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Oberfrase, Router, Serien-Nr., Serial

Défonceuse no., N° de série
OF 1400 EBQ 491367
OF 1400 EQ 492584
Jahr der CE-Kennzeichnung: 2004

Year of CE mark:
Année du marquage CE :

@ EG-Konformitatserklarung. Wir erklaren in

alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Normen oder normativen Doku-
menten Ubereinstimmt: EN 60745-1, EN 60745-2-17,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-
3 gemaf den Bestimmungen der Richtlinien 2006/42/
EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU.

EC-Declaration of Conformity: We declare

at our sole responsibility that this product is
in conformity with the following standards or stan-
dardised documents: EN 60745-1, EN 60745-2-17,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-
3-3in accordance with the regulations 2006/42/EC,
2004/108/EC, 2011/65/EU.

CE-Déclaration de conformité communau-

taire. Nous déclarons sous notre propre res-
ponsabilité que ce produit est conforme aux normes
ou documents de normalisation suivants: EN 60745-1,
EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-
3-2, EN 61000-3-3 conformément aux prescriptions
des directives 2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE.

CE-Declaracion de conformidad. Declaramos

bajo nuestra exclusiva responsabilidad que este
producto corresponde a las siguientes normas o do-
cumentos normalizados: EN 60745-1, EN 60745-2-17,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3
conforme a las prescripciones estipuladas en las di-
rectrices 2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE.

CE-Dichiarazione di conformita. Dichiariamo

sotto la nostra esclusiva responsabilita che il
presente prodotto e conforme alle norme e ai docu-
menti normativi sequenti: EN 60745-1, EN 60745-2-17,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3
conformemente alle normative delle direttive 2006/42/
CE, 2004/108/CE, 2011/65/UE.

EG-conformiteitsverklaring. Wij verklaren

op eigen verantwoordelijkheid dat dit produkt
voldoet aan de volgende normen of normatieve do-
cumenten: EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1,
EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 conform de
richtlijnen 2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU.

EG-konformitetsforklaring. Vi forklarar i eget

ansvar, att denna produkt stammer overens
med foljande normer och normativa dokument: EN
60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN
61000-3-2, EN 61000-3-3 enligt bestammelserna i di-
rektiven 2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU.

EY-standardinmukaisuusvakuutus. Vakuu-

tamme yksinvastuullisina, etta tuote on seuraa-
vien standardien ja normatiivisten ohjeiden mukainen:
EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 direktiivien 2006/42/EY,
2004/108/EY, 2011/65/EU maaraysten mukaan.

EF-konformitetserklaering: Vi erklaerer at

have alene ansvaret for, at dette produkt eri
overensstemmelse med de fglgende normer eller
normative dokumenter: EN 60745-1, EN 60745-2-17,
EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-
3-3 i henhold til bestemmelserne af direktiverne
2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU.

CE-Konformitetserklaering. Vi erkleerer pa eget

ansvar at dette produktet er i overensstemmelse
med fglgende normer eller normative dokumenter: EN
60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN
61000-3-2, EN 61000-3-3 iht. Bestemmelsene i radsdi-
rektivene 2006/42/EF, 2004/108/EF, 2011/65/EU.

CE-Declaracao de conformidade: Declaramos,

sob a nossa exclusiva responsabilidade, que
este produto corresponde as normas ou aos docu-
mentos normativos citados a seguir: EN 60745-1, EN
60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3 segundo as disposicoes das directivas
2006/42/CE, 2004/108/CE, 2011/65/EU.

Deknapaums cootBetcTBus EC. Mbi 3asBn5eM ¢
UCKIOYUTENIbHOMN OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO [aH-

HbI MPOAYKT COOTBETCTBYET ClieflytoLM HOpMaM Ui
HopMaTuBHbIM fokyMeHTaM: EN 60745-1, EN 60745-2-
17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-
3-3 B cooTBeTCTBMM C nonoxkeHnamu ampektns 2006/42/
EG, 2004/108/EG, 2011/65/EU.

@ ES prohlaseni o shodé. Prohlasujeme s veske-
rou odpovédnosti, Ze tento vyrobek je ve shodé
s nasledujicimi normami nebo normativnimi doku-
menty: EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 podle ustano-
veni smérnic, 2006/42/ES, 2004/108/ES, 2011/65/EU.

Oswiadczenie o zgodnosci z normami UE.

Niniejszym o$wiadczamy na wtasna odpo-
wiedzialnosc, ze produkt ten spetnia nastepujace
normy lub dokumenty normatywne: EN 60745-1, EN
60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 61000-3-2,
EN 61000-3-3 zgodnie z postanowieniami wytycznych
2006/42/EG, 2004/108/EG, 2011/65/UE.

Festool GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

ore (. [ ot Gt

Dr. Johannes Steimel 2014-12-16
Leiter Forschung, Entwicklung, technische
Dokumentation
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Oberfrase

Technische Daten

Leistung

Drehzahl (Leerlauf)
Tiefenschnellverstellung
Tiefenfeinverstellung
Anschlussgewinde der Antriebswelle
Fraserdurchmesser

Gewicht (ohne Kabel)

Schutzklasse

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™’

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

@/l

Die angegebenen Abbildungen finden Sie am Anfang dieser Bedienungsanleitung.

Symbole
& Warnung vor allgemeiner Gefahr

Atemmaske tragen!

oo Augenschutz tragen!
Gehorschutz tragen!

Anleitung/Hinweise lesen!

Ve

Bestimmungsgemafe Verwendung

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

Bei Verwendung der in den Festool Verkaufsun-
terlagen dafir vorgesehenen Fraswerkzeugen
kann auch Aluminium und Gipskarton bearbeitet
werden.

AN

2 Sicherheitshinweise
2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

& Warnung! Lesen Sie samtliche Sicher-
heitshinweise und Anweisungen. Fehler bei der
Einhaltung der Warnhinweise und Anweisungen
kénnen elektrischen Schlag, Brand und/oder
schwere Verletzungen verursachen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und An-
weisungen fiir die Zukunft auf.

Der in den Sicherheitshinweisen verwendete
Begriff ,Elektrowerkzeug” bezieht sich auf netz-
betriebene Elektrowerkzeuge (mit Netzkabel)
und auf akkubetriebene Elektrowerkzeuge (ohne
Netzkabel).

2.2 Maschinenspezifische Sicherheitshin-

weise

- Halten Sie das Elektrowerkzeug an den iso-
lierten Griffflachen, da der Fraser das eigene
Netzkabel treffen kann. Der Kontakt mit einer
spannungsfuhrenden Leitung kann auch me-
tallene Gerateteile unter Spannung setzen und
konnte zu einem elektrischen Schlag fihren.

- Befestigen und sichern Sie das Werkstiick
mittels Zwingen oder auf andere Art und Wei-
se an einer stabilen Unterlage. Wenn Sie das
Werkstuck nur mit der Hand oder gegen lhren
Korper halten, bleibt es labil, was zum Verlust
der Kontrolle fihren kann.

- Festool Elektrowerkzeuge diirfen nur in Ar-
beitstische eingebaut werden, die von Festool
hierfiir vorgesehen sind. Durch den Einbau in
einen anderen oder selbstgefertigten Arbeits-
tisch kann das Elektrowerkzeug unsicher wer-
den und zu schweren Unfallen fihren.

- Die auf dem Werkzeug angegebene Hochstdreh-
zahl darf nicht Uberschritten werden, bzw. der
Drehzahlbereich muss eingehalten werden.

- Spannen Sie Werkzeuge nur mit dem Schaft-
durchmesser ein, fur den die Spannzange vor-
gesehen ist.

