa.

b) Mocowanie obrabianego elementu

Zamocowac obrabiany element, ktéry ma zosta¢ wyposazony we

wczepy ptetwiaste.

Nalezy przy tym przestrzega¢ nastepujacych zalecen (patrz ry-

sunek 26):

e Obrabiany element musi przylegac z boku do prowadnicy.

e Obrabiany element musi by¢ dosuniety od dotu do szablonu i u
gory byc zlicowany z zabezpieczeniem przeciwodpryskowym.

e W przypadku SZ0 14 S nalezy mocowac dotaczony katownik z
tworzywa sztucznego (26.1).

c) Przygotowania frezarki gérnowrzecionowej

(po zamontowaniu pierscienia kopiujacego, patrz rozdz. 5.3)

Uwaga: Przed wymiana narzedzia zawsze nalezy wyciagac¢ wtycz-

ke przewodu zasilajacego z gniazdka wtykowego!

e Zamocowac frez (patrz T2) w uchwycie zaciskowym frezarki

gdérnowrzecionowej.

Ustawi¢ punkt zerowy (gtebokos¢ frezowania = 0 mm) frezarki

gdérnowrzecionowej, nasadzajac urzadzenie na szablon i doci-

skajac w dot tak, aby frez dotknat powierzchni zamocowanego
elementu obrabianego.

Ustawi¢ na frezarce gérnowrzecionowej grubos$¢ obrabianego

elementu jako gtebokos$¢ frezowania.

e Do frezowania wczepow nalezy stosowac ostone ssaca pro-
wadnicy bocznej frezarki gornowrzecionowej lub ostone ssaca
AH-OF (wyposazenie). Podtaczy¢ ostone ssaca do odpowiedniego
odkurzacza kategorii .M" (np. odkurzacz CLEANTEX CTM firmy
Festool).

Zalecenie: Ustawi¢ odlegtos¢ ostony ssacej do pionowego ele-
mentu obrabianego w taki sposéb, aby zapewniona byta jeszcze
wystarczajaca droga przesuniecia do frezowania wczepow.
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Figyelem: Annak érdekében, hogy maras kdzben az 6sszekotd
rendszer ne sériiljon meg és a kipattogzasgatlo el tudja latni a
feladatat, kb. 5 mm-rel vastagabbnak kell lennie a megmunka-
land6 munkadarabnal és legalabb olyan szélesnek kell lennie,
mint a megmunkalandé munkadarab.

¢ A sablont addig nyomja lefelé, mig az teljes fellilettel fel nem
fekszik a kipattogzasgatlora, majd zarja a sablon magassagal-
litdsara szolgalé szoritokart.

o Allitsa be Ggy a kipattogzasgatlét, hogy az az alapallvany eliilss
élével legyen egy szintben, majd szoritsa be a fels6 tamasztéléc
segitségével.

b) Munkadarab befogasa

Fogja be azt a munkadarabot, amelyiken a fecskefarkot szeretné

kialakitani.

Ugyeljen a kovetkezékre (lasd a 26. abrat):

e A munkadarabnak oldalt az titkdzdre kell felfekidnie.

e A munkadarabot alulrél kell a sablonhoz tolni és a
kipattogzasgatléval feliil egy szintben kell lennie.

e SZ0 14 S esetén a munkadarabbal egyiitt a mellékelt mGanyag-
szdget (26.1) is be kell fogni.

c) El6készités a felsémardén

(a masoldgylirl behelyezése utan, lasd az 5.3 fejezetet)
Figyelem: szerszamcsere el6tt mindig huzza ki a csatlakozédugot
a dugaszolo aljzatbol!

e Fogja be a marét (lasd a T2 tablazatot) a felsémard
befogépatronaba.

A felsémardn allitsa be a nullapontot (mardsmélység = 0 mm),
Ugy, hogy a gépet a sablonra helyezi és addig nyomja lefelé, mig
a marokés el nem éri a befogott munkadarab feliiletét.
Afelsémarén allitsa be a munkadarab vastagsagat marasmély-
ségként.

Marasanal hasznalja a felsémaré oldalvezetdjének elszivoburajat
vagy az AH-OF elszivoburat (tartozék). Csatlakoztassa az
elszivoburat egy arra alkalmas "M" porosztalyba besorolt
elszivokészilékhez (pl. Festool CLEANTEX CTM-elszivd).

Megjegyzés: Az elszivobura és a fligg6leges munkadarab kozti
tavolsagot ugy allitsa be, hogy maradjon elegendé hely a gép
szamara a csap kimarasahoz.
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YnodetEn: O npopulakTnpag okAnBpwv epnodizet, To oxioLo Tou
ene€epyazopevou KogpaTioU oTnv Niow NAEUPA KATA TO PPEZAPL-
opa.

Mpoooxn: lNa va pnv unooTel gnyutd 1o cuoTnpa oUVOEONG Katd
TO (PPEZAPLOPA KAL Yla va Propei va ekTENEL 0 NPOPUAAKTHPAG
okAnBpav Tn AetToupyia Tou, nNpénet va eival nepinou 5 mm nto
XovTpdG and 1o eneepyazOpPeEVO KOPPATL KAL Va €XEL TO EAAXLOTO
T0 NAdTOG TOU enefepyazdpevou KoppaTiou.

e [1i€oTe TO QVTLYPAPLKO NPOG T KATW TOOO, WOMOU VO aKOoUpna
enineda NAavw oTov NPoPUAAKTAPA OKANBp®V Kal opiETe Toug 6UO
poxAoUg cUopLyEng yia Tn pUBHLON Tou UYoUG TOU avTlypapLKoU.

e EuBuypappioTe Tov npo@UAaKThpa OKANBpWYV £€T0L, WOTE va Te-
Ael®VEL LoONEDA PE TNV HNPOCTWVA aKPN TNG Baong Kat opi&re Tov
pe TNV enavw 00Ko nieong oTtabepa.

B) Zpi§po Tou ene€epyagoUEVOU KoppaTiou

LpiETe €va enefepyazOPeEVO KOPPATL, MOU MPEMEL VA AMOKTAGEL

XEANLOOVOOUPEG.

L€ autn TNV NepinTwon npeneLva npooe€eTe Ta e€ng (BAEME tkova 26):

e To ene&epyazopeVO KOPPATL MPENEL VO OKOUPMA NAdyla oTov
avaoToAga.

e To enefepyagdPeVo KOUPATL NPENEL VA ONPWXTEL and KATw evavTia
0TO aVvTLypapLko Kat va euBuypappioTel 1odneda enavw pe Tov
NPOQUAAKTAPA GKANBP®V.

e 370 SZ0 14 S o@i€Te pagi Tn ouvnppévn NAaoTikn ywvia (26.1).

y) MposeTolpacieg oTnv KABETN Ppéga

(peTa TNV ToMoBETNGN Tou AKTUALOU avTypa@ng, BAENE ke@aAato 5.3)
Mpocoxn: Mpwv ané Tnv aAlayn Tng @ppEgag npEneL va TpaBare
NAVTOTE TO PLG NG Thv Npiga Tou pevparog!

e T@iEte Tn ppéza (BAEne oTov nivaka T2) oTo apiykThpa (Took] Tng
kaBetng ppézac.

PuBpiote Tn pndevikn Beon (BaBog gpezapiopatog = 0 mm)
oTnv KABeTn Qpeza oag, TonoBeTwvTag To epyaAeio navw oTo
avTlypaPLKO Kal MEZoviag To NPog Ta KATw T000, WOMOU N PPEZa
va GKOUHPMAGEL TNV ENLPAVELD TOU OPLYHEVOU ENEGEPYAZOUEVOU
KoppaTou.

PuBpiote otnv k&Betn @péza 10 Ndxog Tou enegepyazopevou
KoppaTol wg BaBog ppezapioparog.

Katd 1o (ppezaplopga xpnoLponoleite Tov NPOQUAAKTAPA HE
avappo@non Tou NAeuplkoU avaoToAéa Tng KABeTn @pezag
AH-OF (g€apTnpal. ZuvdéoTe Tov NPOQUAGKTNPA HE avappo@nan
0€ JLa KaTAAANAN CUCKEUN avappo@NoNG TNG KAaTnyopiag okKovNg
“M” (n.x. avappopntnpag CLEANTEX CTM Festool].

YnodewEn: PubpioTe Tnv andotaon Tou NPoQUAAKTAPA E avappo®n-
on and 1o KABeTo ENEEEPYAZOPEVO KOPHATL ETOL, WOTE VA EXETE AKOUA
apKETO XWPO KIVNONG yLa To GpezApLopa Twv dovTLV 6UVOEDNG.



d) Obrébka

e Nasadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa na koncu szablonu w taki
sposodb, aby pierscien oporowy (27.1) przylegat do szablonu.

e Docisna¢ maszyne do ustawionej gtebokosci frezowania w dét
i zablokowac¢ gtebokos¢ frezowania na frezarce gérnowrzecio-
nowe;.

e Wtaczyc frezarke gérnowrzecionowa.

e Prowadzi¢ frezarke gornowrzecionowa réownomiernie wzdtuz

szablonu (rysunek 28).
Uwaga: Pierscien oporowy musi zawsze przylegac do szablonu.
Frezarke gérnowrzecionowa nalezy zawsze trzymac za oba
uchwyty réwnolegle do szablonu i nie przekrecac urzadzenia przy
frezowaniu. Podczas frezowania nie wolno zmienia¢ gtebokosci
frezowania.