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

- Die Spannzange und Uberwurfmutter diirfen
keine Beschadigungen aufweisen.

- Rissige Fraser oder solche, die ihre Form ver-
andert haben, dirfen nicht verwendet werden.

Tragen Sie geeignete personli-
che Schutzausristungen: Ge-

horschutz, Schutzbrille, Staub-
maske bei stauberzeugenden
Arbeiten, Schutzhandschuhe
beim Bearbeiten rauher Ma-
terialien und beim Werkzeug-
wechsel.



3 Emissionswerte
Die nach EN 60745 ermittelten Werte betragen
typischerweise:

Schalldruckpegel 82 dB(A)
Schallleistungspegel 93 dB(A)
Messunsicherheitszuschlag K=3dB

@ Gehorschutz tragen!

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Richtungen) ermittelt entsprechend EN 60745:

Schwingungsemissionswert

(3-achsig]) a, =3,5m/s?

Unsicherheit K=2,0m/s?

Die angegebenen Emissionswerte (Vibration,

Gerausch)

- dienen dem Maschinenvergleich,

- eignen sich auch fur eine vorlaufige Einschat-
zung der Vibrations- und Gerauschbelastung
beim Einsatz,

- reprasentieren die hauptsachlichen Anwen-
dungen des Elektrowerkzeugs.

Erhohung moglich bei anderen Anwendungen, mit

anderen Einsatzwerkzeugen oder ungenlgend

gewartet. Leerlauf- und Stillstandszeiten der

Maschine beachten!

4 Elektrischer Anschluss und Inbetrieb-
Die Netzspannung und die Frequenz mis-
sen mitden Angaben aufdem Typenschild

Der Schalter (1.13) dient als Ein-/Aus-Schalter.

Fur Dauerbetrieb kann er mit dem seitlichen

nochmaliges Driicken des Schalters wird die Ar-

retierung wieder gelost. Anschlieflen und Losen

nahme
AN

Ubereinstimmen!
Arretierknopf (1.12) eingerastet werden. Durch
der Netzanschlussleitung siehe Bild 2.

5 Einstellungen an der Maschine

Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der Ma-
& schine stets den Netzstecker aus der
5.1 Elektronik

Steckdose.
Arbeiten Sie nicht mit der Maschine, wenn die
Elektronik defekt ist, da dies zu Uberhohten Dreh-
zahlen fihren kann. Eine fehlerhafte Elektronik
erkennen Sie am fehlenden Sanftanlauf oder
wenn keine Drehzahlregelung maglich ist.
N Die OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ besitzen
|ELE°“<'}° eine Vollwellenelektronik mit folgenden
Eigenschaften:

Sanftanlauf
Der elektronisch geregelte Sanftanlauf sorgt fir
ruckfreien Anlauf der Maschine.

Drehzahlregelung

Die Drehzahl lasst sich mit dem Stellrad (1.10)
stufenlos zwischen 10000 und 22500 min' einstel-
len. Damit konnen Sie die Schnittgeschwindigkeit
dem jeweiligen Werkstoff optimal anpassen:

Fraserdurchmesser
[mm] 3
cC C
23
10-25 25-40 40-60 € 2 .0
Material g2y
£EGC @
Stellrad-Stufe o » E
HW
Harthol 6-4 5-3 3-1
artholz iss)
' HSS
Weichholz 6-5 [ 6-3  4-1 (HW)
latt
Spanp.a en, 1o | aea | aes e
beschichtet
Kunststoff 6-4 5-3 2-1 HW
e HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Konstante Drehzahl

Die vorgewahlte Motordrehzahl wird elektronisch
konstant gehalten. Dadurch wird auch bei Belas-
tung eine gleichbleibende Schnittgeschwindigkeit
erreicht.

Temperatursicherung

Bei zu hoher Motortemperatur werden Stromzu-
fuhr und Drehzahl reduziert. Die Maschine lauft
nur noch mit verringerter Leistung, um eine
rasche Abkuhlung durch die Motorliftung zu er-
moglichen. Nach Abkuhlung lauft die Maschine
wieder selbststandig hoch.

Bremse (OF 1400 EBQ)

Die OF 1400 EBQ besitzt eine elektronische Brem-
se, die nach dem Ausschalten der Maschine die
Spindel mit dem Werkzeug in ca. 2 Sekunden zum
Stehen bringt.

5.2 Werkzeug wechseln

Fir den Werkzeugwechsel konnen Sie die Ma-
schine auf den Kopf stellen.

a) Werkzeug einsetzen

- Stecken Sie das Fraswerkzeug so weit wie mog-
lich, zumindest jedoch bis zur Markierung ()
am Fraserschaft, in die geoffnete Spannzange.



Wenn die Spannzange [3a.2] aufgrund der Uber-
wurfmutter (3a.3) nicht sichtbar ist, muss das
Fraswerkzeug [3a.1] zumindest so weit in die
Spannzange eingefuhrt werden, dass die Mar-
kierung M nicht mehr iiber die Uberwurfmutter
Ubersteht.

- Driicken Sie den Schalter (1.14]) fir die Spindel-
arretierung auf der rechten Seite.

- Ziehen Sie die Mutter (1.15) mit einem Gabel-
schlissel (SW 24]) fest.

Hinweis: die Spindelarretierung blockiert die

Motorspindel jeweils nur in eine Drehrichtung.

Daher braucht der Schraubenschlissel beim

Offnen bzw. SchlieBen der Mutter nicht abgesetzt

werden, sondern kann wie eine Ratsche hin- und

herbewegt werden.

b) Werkzeug entnehmen

- Driicken Sie den Schalter (1.14]) fir die Spindel-
arretierung auf der linken Seite.

- Losen Sie die Mutter (1.15) mit einem Gabel-
schlissel SW 24 so weit, bis Sie einen Wider-
stand spiiren. Uberwinden Sie diesen Widerstand
durch Weiterdrehen des Gabelschlissels.

- Entnehmen Sie den Fraser.

5.3 Spannzangenwechsel

Es sind Spannzangen fiur folgende Schaftdurch-

messer erhaltlich: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm,

9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (Bestellnum-

mern siehe Festool-Katalog oder Internet ,,www.

festool.com”).

- Drehen Sie die Mutter (1.15) vollstéandig ab und
nehmen Sie sie zusammen mit der Spannzange
aus der Spindel.

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

5.4 Frastiefe einstellen
Das Einstellen der Frastiefe erfolgt in drei Schrit-
ten:

a) Nullpunkt einstellen

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

- Stellen Sie die Oberfrase mit dem Frastisch
(1.9) auf eine ebene Unterlage. Offnen Sie den
Drehknopf (1.5) und driicken Sie die Maschine so
weit nach unten bis der Fraser auf der Unterlage
aufsitzt.

- Klemmen Sie die Maschine durch Schlief3en

des Drehknopfs (1.5) in dieser Stellung fest.
- Driicken Sie den Tiefenanschlag gegen einen
der drei Festanschlage des drehbaren Revol-
veranschlages (1.8).
Mit einem Schraubendreher konnen Sie jeden
Festanschlag individuell in seiner Hohe einstel-
len:

Festanschlag min. Hohe/max. Hohe
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Schieben Sie den Zeiger (1.3) nach unten, so
dass er auf der Skala (1.1) 0 mm zeigt.

Stimmt die Null-Stellung nicht, kann dies mit der

Schraube (1.2) am Zeiger korrigiert werden.

b) Frastiefe vorgeben

Die gewlnschte Frastiefe lasst sich entweder mit

der Tiefenschnellverstellung oder mit der Tiefen-

feineinstellung vorgeben.