W ten sposdb nalezy wyfrezowac wszystkie elementy z wczepami
ptetwiastymi.

6.4.2 Wczepy

a) Zamocowanie szablonu (SZ0 14 Z bzw. SZ0 20 Z) i przy-

mocowanie zabezpieczenia przeciwodpryskowego

Przy mocowaniu szablonu i zabezpieczenia przeciwod-pryskowego

nalezy postepowac analogicznie jak w punkcie 6.4.1 a), jednakze

z nastepujaca roznica:

» Oba pokretta nastawcze (29.2) musza by¢ skierowane w dét.

o Ustawi¢ szablon w taki sposéb, aby dolne odsadzenia (29.3) obu
pokretet nastawczych przylegaty do stelaza podstawy systemu
do potaczen i mocowaty szablon w tej pozycji za pomoca obu
pokretet (29.1).

b) Mocowanie obrabianego elementu

Zamocowac obrabiany element, ktory ma zostaé wyposazony we

wczepy.

Nalezy przy tym przestrzega¢ nastepujacych zalecen (patrz ry-

sunek 30):

e Obrabiany element musi przylegac z boku do prowadnicy.

e Obrabiany element musi by¢ dosuniety od dotu do szablonu i u
gory by¢ zlicowany z zabezpieczeniem przeciwodpryskowym.

c) Przygotowania frezarki gérnowrzecionowej
(po zamontowaniu pierscienia kopiujacego, patrz rozdz. 5.3)

Uwaga: Przed wymiana narzedzia zawsze nalezy wyciagac¢ wtycz-

ke przewodu zasilajacego z gniazdka wtykowego!

e Zastapic frez do wczepow na “jaskoétczy ogon” frezem do wpu-
stéw (patrz T2) i ustawié na frezarce gérnowrzecionowej grubos¢
obrabianego elementu jako gtebokosc¢ frezowania.
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d) Megmunkalas

e Helyezze a fels6marot a sablon egyik végére, Ugy, hogy a veze-
tégylri hevederje (27.1) a sablon szélére fekiidjon fel.

e Nyomja lefelé a gépet a beallitott marasmélységig és rogzitse
a felsémardn a marasmélységet.

e Kapcsolja be a felsémarot.

* Vezesse a felsémardt egyenletesen a sablon mentén (28.
abra).

Figyelem: A vezetdgy(ir( hevederének mindig a sablon szélén
kell felfekidnie. A felsémarot a két markolatnal megfogva
mindig a sablonnal parhuzamosan tartsa és maras kozben ne
forditsa el a gépet. Maras kézben nem szabad megvaltoztatni
a marasmélységet.

Ugyanigy marjon minden fecskefarkos munkadarabot.

6.4.2 Csapok
a) Sablon behelyezése (SZO 14 Z ill. SZ0 20 Z) é a
kipattogzasgatlo rogzitése

A sablon behelyezésénél és a kipattogzasgatld rogzitésénél

alapvet8en a 6.4.1 a) pontban leirtak szerint jarjon el, a kdvetkezd

kiilonbséggel:

o A két allitokeréknek (29.2) lefelé kell nézni.

 Asablont gy allitsa be, hogy a két allitokerék alsé pereme (29.3)
az 0sszekotbérendszer alapallvanyara fekidjon fel, majd ebben
a helyzetben szoritsa be a sablont a két forgathatd gombbal
(29.1).

b) Munkadarab befogasa

Fogja be azt a munkadarabot, amelyiken a csapot szeretné ki-

alakitani.

Ugyeljen a kovetkezékre (lasd a 30. abrat):

e A munkadarabnak oldalt az titkdzdre kell felfekidnie.

e A munkadarabot alulrél kell a sablonhoz tolni és a
kipattogzasgatloval feliil egy szintben kell lennie.

c) El6készités a felsémardon
(a masologylir behelyezése utan, lasd az 5.3 fejezetet)

Figyelem: szerszamcsere el6tt mindig huzza ki a csatlakozodugat

a dugaszolo aljzatbol!

e A fecskefarkos csapozadshoz hasznalt marét cserélje ki a ho-
ronymaroéra (lasd a T2 tablazatot) és a felsémardn marasmély-
ségként allitsa be a munkadarab vastagsagat.
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o) Ene€epyacia

TonoBetnoTe TNV KABETN PPEZA GTO €va AKPO TOU AVTLYPAPLKOU,
£70L @oTe n natoupa (27.1) Tou aKTUALOU EKKIVNONG va akoupnd
0TO AVTLYPAPLKO.