- Tiefen-Schnellverstellung: Ziehen Sie den Tie-
fenanschlag (1.7) so weit nach oben, bis der Zei-
ger die gewunschte Frastiefe anzeigt. Klemmen
Sie den Tiefenanschlag mit dem Spannhebel
(1.6) in dieser Stellung fest.

- Tiefen-Feineinstellung: Klemmen Sie den Tie-
fenanschlag mit dem Spannhebel (1.6] fest. Stel-
len Sie die gewlnschte Frastiefe durch Drehen
des Stellrades (1.4) ein. Wenn Sie das Stellrad
um einen Markierungsstrich verdrehen, andert
sich die Frastiefe um 0,1 mm. Eine vollstandige
Umdrehung ergibt 1 mm. Der maximale Ver-
stellbereich des Stellrades betragt 8 mm.

c) Frastiefe zustellen

- Offnen Sie den Drehknopf (1.5) und driicken
Sie die Maschine so weit nach unten, bis der
Tiefenanschlag den Festanschlag beruhrt.

- Klemmen Sie die Maschine durch Schlief3en des
Drehknopfs (1.5) in dieser Stellung fest.

5.5 Absaugung

Schlie3en Sie die Maschine stets an eine

Absaugung an.

1,0

- Montieren Sie die Absaughaube am Frastisch,
indem Sie zuerst die Absaughaube mit den bei-
den Zapfen (3.1) in die Aussparungen (3.2) am
Frastisch einsetzen, danach die Absaughaube
auf den Fréastisch aufsetzen und den Hebel (3.5)
umlegen.

- Um den Ein- und Ausbau der Absaughaube bei
montiertem Fraser zu ermaglichen, kann durch

9



Drehen des Segmentes (3.4) die Aussparung
(3.3) in der Absaughaube gedffnet werden. Fur
eine optimale Absaugung muss beim Arbeiten
die Aussparung mit dem drehbaren Segment
verschlossen sein.
An den Absaugstutzen (3.6) kann an ein Festool
Absauggerat mit einem Absaugschlauchdurch-
messer von 36 mm oder 27 mm (36 mm wegen
der geringeren Verstopfungsgefahr empfohlen)
angeschlossen werden.

Spanfanger KSF-OF

Durch den Spanfanger KSF-OF (teilweise im
Lieferumfang) lasst sich beim Kantenfrésen die
Wirksamkeit der Absaugung steigern.

Die Montage erfolgt analog zum Kopierring (Bild
8).

Die Haube kann mit einer Blgelsage entlang den
Nuten abgeschnitten und dadurch verkleinert
werden. Der Spanfanger kann dann bei Innenra-
dien bis zu einem minimalen Radius von 40 mm
verwendet werden.

Arbeiten mit der Maschine

Befestigen Sie das Werkstick immer
so, dass es sich beim Bearbeiten nicht
bewegen kann.

Halten Sie die Maschine stets mit beiden
Handen an den vorgesehenen Handgrif-
fen (1.5, 1.11).

Verwenden Sie bei stauberzeugenden
Arbeiten eine Atemmaske.

Schalten Sie immer zuerst die Oberfrase ein,
bevor Sie mit dem Fraser das Werkstlck bertih-
ren! Nur im Gegenlauf frasen (Vorschubrichtung
der Maschine in Schnittrichtung des Werkzeugs,
Bild 9).

@ B>

6.1 Aluminiumbearbeitung
Halten Sie bei der Bearbeitung von Alu-
& minium aus Sicherheitsgrinden folgende
Mafinahmen ein:
- Fehlerstrom- (Fl-, PRCD-) Schutzschalter vor-
schalten.
- Maschine an ein geeignetes Absauggerat an-
schlieflen.

- Maschine regelmaflig von Staubablagerungen
im Motorgehause reinigen.

Schutzbrille tragen.

10

6.2 Freihandfrasen
Hauptsachlich beim Schriften- oder Bilderfrasen
und beim Bearbeiten von Kanten mit Frasern mit
Anlaufring oder Fihrungszapfen wird die Ober-
frase freihandig gefuhrt.

6.3 Frasen mit Seitenanschlag

Fur parallel zur Werkstiuckkante verlaufende

Arbeiten kann der mitgelieferte Seitenanschlag

eingesetzt werden.

- Klemmen Sie die beiden Fiihrungsstangen (4.2)
mit den beiden Drehknépfen (4.4) am Seitenan-
schlag fest.

- Fihren Sie die Fuhrungsstangen bis zum ge-

winschten Maf3 in die Nuten des Frastisches

ein und klemmen Sie die Fihrungsstangen mit
dem Drehknopf (4.5) fest.

Feineinstellung: Offnen Sie den Drehknopf (4.6),

um mit dem Stellrad (4.8) eine Feineinstellung

vorzunehmen. Dazu hat der Skalenring (4.7)

hat eine 0,1 mm Skala. Wird das Stellrad fest-

gehalten, kann der Skalenring alleine verdreht
werden, um ihn auf ,Null” zu stellen. Bei grofie-

ren Verstellungen ist die Millimeter-Skala (4.1)

am Grundkorper behilflich. SchlieBen Sie nach

erfolgter Feineinstellung wieder den Drehknopf

(4.6).

- Stellen Sie die beiden Fihrungsbacken (4.3,

5.1) so ein, dass deren Abstand zum Fraser ca.

5 mm betrégt. Hierzu sind die Schrauben (5.2)

zu offnen, und nach erfolgter Einstellung wieder

anzuziehen.

Schieben Sie, wie in Bild 5 dargestellt, die Ab-

saughaube (5.4) von hinten bis zum Einrasten

auf den Seitenanschlag. Am Absaugstutzen (5.3)

kann ein Absaugschlauch mit Durchmesser

27 mm oder 36 mm angeschlossen werden.

6.4 Frasen mit Fiihrungssystem FS

Das als Zubehor erhaltliche Fihrungssystem

erleichtert das Frasen gerader Nuten.

- Befestigen Sie den Fiihrungsanschlag (6.1) mit
den Flihrungsstangen des Seitenanschlages am
Frastisch.

- Befestigen Sie die Fihrungsschiene (6.3) mit
Schraubzwingen (6.4) am Werkstiick. Achten
Sie darauf, dass ein Sicherheitsabstand X (Bild
6) von 5 mm zwischen der Vorderkante der
Fihrungsschiene und dem Fraser, bzw. der Nut,
besteht.

- Setzen Sie den Fiuhrungsanschlag, wie in Bild
6 dargestellt, auf die Fiihrungsschiene. Um ein
spielfreies Flihren des Frasanschlages sicher-
zustellen, konnen Sie mit einem Schraubendre-



her durch die beiden seitlichen Offnungen (6.2)
zwei Flihrungsbacken einstellen.

- Schrauben Sie die hohenverstellbare Abstitzung
(6.6) so an der Gewindebohrung des Frastisches
fest, dass die Unterseite des Frastisches parallel
zur Werkstuckoberflache ist.

Um nach Anriss arbeiten zu konnen, zeigen lhnen

die Markierung am Frastisch (6.5) und die Skala

an der Abstiitzung (6.6) die Mittelachse des Fra-
sers an.

Feineinstellung

Mit der Feineinstellung (7.5, Zubehdr) lasst sich

der Abstand X feinfuhlig einstellen.

- Montieren Sie die Feineinstellung (7.5) zwischen
Maschine und Fihrungsanschlag auf die Fuh-
rungsstangen.

- Setzen Sie das Stellrad (7.2) wie in Bild 7 dar-
gestellt in den Fihrungsanschlag ein.

- Schrauben Sie das Stellrad (7.2) in die Mutter
der Feineinstellung.

- Zum Einstellen des Abstandes X 6ffnen Sie den
Drehknopf (7.1) des Fiihrungsanschlages und
schlieBen den Drehknopf (7.3) der Feineinstel-
lung.

- Stellen Sie den gewinschten Abstand X durch
Drehen des Stellrades (7.2) ein, und schlieBen
Sie danach den Drehknopf (7.1) des Fiihrungs-
anschlages.

6.5 Kopierfrasen

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

a) Kopierring
Achten Sie bei der Auswahl der Grof3e des Kopier-
ringes darauf, dass der eingesetzte Fraser durch
dessen Offnung passt.
Der Uberstand Y (Bild 9) des Werkstiickes zur
Schablone berechnet sich wie folgt:
Y = (@ Kopierring - @ Fraser)
2
- Befestigen Sie den Kopierring (8.1) am Fras-
tisch, indem Sie die beiden Zapfen (8.2) in die
Aussparungen (8.3) stecken.
- Zum Entnehmen des Kopierringes sind die
beiden Tasten (1.16) gleichzeitig nach innen zu
dricken.

b) Kopiereinrichtung

Fur die Kopiereinrichtung wird der Winkelarm

WA-OF (10.2) und das Kopiertastset KT-OF, be-

stehend aus einem Rollenhalter (10.6) und drei

Kopierrollen (10.7), benétigt.

- Schrauben Sie den Winkelarm mit dem Dreh-
knopf (10.3) in der gewiinschten Hohe an der
Gewindebohrung (10.1) des Frastisches fest.

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

- Durch Drehen des Stellrades (10.4), lasst sich
der Abstand der Tastrolle zur Fraserachse ein-

stellen.

7

& heit nur original Festool-Zubehor und
Ersatzteile.

Die Bestellnummern fir Zubehor und Werkzeu-

ge finden Sie in |hrem Festool-Katalog oder im

Internet unter ,,www.festool.com”.

Zubehor, Werkzeuge
Verwenden Sie zu lhrer eigenen Sicher-

Warten und Pflegen

Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der Ma-
schine den Netzstecker aus der Steckdo-
se.

Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten,
die ein Offnen des Motorgehiuses erfor-
dern, dirfen nur von einer autorisierten
Kundendienstwerkstatt durchgefihrt
werden.

Kundendienst und Reparatur: Nur durch
Hersteller oder durch Servicewerkstat-
ten. Nachstgelegene Adresse unter:
www.festool.com/Service

Nur original Festool Ersatzteile verwen-
den! Bestell-Nr. unter
www.festool.com/Service

Zur Sicherung der Luftzirkulation missen die
Kuhlluftoffnungen im Motorgehause stets frei und
sauber gehalten werden.

Die Maschine ist mit selbstabschaltenden Spe-
zialkohlen ausgeristet. Sind diese abgenutzt,
erfolgt eine automatische Stromunterbrechung
und das Gerat kommt zum Stillstand.

Um die Position des Klemmhebels zu veran-
dern (siehe Bild 11):

- Losen Sie die Schraube.
- Entfernen Sie den Klemmmhebel und ziehen Sie
die Sechskantschraube fest an.

> B

"3
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- Stecken Sie den Klemmbhebel in der gewiinsch-
ten Position wieder auf und fixieren Sie diesen
mit der Schraube.

9 Umwelt

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Haus-
mull! Fihren Sie Gerat, Zubehor und Verpackung
einer umweltgerechten Wiederverwertung zu.
Beachten Sie dabei die geltenden nationalen
Vorschriften.

Nur EU: Gemal3 Europaischer Richtlinie Uber
Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umset-
zung in nationales Recht, missen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt
werden.

Informationen zur REACh:
www.festool.com/reach
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Router

Technical data

Power

Speed (no load)

Quick height adjustment

Fine height adjustment

Drive shaft connection of the spindle
Router diameter

Weight (excluding cable)

Degree of protection

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 rpm

70 mm

8 mm

M22x1.0

max. 63 mm

4.5 kg

@/l

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

Symbols

Warning of general danger
Wear a dust mask!

Wear protective goggles!
Wear ear protection!

Read the Operating Instructions/Notes!

Ve

Intended use

The routers are designed for routing wood, plas-
tics and similar materials.

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

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

2 Safety instructions
2.1 Safety rules
WARNING! Read all safety warnings and
allinstructions. Failure to follow the warn-
ings and instructions may result in electric
shock, fire and/or serious injury.
Save all warnings and instructions for future
reference.
The term ,power tool” in the warnings refers
to your mains-operated (corded) power tool or
battery-operated (cordless) power tool.

2.2 Tool-specific safety rules

- Hold power tool by insulated gripping surfaces,
because the cutter may contact its own cord.
Cutting a .. “live"" wire may make exposed metal
parts of the power tool ,“live”" and could give
the operator an electric shock.

- Use clamps or another practical way to secure
and support the workpiece to a stable platform.
Holding the work by your hand or against the
body leaves it unstable and may lead to loss of
control.

- Festool electric power tools should only be
installed in work benches specially designed
by Festool. The electric power tool may become
unsafe and cause serious accident if installed
in benches from other manufacturers or self-
manufactured work benches.

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

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

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

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

- Cracked or distorted cutters must not be
used.

O

®O0

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

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

Sound-pressure level 82 dB(A])
Sound-power level 93 dB(A)
Measuring uncertainty allowance K=3dB

Wear ear protection!

@®

Overall vibration levels (vector sum for three
directions)] measured in accordance with EN
60745:

13



Vibration emission level (3-axis) ~ a, = 3.5 m/s?
Uncertainty K=2.0m/s?
The specified emissions values (vibration, noise)
- are used to compare machines.

- They are also used for making preliminary
estimates regarding vibration and noise loads
during operation.

- They represent the primary applications of the
power tool.

Increase possible for other applications, with

otherinsertion tools or if not maintained adequat-

ely. Take note of idling and downtimes of machine!

4 Power supply and start-up
The line voltage and frequency must
correspond with the data on the ratings
plate!
Switch (1.13) serves as an On/0ff switch (I = On/0
= Off]. It may be latched with the locking knob on
the side (1.12] for continuous operation. Press-
ing the switch again releases the lock. See Fig.
2 for connection and disconnection of the power
cable.

5 Machine settings

Always remove the power supply plug
& from the socket before carrying out any
5.1 Electronics

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

E The OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ features
ELECTR{/NIC

full-wave electronics with the following
Smooth start-up

properties:
The smooth start-up ensures the router starts
up jolt-free.
Speed adjustment
You can regulate the speed steplessly between
10000 and 22500 min-' using the adjusting wheel
(1.10). This enables you to optimise the cutting
speed to suit the material:

14

Routing tool diameter
[mm]

. 10-25 25-40 40-60
Material

Recommended
cutting material

Adjusting wheel setting

Hardwood b6-4 5-3

Softwood 6-5

Chipboard,
coated

HW

HSS
(HW)

HW

Plastic
Aluminium

Plasterboard

Constant speed

The pre-selected speed remains constant whether
the machine is in operation or in neutral position.
Temperature control

If the motor temperature becomes too high, the
power supply and speed are reduced. The tool
then only runs with reduced power to enable
rapid cooling by means of the motor ventilation.
After cooling down, the tool accelerates again
automatically.

Brake (OF 1400 EBQ)

The OF 1400 EBQ has an electronic brake which
brings the spindle with tool to a standstill within
approx. 2 seconds of the tool being switched off.

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

a) Inserting the tool

- Insert the routerinto the open clamping collet as
far as possible, but at least up to the mark (4]
on the router shank. If the collet (3a.2) is not vis-
ible because it is blocked by the union nut (3a.3),
the milling tool (3a.1) must be inserted into the
collet at least far enough that the marker X no
longer overlaps with the union nut.