Inpw&reTo epyaleio péxpito puBulopévo BaBog ppezapiopatognpog
Ta KATW KaLaopaAiote To BaBog ppezapiopatog oTnv KABETN Ppéza.
Evepyonoinote Tnv kaBetn @peza.

0dnynote TNV KABETN PPEZa opoLOPOPPA KATA PAKOG TOU aVTL-
ypa@ikou (etkova 28).

Mpoooxn: H natoUpa Tou dakTUALOU EKKiVNONG NPEMEL va aKoupna
nAavToTeE 0TO AVTLYPaPLKO. Kpatate Tnv kABeTn gppEza navroTe Katanod
LG OU0 XelpoAaBEG MapAAANAQ OTO QVTLYPAPLKO KAL PUNV MEPLOTPEPETE
10 Epyaleio KaTa To ppezapLopa. To BaBog ppezapiopatog dev entrpe-
neTaLkata tn dlapKeta Tng dladlkaoiag Tou ppezapiopaTog va aAageL.

®pezapeTe Pe auTO TOV TPOMO OAA TA €NEEEPYAZOPEVA KOPHPATLO HE
XEALOOVOOUPEG.

6.4.2 Aovtia gUvdeong
a) TonoBéTnon Tou avriypa@ikou (SZ0 14 Z n SZ0 20 Z) kat
OTEPEWON EVOG NPOPUAAKTAPA GKANBpwV

Katd tnv TonoB&Tnon Tou avTlypa@lkou Kal Katd Tn oTepéwon Tou

npo@UAAKTAPA OKANBp®V epyaaTeite avaloya pe Tnv evoTnTa 6.4.1

a), aMAG dpwg Pe TNV akoAoubn andkAon:

e 0L dUo Tpoxiokol pUBuLoNg (29.2) npénet va deixvouv npog Ta
KATW.

¢ EuBuypappioTe To avTlypa@Lko €101, @OTE 0L KATW natoupeg (29.3)
TwV 0U0 Tpoxiokwv pUBULONG va akoupnouv oTn Baon Tou cUGTN-
paTog oUvOeoNng Kal opiETe To avTlypa@Lko o€ auTth Th B€on pe Ta
800 neploTpoPika Koupnta (29.1).

B) Lpi§lpo Tou eneepyagouEvou Kopparol

Lpi€Te €va eneepyagoUEVO KOUPATL, MOU MPEMEL VA AMOKTACEL

00vTLa oUvOEDaNG.

Ye auth Tnv nepinTtwon npenetva npooé€ete Ta e€ng (BAEMe elkova

30):

e To ene€epyagoUeEVO KOPPATL MPENEL va akoupnd nAdyla oTov
avaoToA€aq.

e To enefepyazopevo KOPPATLNPENEL VA CNPWXTEL ANO KATW EVAVTLA
OTO QVTLYPaPLKO Kal va euBuypappioTel tooneda endvw pe Tov
npo@UAaKTAPa oKANBpwWV.

y) MpoeTolpacieg oTnv KABETN Ppéga

(peTa Tnv TonoBETnoN Tou dakTUALOU avTypa@ng, BAEne ke@dahato

5.3

Mpogcoxn: Mpwv ané Tnv aAlayn Tng ppEzag npéneL va TpaBare

NAvTOTE TO PLG ANO TNV Npiga Tou peuparog!

e AVTIKAQTAOTNOTE TN PpEZa yla Tn ouvdeon XeALdovooupag pe Tn
@péza auhakwoewy (BAene T2) kat puBpioTe oTnv KABETN Ppéza
TO NAxog Tou ene&epyazdpevou KoppaTol wg Babog ppezapiopa-
T0G.
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d) Obrébka

Prébne frezowanie wczepow

Najpierw nalezy wykonac¢ frezowanie prébne, aby sprawdzic¢ czy

wszystkie ustawienia sa prawidtowe.

e Nasadzi¢ frezarke gérnowrzecionowa na koncu szablonu w taki
sposodb, aby pierscien oporowy (31.1) przylegat do szablonu.

e Docisna¢ maszyne do ustawionej gtebokosci frezowania w dét
i zablokowac¢ gtebokos¢ frezowania na frezarce gérnowrzecio-
nowe;.

e Wtaczyc frezarke gérnowrzecionowa.

e Prowadzi¢ frezarke gornowrzecionowa réwnomiernie wzdtuz

szablonu (rysunek 32).
Uwaga: Pierscien oporowy musi zawsze przylegac do szablonu.
Frezarke gérnowrzecionowa nalezy zawsze trzymac za oba
uchwyty réwnolegle do szablonu i nie przekrecac urzadzenia przy
frezowaniu. Podczas frezowania nie wolno zmienia¢ gtebokosci
frezowania.

e Wymontowac obrabiany element i ztozy¢ go z elementem z

wczepami ptetwiastymi.