- Press the switch (1.14) for locking the spindle
on the right-hand side.

- Tighten the locking nut (1.15) with a 24 mm
open-end spanner.

Note: the spindle lock only blocks the motor spin-

dle in one direction of rotation at any one time.

Therefore when the nut is undone or tightened,



the wrench does not need to be offset but can be

moved back and forth like a ratchet.

b) Removing the tool

- Press the switch (1.14) for locking the spindle
on the left-hand side.

- Loosen the locking nut (1.15) using a 24 mm
open-ended spanner until a resistance is felt.
Overcome this resistance by turning the open-
ended spanner even further.

- Remove the cutter.

5.3 How to change the clamping collet

Clamping collets are available for following shank

diameters: 6.0 mm, 6.35 mm, 8 mm, 9.53 mm, 10

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

catalogue or Internet , www.festool.com”.

- Fully unscrew the nut (1.15) and remove from
spindle together with the clamping collet.

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

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

a) Setting the zero point

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

- Place the router with router table (1.9) onto a
smooth surface. Open the rotary knob (1.5) and
press the machine down until the milling cutter
rests on the base.

- Clamp the machine in this position by tightening
the rotary knob (1.5).

- Press the stop cylinder against one of the three
sensing stops of the pivoted turret stop (1.8).
The individual height of each sensing stop can be

adjusted with a screwdriver:

Sensing stop min. height/max. height

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

- Push the pointer (1.3) down so that it shows 0
mm on the scale (1.1).

If the base position is incorrect, this can be ad-

justed with the screw (1.2) on the indicator.

b) Setting the milling depth

The desired milling depth can be set either with

the quick depth adjustment or with the fine depth

adjustment.

- Quick depth adjustment: Pull the stop cylinder
(1.7) up until the pointer shows the desired
milling depth. Clamp the stop cylinder in this

position with the clamping lever (1.6).

- Fine depth adjustment: Clamp the stop cylinder
with the clamping lever (1.6). Set the desired
milling depth by turning the adjusting wheel (1.4)
in. Turn the adjusting wheel to the next mark
on the scale to adjust the milling depth by 0.1
mm. One full turn adjusts the milling depth by 1
mm. The maximum adjustment range with the
adjusting wheel is 8 mm.

c) Increasing the milling depth

- Open the rotary knob (1.5) and press the tool
down until the stop cylinder touches the sensing
stops.

- Clamp the machine in this position by tightening
the rotary knob (1.5).

5.5 Dust extraction

Always connect the machine to a dust

extractor.

1,0

- Fit the extractor hood to the router base by first
inserting the two tenons (3.1) on the extractor
hood into the recesses (3.2) on the router base,
then place the extractor hood on the router base
and close the lever (3.5).

- To enable fitting and removing the extractor
hood with the router attached, the recess (3.3)
in the extractor hood can be opened by turning
the segment (3.4). For optimised dust extraction,
the recess with the rotating segment must be
closed during work.

A Festool dust extractor with an extractor hose

diameter of 36 mm or 27 mm (36 mm recom-

mended due to the reduced risk of clogging) can

be connected to the extractor connector (3.6).

KSF-OF chip catcher

Using the KSF-OF chip catcher (sometimes in-
cluded in the scope of delivery), the efficiency
of the extraction can be increased when routing
edges.

Installation is similar to that of the copying ring
(fig. 8).

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

6 Working with the machine
Always secure the workpiece in such a
manner that it cannot move while being
sawed.

15



The machine must always be held with
& both hands by the designated handles
(1.5, 1.11).
@ For work that generates dust, wear a dust
mask.
Always advance the router in the direction op-
posite to the direction of rotation of the cutter
(counter-routing)!
When routing (ensure feed direction of power tool
is the same as cutting direction of tool, Fig. 9).

6.1

AN

Aluminium processing
When processing aluminium, the follow-
ing measures must be taken for safety

reasons:
- Pre-connect a residual current circuit-breaker
(FI, PRCD).

- Connect the machine to a suitable dust extractor.
- Clean tool regularly of dust accumulations in
the motor housing.

Wear protective goggles.

6.2 Freehand routing

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

6.3 Routing with the parallel guide

The parallel guide (4.2) supplied can be used for

routing parallel to the edge of the workpiece.

- Secure both guide rods (4.2) with the two rotary
knobs (4.4) on the side stop.

- Insert the guide rods into the grooves on the

router base to the required distance and secure

them by turning the rotary knob (4.5).

Fine adjustment: Unscrew the rotary knob (4.6)

to make fine adjustments with the adjusting

wheel (4.8]). The scale ring (4.7) has a 0.1 mm

scale for this purpose. If the adjusting wheel is

held secure, the scale ring can be turned sepa-
rately and set to ,Zero". The millimetre scale

(4.1) on the main casing is useful when making

larger adjustments. Tighten the rotary knob (4.6)

again on completion of any fine adjustments.

Adjust both guidance jaws (4.3, 5.1) so that they

are approx. 5 mm from the router. To do this,

undo screws (5.2) and tighten again after com-
pleting the adjustments.

- As shown in Fig. 5, slide the extractor hood (5.4)
from behind until it latches into place on the side
stop. You can connect an extractor hose with a
diameter of 27 mm or 36 mm to the extractor

16

connector (5.3).

6.4 Routing with the FS guide system

The guide system, available as an accessory, fa-

cilitates routing straight grooves.

- Fasten the guide stop (6.1] to the platen with the
guide rails of the parallel guide.

- Fasten the guide rail (6.3) with FSZ screw clamps
(6.4) to the workpiece. Make sure that the safety
distance X (Fig. 6) of 5 mm between the front
edge of the guide rail and cutter or groove is
observed.

- Place the guide stop onto the guide rail as shown
inFig. 6. Toensure abacklash-free guidance of the
router stop you can adjust two guide cheeks with
a screwdriver through the side openings (6.2).

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

When working with marking-up lines, the marks

on the platen (6.5) and the scale on the support

(6.6) show the centre axis of the cutter.

Fine adjustment

Distance X can be adjusted precisely with the fine

adjuster (7.5, Accessory).

- Fit the fine adjuster (7.5) between the tool and
the guide stop on the guide rails.

- Insert the adjusting wheel (7.2) into the guide
stop as shown in Fig. 7.

- Screw the adjusting wheel (7.2 into the nut on
the fine adjuster.

- To adjust distance X, unscrew the rotary knob
(7.1) on the guide stop and tighten the rotary
knob (7.3) on the fine adjuster.

- Adjust to the required distance X by turning the
adjustingwheel (7.2, and then tighten the rotary
knob (7.1) on the guide stop.

6.5 Copy cutting
A copying ring or the copying device is used to
exactly reproduce existing workpieces (both avail-
able as accessories).

a) Copying ring
When choosing the size of the copying ring make
sure that the cutter used fits through the ring's
opening.
The distance Y (Fig. 9) between the workpiece and
template is calculated by

Y = (@ copying ring - @ cutter]

2




- Secure the copying ring (8.1) to the router base
by inserting both tenons (8.2) into the recesses
(8.3).

- To loosen the copying ring, press both buttons
(1.16) inwards simultaneously.

b) Copying device

The angle arm WA-OF (10.2) and copier scanning

set KT-OF, consisting of roller holder (10.6) and

three copying rollers (10.7), are required for the
copying device.

- Screw the angle arm at the desired heightin the
platen’s threaded bore (10.1) with the rotating
knob (10.3].

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

- Turn the adjusting wheel (10.4) to adjust the dis-
tance between the copying roller and cutter axis.

7 Accessories
For your own safety, use only original
Festool accessories and spare parts.
The accessory and tool order number can be found
in the Festool catalogue or on the Internet under
~www.festool.com”.

Maintenance and care

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

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

Customer service and repair. Only
#)  through manufacturer or service work-
shops: Please find the nearest address
at: www.festool.com/Service

Use only original Festool spare parts!
Order No. at: www.festool.com/Service

EKAT

The cool air openings in the motor casing must
always be kept clean and unobstructed to ensure
air circulation.

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

To alter the position of the clamping lever (see

Fig. 11):

- Release the screw.

- Remove the clamping lever and tighten the
hexagon screw.

- Insert the clamping lever again in the desired
position and lock it with the screw.

9 Environment

Do not throw the power tool in your household
waste! Dispose of machines, accessories and
packaging at an environmentally-responsible
recycling centre. Observe the valid national regu-
lations.

EU only: In accordance with European Directive on
waste electrical and electronic equipment and im-
plementation in national law, used electric power
tools must be collected separately and handed in
for environmentally friendly recycling.

Information on REACh:
www.festool.com/reach
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D,

Defonceuse

Données techniques
Puissance

Rotation (a vide)

Réglage en profondeur rapide
Réglage en profondeur fin
Filetage de broche

Diametre de fraise

Poids (sans cable)

Classe de protection

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000-22500 tr/min

70 mm

8 mm

M22x1,0

63 mm maxi.

4,5 kg

@/l

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

Symboles

& Avertissement de danger
Portez des lunettes de protection !

Munissez-vous de casques anti-bruit!
Portez un masque antipoussieres !

Lire la notice / les instructions !

Ve

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

2 Informations de sécurité

2.1 Indications générales de sécurité
ATTENTION ! Lire toutes les consignes de
sécurité etindications. Le non-respect des

avertissements et instructions indiqués ci-apres

peut entrainer un choc électrique, unincendie et/

ou de graves blessures.

Conservez toutes les consignes de sécurité et

notices pour une référence future.

Le terme « outil » dans les avertissements fait

reference a votre outil électrique alimenté par

le secteur (avec cordon d’alimentation) ou votre

outil fonctionnant sur batterie (sans cordon d’ali-

mentation).
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2.2 Consignes de sécurité spécifiques a la
machine
- Ne tenez Uoutil électrique que par les surfa-
ces de préhension isolées, étant donné que
la fraise risque de toucher le propre cable
d’alimentation de l'outil. Le contact avec un
cable sous tension peut également mettre des
pieces métalliques de l'appareil sous tension et
pourrait provoquer un choc électrique.
Fixez et bloquez la piece au moyen de serre-
joints ou d’'une autre maniére sur un support
stable. Si vous maintenez la piece uniquement
avec la main ou la bloquez uniquement contre
votre corps, elle reste instable, ce qui peut
conduire a une perte de contrdle.
Les outils électriques Festool doivent unique-
ment étre montés sur une table de travail pre-
vue par Festool a cet effet. Du fait du montage
sur une autre table de travail ou sur une table
de travail réalisée par vos propres soins, Uoutil
électrique peut devenirinstable et entrainer des
blessures graves.
- La vitesse maximale indiquée sur loutil ne
doit pas étre dépassée par le haut ou resp. les
limites de la vitesse de rotation doivent étre
respectées.
Serrez uniquement les outils avec le diametre
de queue pour lequel la pince est prévue.
ILconvient de contrdler que la fraise est correcte-
mentfixée et qu’elle fonctionne impeccablement.
- Les pinces et les écrou-raccords ne doivent pas
présenter de quelconque trace de détérioration.
- Ne pas utiliser de fraises déformées ou usées.

Porter des protections person-
@ nelles adéquates : protection

auditive, lunettes de protection,
masque pour les travaux géné-
rant de la poussiere, gants de
protection pour les travaux avec
des matériaux rugueux et pour le
changement d’outils.



3 Information concernant le niveau sonore
et les vibrations

Les valeurs typiques obtenues selon EN 60745

sont les suivantes :

Niveau de pression acoustique 82 dB(A)

Niveau de puissance sonore 93 dB(A)

Majoration pour incertitude de mesure K=3dB

@ Munissez-vous de casques anti-bruit!

Valeurs vibratoires globales (somme vectorielle
tridirectionnelle) déterminées selon EN 60745 :

Valeur d"émission vibratoire

(tridirectionnelle) a, =3,5m/s?

Incertitude de mesure K=2,0m/s?

Lesvaleurs d’émission indiquées (vibration, bruit)

- sont destinées a des fins de comparaisons entre
les outils.

- Elles permettent également une estimation
provisoire de la charge de vibrations et de la
nuisance sonore lors de l'utilisation

- et représentent les principales applications de
Uoutil électrique.

Cependant, si la ponceuse est utilisée pour
d'autres applications, avec d’autres outils de tra-
vail ou est insuffisamment entretenue, la charge
de vibrations et la nuisance sonore peuvent étre
nettement supérieures. Tenir compte des temps
de ralenti et d'immobilisation de loutil !

4 Raccordement électrique et mise en
route
La tension secteur et la fréquence doi-
A vent correspondre aux indications sur la
plaque signalétique!
Linterrupteur (1.13) sert d’interrupteur marche,
arrét (I = Marche/0 = Arrét). L utilisation en conti-
nue est facilitée par le bouton de blocage (1.12)
latéral. Une nouvelle pression sur linterrupteur
libere le blocage. Voir en figure 2 la connexion
et la déconnexion du cable de raccordement au
secteur.

5 Réglages de la machine

Avant d’entreprendre une quelconque
& intervention sur la machine, débrancher
5.1 Electronique

la prise de courant !
Ne pas utiliser la machine si l'électronique est
défectueuse, cela pourrait entrainer un surré-
gime. Une électronique défectueuse se reconnait

alabsence de démarrage progressif ou a l'impos-
sibilité de réguler la vitesse de rotation.

|/\ La OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ dispose d'un
ELECTRO\?C

systeme électronique a ondes pleines aux
Démarrage progressif

propriétés suivantes:
Le démarrage progressif assure un fonctionne-
ment sans a-coups de la machine.
Régulation de la vitesse
Le régime est réglé en continu au moyen de la
molette (1.10) entre 10000 et 22500 tr/min. Vous
pouvez ainsi adapter de facon optimale la vitesse
de coupe a chaque matériau:

Diametre de fraise o
-~ T
[mm] 3 5 S
=
nq’ ‘U
. 10-25 25-40 40-60 & < E
Matériau =g
Position de la molette =
. HW
Bois dur b-4 5-3 3-1 (HSS)
: HSS
Bois tendre 6-5 6-3 4 -1 (HW]
Panneaux de
particules 6-5 6-3  4-2 HW
stratifiés
Matiereplas- 4 5.3 2.1 Hw
tique
. HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Carton platre  2-1 1 1 HW

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

Protection thermique

En cas de surchauffe du moteur, Uarrivée de
courant et la vitesse de rotation sont réduites.
La machine fonctionne encore mais seulement
avec une puissance minimale afin de permettre
un refroidissement rapide grace a la ventilation
du moteur. Apres refroidissement, la machine re-
prend automatiquement sa puissance nominale.