Jesli potaczenie wczepowe nie jest doktadnie zgodne, nalezy

przeprowad2|c nastepujace korekty:

° Potaczenie wczepowe wchodzi z oporami (33.1):
Przekrecic pokretta nastawcze w kierunku dodatnim.

° Potaczenie wczepowe wchodzi zbyt lekko (33.2):
Przekrecic pokretta nastawcze w kierunku ujemnym.

° Potaczenie wczepowe jest byt gtebokie (33.3):

Zmniejszy¢ gtebokos¢ frezowania frezarki gérnowrzecionowe;j
zapomoca nieznacznej requlacji precyzyjnej frezarki gor-
nowrzecionowe;j.

° Potaczenie wczepowe nie jest wystarczajaco gtebokie (33.4):
Zwiekszyc¢ gtebokos¢ frezowania frezarki gérnowrzecionowe;j
za pomoca nieznacznej regulacji precyzyjnej frezarki gérnow-
rzecionowe;j.

Zalecenie: Aby mozna byto przestawié pokretta nastawcze,

musza by¢ odkrecone éruby (34.1) i po ustawieniu nalezy je

ponownie dokreci¢. Dzieki temu ustawiona pozycja pozostaje
ustalona do pézniejszych prac.

Proces ten nalezy powtarza¢ do momentu, az potaczenie bedzie

doktadnie dopasowane.

Frezowanie wczepow
Frezowac analogicznie do frezowania prébnego.
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d) Megmunkalas

Csap probamarasa

A beallitasok ellendrzése érdekében a munka megkezdése el6tt

végezzen probamarast.

¢ Helyezze a fels6marot a sablon egyik végére, Ugy, hogy a veze-
tégylr hevederje (31.1) a sablon szélére fekiidjon fel.

¢ Nyomja lefelé a gépet a beallitott marasmélységig és rogzitse
a felsémardn a marasmélységet.

e Kapcsolja be a felsémarot.

* Vezesse a felsémardt egyenletesen a sablon mentén (32.
abra).
Figyelem: A vezetGgylir(i hevederének mindig a sablon szélére
kell felfekidnie. A felsémarot a két markolatnal megfogva
mindig a sablonnal parhuzamosan tartsa és maras kozben ne
forditsa el a gépet. Maras kézben nem szabad megvaltoztatni
a marasmélységet.

Fogja ki a munkadarabot és illessze &ssze a fecskefarkos mun-
kadarabbal.
Ha a csap-kotés nem teljesen illeszkedik, akkor a kovetkezd
korrekciokat kell elvégezni:
° A csap-kotés tulsagosan nehezen jar (33.1):
Forditsa el plusz-irdanyba az allitokereket.
° A csap-kotés tulsagosan konnyen jar (33.2):
Forditsa el minusz-iranyba az allitokereket.
° A csap-kotés tulsagosan mély (33.3):
A felsémard finombeallitasaval csokkentse kissé a maré
marasmélységét.
° A csap-kotés nem elég mély (33.4):
A felsémard finombeallitasaval novelje kissé a mard maras-
mélységét.
Megjegyzés: Az allitokerekek atallitdsahoz ki kell engedni a
csavarokat (34.1), majd sikeres beallitds utdn meg kell azokat
hazni. Ezaltal rogziti a bedllitott poziciot a kés6bbi munkavég-
zéshez.
Ezt az eljarast addig ismételje meg, mig a kotés pontosan il-
leszkedik.

Csap marasa
A csapokat a probafirashoz hasonléan marja ki.
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3)
AOKLHOOTIKO PEZAPLOHA TWV SOVTLAWV GUVIEGNG

Ene&epyaoia

ExTeAéoTe Np®TA €va OOKLUAGTLIKO PEZAPLOPA, YLa VA EAEYXETE, EAV

OAeg ol puBpioelg eival owoTEG.

e TonoBetnaTe TNV KABETN PpEZa 0TO €va AKPO TOU AVTLYpaAPLKOU,
£T0L woTe n natoUpa (31.1) Tou dakTUALOU EKKIVNONG va OKOUPMA
GTO AVTLYPAPLKO.

* Inpwé&Te To epyaAeio pexpL To puButopévo BaBog ppezapiopatog
npog Ta KATw Kat acpaAioTe 1o BaBog ppezapioparog atnv KABETN
ppeza.

e EvepyonownaTte Tnv KGBeTN ppeza.

e 00nynaoTe TNV KABETN Ppéza opolOPOPPa KATA HAKOG TOU avTL-

ypapkou (ewkova 32).
Mpoooxn: H natoUpa Tou GAKTUALOU EKKLVNONG NPENEL VA AKOU-
pna navrote oTo avilypapLkd. Kpatate tnv kaBetn gppéza navrote
KaL ano TG 0Uo xelpoAaBEG napdAANAa oTo avTLYPaPLKO KAl pnv
nepLOTPEPETE To epyaleio KaTd To ppezaplopa. To BaBog ppeza-
piopaTog dev enuTpéneTal kKata Tn dLdpkela Tng dladlkaciag Tou
ppezapiopatog va aAAagel.