Frein (OF 1400 EBQ)

L'OF 1400 EBQ est équipée d’un frein rapide élec-
tronique qui, apres mise hors tension de la ma-
chine, immobilise la broche (l'arbre) avec loutil
en l'espace de 2 secondes environ.
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5.2 Changement d’outil

Pour faciliter le changement d’outil, il est possible

de retourner la machine.

a) Insertion de Uoutil

- Introduire la fraise aussi loin que possible dans
la pince de serrage ouverte, au moins jusqu’au
repére (\/] de la tige de la fraise. Si la pince
de serrage (3a.2) n'est pas visible en raison
de U'écrou-raccord (3a.3), la fraise (3a.1) doit
étre insérée dans la pince de serrage au moins
jusqu’a ce que le repére XM ne se trouve plus
au-dessus de '‘écrou-raccord.

- Appuyer sur le bouton de blocage de broche
(1.14) situé sur le c6té droit.

- Serrez U'écrou (1.15) a Uaide de la clé a fourche
d’ouverture de 24.

Nota : le dispositif de blocage de broche bloque la

broche motorisée dans un seul sens de rotation.

Il n"est donc pas nécessaire de retirer la clé de

serrage lors du desserrage ou du serrage, car elle

peut étre déplacée comme un cliquet.

b) Retrait de L'outil

- Appuyer sur le bouton de blocage de broche
(1.14) situé sur le c6té gauche.

- Desserrez U'écrou (1.15) a laide d'une clé a
fourche d'ouverture de 24 jusqu’au point de ré-
sistance. Continuez a tourner la clé pour vaincre
ce point de résistance.

- Retirez la fraise.

5.3 Changement de pince de serrage

Des pinces de serrage sont disponibles pour les

diametres de tige suivants : 6,0 mm, 6,35 mm,

8 mm, 9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (consul-

ter le catalogue Festoool ou le site Internet ,, www.

festool.com” pour obtenir les références)

- Démontez complétement U'écrou (1.15) et repre-
nez-le de l'arbre avec la pince.

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

5.4 Réglage de la profondeur de fraisage

Le réglage de la profondeur de fraisage s'opere

en trois étapes :

a) Réglage du zéro

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

- Placez la défonceuse avec la table de fraisage
(1.9) sur un support plan. Débloquez le bouton
rotatif (1.5) et poussez la machine vers le bas
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jusqu’a ce que la défonceuse soit en contact avec
le support.

- Pour verrrouiller la position, serrer le bouton
rotatif (1.5).

- Poussez la butée de profondeur contre l'une des
trois butées fixes de la butée tournante (1.8).
Un tournevis vous permet de régler individuelle-

ment la hauteur de chacune des butées fixes:

Butée fixe Hauteur min./Hauteu max.

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

- Poussez lindicateur (1.3) vers le bas, de sorte
qu’il soit dirigé sur 0 mm sur la graduation
(1.1).

Si la position zéro n'est pas correcte, il est pos-

sible de la rectifier avec la molette (1.2) de l'in-

dicateur.

b) Détermination de la profondeur de frai-

sage

La profondeur de fraisage souhaitée peut étre

réglée soit par le réglage rapide en profondeur

soit par le réglage fin en profondeur.

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

- Réglage fin en profondeur: bloquez la butée de
profondeur au moyen du levier de serrage (1.6).
Réglez la profondeur de fraisage souhaitée en
tournant le bouton moleté (1.4). Entournant le
bouton d’un trait, la profondeur de fraisage se
modifie de 0,1 mm. Un tour complet donne lieu
a une variation de 1 mm. La plage de réglage
maximale du bouton moleté est de 8 mm.

c) Réduire la profondeur de fraisage

- Desserrez le bouton rotatif (1.5) et poussez la
machine vers le bas jusqu’a ce que la butée de
profondeur soit au contact de la butée fixe.

- Pour verrrouiller la position, serrer le bouton
rotatif (1.5).

5.5 Aspiration
i L Raccorder toujours la machine a une

aspiration.
- Montez le capot d'aspiration sur la table de frai-
sage en introduisant ce dernier avec les deux
tenons (3.1) dans les orifices (3.2) de la table de



fraisage, posez-le puis serrez le levier (3.5).

- Pour permettre linstallation et la désinstal-
lation du capot d'aspiration avec une fraise
montée, le segment (3.4) pivote, jouant ainsi sur
l'ouverture (3.3) du capot. Pour une aspiration
optimale, l'ouverture doit étre fermée a l'aide
du segment pivotant pendant le travail.

Il est possible de raccorder un aspirateur Festool

d'un diameétre de tuyau d'aspiration de 36 mm

ou 27 mm (recommandation : 36 mm a cause du

risque de bourrage moins élevé) aux raccords

d'aspiration (3.6).

Récupérateur de copeaux KSF-OF

Le récupérateur de copeaux KSF-OF (en partie
dans l'équipement standard] accroit 'efficacité
du systeme d'aspiration lors des opérations d’af-
fleurement.

Le montage s’effectue de la méme maniére que
pour la bague de copiage [figure 8).

Le capot peut étre découpé le long des gorges
avec une scie alternative afin de le réduire. Le
récupérateur de copeaux peut alors étre utilisé
jusqu‘a un rayon minimum de 40 mm pour les
rayons intérieurs.

Travail avec la machine

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

Tenir la machine en toute sécurité avec
les deux mains (1.5, 1.11) et la déplacer
seulement lentement vers le bas.

Utilisez un masque pour les travaux déga-

geant de la poussiére.
Travaillez de sorte que le sens d'avance de la
défonceuse soit opposé au sens de rotation de la
fraise (fraisage opposé). Ne fraiser qu'a contre-
sens (avance de la machine dans le sens de la
direction de coupe de loutil, figure 9).

> B

6.1 Usinage de Ualuminium
Pour des raisons de sécurité, respecter
& les mesures suivantes dans le cas du
traitement de Ualuminium :
- Installer un commutateur de sécurité a courant
de défaut (FI, PRCD).
- Raccorder loutil a un aspirateur approprié.
- La machine doit régulierement étre nettoyée

pour éliminer les dépdts de poussieres accu-
mulées dans le corps du moteur.

Porter des lunettes de protection.

6.2 Usinage a la volée

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

6.3 Fraiser avec la butée latérale

Pour effectuer un fraisage paralléle sur chants,

on peut utiliser la butée latérale (4.2) fournie.

- Pour serrer la butée latérale en position le long
des deux tiges de guidage (4.2), utiliser les deux
molettes (4.4).

- Introduire les tiges de guidage dans les rainures
de la table a fraiser jusqu‘au point souhaité puis
les serrer avec la molette (4.5).

- Réglage fin : desserrer la poignée rotative (4.6)
pour procéder a un réglage fin au moyen de la
molette (4.8). La bague graduée (4.7) porte des
graduations de 0,1 mm. Pour régler la position
.zéro", maintenir la molette et tourner la bague
graduée. La graduation en millimetres (4.1) de
la partie centrale est utile pour des réglages
plus grossiers. Une fois effectué le réglage fin,
serrer la poignée rotative (4.6).

- Régler les deux patins de guidage (4.3, 5.1) de
maniére a ce que 'écart les séparant de la fraise
soit égal a environ 5 mm. Pour cela, desserrer
les vis (5.2], puis les serrer a nouveau une fois
le réglage effectué.

- Monter le raccord d'aspiration (5.4) sur la butée
latérale par encliquetage, comme sur lillus-
tration 5. Le manchon d‘aspiration (5.3) permet
de raccorder un flexible d'aspiration de 27 ou
36 mm.

6.4 Fraiser avec le systeme de guidage FS
Le systeme de guidage FS disponible en tant
qu’accessoire facilite le fraisage de rainures
droites.

- Fixez la butée de guidage (6.1) au moyen des
tiges de guidage de la butée latérale sur la table
de fraisage.