Teopifre To enefepyazdpeEVO KOPPATL KAL CUVAPHOAOYNOTE TO pagi

HE €va eneEepyazopevo KOUPATL He XEALOOVOOUPEG.

Ye nepinTwon nou n ouvdeon dovTiwv Oev givat akplBng, npénet

va yivouv ot akdAouBeg dlopBwoelg:

° Y0vdeon dovTLV NOAU o@uxth (33.1):

[uploTe Toug TpoxoUG pUBULONG oTNV KaTEUBUVON CUV.

LOvdeon dovTL@V NoAU xaAapn (33.2):

luploTe Toug TPOxOUG PUBULONG 6TV KaTewBuvon MANv.

Lovdeon dovTiv noAu Babua (33.3):

Mewwote eAaxiota 1o BaBog ppezapiopatog oTnv KABETN PpeZa

HE TN owaragn akplBoug puBuiong Tng KABeTNG PpE-

zZag.

LUvdeon SovTLOV OXL apKeTd Babua (33.4):

Au€noTe eAaxiota 1o BaBog ppezapiopatog otny KABETN PpEZa

pe Tn dudta€n akplBoug puBuiong Tng KABETNG Ppézag.
Ynodet€n: MNa va pnopeite va yupioete Toug Tpoxoug pubuiong,
npenetva AoeTe T1¢ Bideg (34.1) kat petd tn puBuLon va 1§ oQi-
Eete Eava. EToL napapével n puButopévn B€on ya TIG HeETENELTA
epyacieg otabepn.

e EnavaAaBete autn Tn dtadilkaoia, wonou va €ivat n cuvdeon

akpLBng.

o

o

Dpezdplopa Twv dovTiwy oUvdeong
®pezapete cUPPWVA Pe TO OOKLUAOTIKO PeEZAPLOPa OAa Ta dovTLa
ouvdeong.



7 Bank danych na temat zastosowan

Szczegotowy opis mozliwosci zastosowan systemu do potaczen
znajduje sie réwniez w banku danych na temat zastosowan w
Internecie pod adresem “www.festool.com”.

8 Wyposazenie

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne wyposazenie i materia-
ty uzytkowe firmy Festool przewidziane dla tego urzadzenia,
poniewaz te komponenty systemu sa wzajemnie dopasowane
optymalnie. W przypadku stosowania wyposazenia i materiatow
uzytkowych innych oferentéw, mozliwe jest jakosciowe pogorszenie
wynikow pracy i ograniczenie praw gwarancyjnych. W zaleznosci
od zastosowania moze ulec zwiekszeniu zuzycie maszyny lub
obciazenie podczas pracy. Z tego wzgledu nalezy chroni¢ siebie,
SW0ja maszyne i prawa gwarancyjne poprzez wytaczne stosowanie
oryginalnego wyposazenia firmy Festool i oryginalnych materiatow
uzytkowych firmy Festool!

Numery zamowieniowe frezow, szablondw i innego wyposazenia
zestawiono w tabeli T1 w katalogu Festool oraz na stronie inter-
netowej “www.festool.com”.

9 Gwarancja

Na urzadzenia produkcji naszej firmy udzielamy gwarancji z tytutu
wad materiatowych i btedoéw produkcyjnych zgodnie z postanowie-
niami ustawowymi obowiazujacymi na terytorium danego kraju,
ktéra wynosi co najmniej 12 miesiecy. Na terytorium panstw UE
czas trwania gwarancji wynosi 24 miesigce (liczac od daty na
rachunku lub dowodzie dostawy). Szkody, a zwtaszcza naturalne
zuzycie, przeciazenie, uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem
wzglednie szkody zawinione przez uzytkownika lub inne zasto-
sowanie niezgodnie z instrukcja obstugi, lub ktére znane byty w
momencie zakupu, nie sa objete gwarancja.

Nie sa réwniez objete szkody, powstate w wyniku stosowania nie-
oryginalnego wyposazenia firmy Festool i materiatow uzytkowych
(np. talerze szlifierskie).

Reklamacje moga zostac uznane tylko wtedy, gdy nieroztozone na
czesci urzadzenie zostanie odestane do dostawcy lub do upowaz-
nionego warsztatu serwisowego firmy. Nalezy zachowac instruk-
cje obstugi, zalecenia bezpieczenstwa, liste czesci zamiennych i
dowdd zakupu. Ponadto obowiazuja aktualne w momencie zakupu
warunki gwarancyjne producenta.

Uwaga
Ze wzgledu na state prace badawcze i rozwojowe zastrzega sie
zmiany zamieszczonych tu danych technicznych.

Rozporzadzenie REACh dla produktow firmy Festool, ich
wyposazenia i materiatow eksploatacyjnych

REACHh jest to rozporzadzenie o substancjach chemicznych, ktére
obowiazuje w catej Europie od 2007 r. Firma nasza, jako ,,uzytkow-
nik koncowy”, a zatem jako producent wyrobdéw jest $wiadoma
obowiazku informowania naszych klientow. W celu dostarczania
naszym klientom najnowszych informacji oraz informowania o
mozliwych substancjach z listy kandydatéw w wyrobach naszej
firmy, utworzyliSmy nastepujaca strone internetowa: www.festool.
com/reach
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7 Alkalmazasokra vonatkozé adatbank

Az 6sszekotérendszer alkalmazasi lehetdségeinek részletes leira-
sa megtalalhatd az interneten a Festool alkalmazasokra vonatkozo
adatbankjaban is: “www.festool.com”.

8 Tartozékok

Csak ehhez a géphez tervezett eredeti Festool-tartozékokat és
Festool-anyagokat hasznaljon, mivel ezeknek a rendszerelemek-
nek az 6sszehangolasa idealis. Mas gyartotol szarmazo tartozékok
és anyagok felhasznalasa valészinilleg hatranyosan befolyasolja
az elvégzett munka minGségét és korlatozza a garanciaigényt. Az
alkalmazastol fliggéen erdsebb lehet a gép kopasa vagy néhet a
gép kezelSjének terhelése. Ovja a gép kezelGjét és a gépet valamint
a garanciajogosultsagot azzal, hogy kizarélag eredeti Festool-
tartozékokat és Festool-anyagokat hasznal!

A mardkések, sablonok és egyéb tartozékok rendelési szamat
a T1 tablazatban,a Festool katalégusaban vagy az interneten a
kovetkezd honlapon talalja: “www.festool.com”.

9 Garancia

A Festool gépekre az adott orszagban érvényes torvények illetve
rendeletek elirdsai szerint, de legaldbb 12 hénapig vallalunk
anyag-, vagy gyartasi hibara garanciat. Az Eurdpai Unié tagalla-
maiban a garancia idGtartama 24 héonap (igazolas szamlaval vagy
szallitolevéllel). Atermészetes elhasznalddashol/kopashdl, talter-
helésbdl vagy szakszer(tlen hasznalatbél eredd ill. a felhasznald
altal okozott karokra valamint azokra az egyéb karokra, amelyek
a hasznalati utasitasban foglaltak be nem tartasara vezethet6k
vissza, vagy amelyek a gép vasarlasakor ismertek voltak a garancia
nem érvényes.

Ugyanugy nem tartoznak ide azok a karok, amelyek nem eredeti
Festool tartozékok és anyagok (pl. csiszoldtanyér) hasznalatara
vezethetdk vissza.

A garanciaigényt csak akkor tudjuk elismerni, ha a késziléket
szétszerelés nélkil elkildi a szallitonak vagy a Festool felhatal-
mazott ligyfélszolgalati mihelyének. Orizze meg a hasznalati uta-
sitast, a biztonsagi utasitasokat, a potalkatrészlistat és a vasarlasi
bizonylatot. Minden egyéb esetben a gyarto aktualis garancialis
feltételei érvényesek.

Megjegyzés
A folyamatos kutatas-fejlesztési tevékenység alapjan fenntartjuk
a jogot az itt megadott mlszaki adatok megvaltoztatasara.

REACh a Festool termékeire, azok tartozékaira és a felhasznalt
anyagokra vonatkozoéan

A REACH a vegyi anyagok regisztralasarol, értékelésérdl, enge-
délyezésérdl és korlatozasardl szolg, 2007-t6l egész Eurdpaban
érvényes rendelet. Mi a folyamatban szerepl6 alkalmazoként, azaz
termékeldallitoként tudataban vagyunk az tigyfeleinkkel szemben
fennallé informacids kotelezettségiinknek. Azért, hogy Ont mindig
naprakész informaciokkal lathassuk el a termékeinkben hasznalni
tervezett Uj anyagokrol, a kdvetkezd honlapot készitettiik Onnek:
www.festool.com/reach
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7 Tpanega 6e00UEVWV EQAPUOYDV

Muia AenTopepng neplypa@n Twv dUVATOTATWY XPAONG TOU OUGTNA-
patog cUvdeong pnopeite va Bpeite eniong oTn OKN pag Tpaneza
dedopEvwY EQappoywy oTo dladiktuo otn dteuBuvon “www.Festool.

com .

8 Aeoouap

Xpnatponoteite povo ta npoBAendpeva yla auto To epyaleio yvaola
e€aptnpata Festool kat avad@woipa uAika Festool, eneldn autd Ta
oTolXEld CUOTAPATOG TALPLAZOUV LOAVLKA HeTAEU TOUG. Le nepinTwon
XPAON €6apTNUATWY KAl AVAADOIH®WY UALK®OV GAAWV KATAOKEUAOT®V
elval niBavn pLa NoloTikn Pelwon Tou anoTeAEOPATOG TNG Epyaciag
KAl EVOEXOUEVWG NEPLOPLOPOL OTLG aNalTNoELG eyyunong. Avaloya
He TNV epappoyn pnopei n ¢Bopd Tou epyaleiou N N NPoCWMLKN
0ag KoUpaon va au§nBel. MpooTaTeVeTe yla autd Tov €auTtod 0AgG,
TO €pyaAeio 0ag Kal TLG analTAOELG €YYUNONG HE TNV AMOKAELOTIKN
XPAON Twv yvnolwv e§apTnudtwy Festool kat avaAwolpwy UNK®V
Festool!

Toug aptBuolg napayyeAiag yla pEzeg, avTlypaplka Kat dtapopa
GMa eSapTthpata pnopeite va Toug Bpeite otov nivaka T1, atov
Kataloyo Festool n otnv toToceAida pag oto dtadiktuo “www.
Festool.com”.

9 Eyyunon

la Tuxov oAApaTa UNKOU N KATAOKEUAOTIKG GPAAUATA TLG OUOKEU-
€C HOG NAPEXOUPE PLO €YYUNON OUPQ®WVA PE TIG VOULKEG OLATAGELG
nou LoxUouV €10LKA o€ KABe Xxwpa, To AlydTEPO OUWG yia 12 pnveg.
TG xwpeg TnG EE o xpdvog eyyunong, avépxetal oToug 24 Pnveg
(amodeikTikod oToxeio o Aoyaplacpdg n 1o dehtio anootoAng). Ot
ZNULEG Mou opeilovTal Kuplwg o€ pUALKN pBopd, unepPopTWaN N
akaTaAAnAn xpron Kat oL ZnyLEG nou o@eilovtal oTo xpNoTn h o€ pLa
xphon avtiBeTn pe TI¢ 00Nyleg XEPLOPOU KABWE Kal oL ZNPLEG Mou
NTaV YVWOTEG KATA TNV ayopd, dev kKaAunTtovTat and Tnv eyyunon.
Eniong anokAeiovtal ot znplég, mou o@eilovral oe xpnon pn yvn-
owwv e€aptnuatwy Festool kat avalmotpou UAkoU (m.x. 3lokog
Aetavong).

Ot dwapaptupieg avayvwpizovral povo, 6Tav n cuokeun oTaABei ou-
vappoAoynpévn otov npopnBeutn n o” €va eEoualodoTNUEVO CUVEP-
yeio eGunnpeTnong nehatav Tng Festool. DuAagre kaAa Tig 0dnyieg
XELPLOPOU, TIG UNOOEIEELG aopaAeiag, TOV KATAAOYO aVTAAAOKTIKGWY
katTnv anodetgn ayopdg. Kata 1 GAAa LoxUouv oL EKACTOTE LOXUOVTEG
OpoL yyUNONG TOU KATAOKEUAOTA.

Mapatnpnon

Adyw TwV OUVEXWV €pyactawv €peuvag kat e§EAENG, dLaTnpoUpe
TNV €NLUAAEN yla TUXOV aAAayEG O0Ta ava@epOpeVa €0 TEXVIKA
oTolxeia.

REACh yua npoiovra Festool, Ta e§apthpara kat Ta avaAawoipa
UALKG TOUG:

REACh eivat n dwatagn neptl xnpikawv nou toxuetl and to 2007 oe
oAn Tnv Eupwnn. Epeic wg «peTayevéotepog xpnoTng», OnA. wg
KATAOKEUAOTNG NPOLOVTWY NANPOUKE TNV UMOXPEWGCN HAG yLa MANPO-
@OpNONG Twv NEAAT®V Hag. [la va ynopoUPE va 6aG EVNUEPWVOURE
nAvToTe 0WOTA KAl va 6ag NANPoPOoPoUE yLa TG niBaveg ouoieg Tou
KATaAOYOU UMOWNPLWY OUCLMYV 0TA NPOLOVTa Pag, ONPLOUPYNOALE yia
oac Tnv akoAouBn toTooeAida: www.festool.com/reach