- Fixez le rail de guidage (6.3) au moyen de serre-
joint (6.4) sur la piece. Veillez a ce qu'un écart
de sécurité X (figure 6) de 5 mm soit respecté
entre le bord avant du rail de guidage et loutil
ou resp. la rainure.

- Posez la butée de guidage sur le rail de guidage
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comme représenté figure 6. Afin d'assurer un
guidage sans jeu de la butée de fraisage, il est
possible de régler, avec un tournevis, les deux
machoires de guidage, au travers des deux ori-
fices latéraux (6.2).

- Vissez l'appui réglable en hauteur (6.6) sur le
trou fileté de la table de fraisage, de sorte que
la face inférieure de la table de fraisage et la
surface de la piece a usiner soient paralléles.

Afin de pouvoir travailler suivant tracé, les mar-

quages sur la table de fraisage (6.5) et la gradua-

tion sur Uappui (6.6) vous indiquent U'axe central
de la fraise.

Réglage précis

Le systéeme de réglage précis (7.5, accessoires]

permet d’effectuer un réglage fin de la distance

X.

- Installez le systéeme de réglage précis (7.5) entre
la machine et la butée de guidage sur les glis-
sieres.

- Insérez la molette (7.2) dans la butée de guidage
comme indiqué sur Lill. 7.

- Vissez la molette (7.2) dans 'écrou du systéme
de réglage précis.

- Pour régler la distance X, desserrez la molette
(7.1) de la butée de guidage et serrez la molette
(7.3) du systéeme de réglage précis.

- Réglez la distance X souhaitée en tournant la
molette (7.2) et serrez la molette (7.1) de la butée
de guidage.

6.5 Copier un fraisage

Afin de reproduire une piece existante exactement,
on utilise une bague ou le systeme de copiage (les
deux disponibles en tant qu'accessoire].

a) Bague de copiage

Lors du choix de la taille de la bague de copiage,

veillez a ce que le diametre de la fraise utilisée

corresponde au diametre de la bague.

La saillie Y (figure 9) de la piéce a usiner par rap-

port au gabarit se calcule comme suit :

Y = (diametre de la bague de copiage - diametre

de la fraise) / 2

- Pour fixer la bague de copiage (8.1) contre la
table de fraisage, insérer les deux griffes (8.2)
dans les encoches (8.3).

- Pour défaire la bague de copiage, appuyez
simultanément vers lintérieur sur les deux
touches (1.16).
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b) Systéeme de copiage

Le systeme de copiage exige le bras angulaire

WA-OF (10.2] et le set de copiage KT-OF, compre-

nant un support de galets (10.6) et trois galets de

copiage (10.7).

- Vissez le bras angulaire, au moyen du bouton
rotatif (10.3), a la hauteur souhaitée sur le trou
fileté (10.1) de la table de fraisage.

- Montez un galet de copiage sur le support de
galets puis vissez ce dernier au moyen du bouton
rotatif (10.5) a fond sur le bras angulaire. Veillez
a ce que le rouleau de copiage et que la fraise
présentent le méme diametre !

- En tournant le bouton moleté (10.4), la distance
entre galet et Uaxe de la fraise peut étre ré-
glée.

7 Accessoires
Pour votre propre sécurité, n'utiliser que
& des accessoires et pieces de rechange
Festool d’origine.
Les références des accessoires et outils figurent
dans le catalogue Festool ou sur Internet sous
~www.festool.com”.

Entretien et maintenance

Avant d’entreprendre une quelconque
intervention sur la machine, débrancher
la prise de courant !

Tout entretien ou réparation qui nécessite
l'ouverture du capot du moteur ne doit
étre entrepris que par un atelier autorisé.
Seuls le fabricant et un atelier homologué
sont habilités a effectuer toute réparati-
on ou service. Les adresses a proximité
sont disponibles sur:
www.festool.com/Service

Utilisez uniquement des pieces de re-
change Festool d'origine.Référence sur
www.festool.com/Service

Pour assurer une bonne circulation de l'air de
refroidissement, il faut que les ouvertures du car-
ter du moteur soient propres et non encrassées.
La machine est équipée de charbons spécifiques a
coupure automatique. Si ces charbons sont usés,
ily a coupure de courant automatique et arrét du
fonctionnement de la machine.
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Pour modifier la position du levier de blocage

(voir figure 11) :

- Desserrez la vis.

- Retirez le levier de blocage et serrez la vis a téte
hexagonale.

- Remontez le levier de blocage dans la position
souhaitée et fixez-le au moyen de la vis.

9 Environnement

Ne jetez pas les outils électriques avec les ordures
ménageres ! Eliminez les appareils, les accessoi-
res et les emballages de facon compatible avec
Uenvironnement. Respectez en cela les disposi-
tions nationales en vigueur.

Uniquement UE: d’'apres la directive européenne
relative aux appareils électriques et électroniques
usagés et sa transposition en droit national, les
outils électroportatifs usagés doivent étre collec-
tés a part et recyclés de maniere écologique par
les filieres de recyclage.

Informations a propos de REACh:
www.festool.com/reach
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G,

Fresadora

Datos técnicos

Potencia

Velocidad (marcha en vacio)

Ajuste rapido de profundidad

Ajuste de precision de profundidad
Alojamiento del eje de accionamiento
Diametro de fresa

Peso (sin cable)

Clase de proteccion

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 r.p.m.

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

@/l

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

Simbolos

Aviso ante un peligro general

Ciwl iUsar gafas de proteccion!

iUsar mascarilla!

iUsar protectores auditivos!

iLeer las instrucciones e indicaciones!

Oever

1 Uso conforme a la destinacion
Las fresadoras son adecuadas para fresar madera,
plasticos y materiales similares a la madera. Se
pueden usar para fresar aluminio y paneles de
yeso recubiertos unilateralmente con carton si se
emplean las fresas adecuadas segun se indica en
la documentacidn de venta de Festool.
El usuario responde de los danos y acci-
& dentes que puedan derivarse de un uso no
conforme a lo previsto.
2

Instrucciones de seguridad

2.1 Instrucciones generales de seguridad
& {ATENCION! Lea integramente las instruc-

ciones e indicaciones de seguridad. Elincum-
plimiento de dichas instrucciones e indicaciones
puede dar lugar a descargas eléctricas, incendios o
lesiones graves. Guarde todas las indicaciones de
seguridad e instrucciones para futuras referencias.
El término herramienta eléctrica empleado en las
siguientes advertencias de peligro se refiere a he-
rramientas eléctricas de conexion a la red (con cable
de red) y a herramientas eléctricas accionadas por
acumulador (o sea, sin cable de red)].

2.2 Indicaciones de seguridad especificas de
la maquina

- Sujete la herramienta eléctrica Unicamente por

las zonas de agarre aisladas, ya que la fresa

podria entrar en contacto con algun cable de

2)"ed. El contacto con una conduccion de corrien-

te puede poner bajo tension también las piezas
metalicas de la maquinay provocar una descarga
eléctrica.

- Fije y asegure la pieza de trabajo a una base
estable por medio de mordazas o un dispositivo
similar. Si sostiene la pieza de trabajo Unica-
mente con la mano o la apoya contra el cuerpo,
aumentara su inestabilidad, asi como el riesgo
de perder el control sobre la pieza.

- Las herramientas eléctricas Festool sdlo pue-
den integrarse en mesas de trabajo previstas
por Festool para tal efecto. El montaje en me-
sas de trabajo diferentes o de confeccion propia
puede mermar la seguridad de la herramienta
eléctrica y provocar graves accidentes.

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

- Insertar Unicamente herramientas cuyos diame-
tros de vastago sean los admitidos por la pinza
portapieza.

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

- La pinzay la tuerca de racor no deben presentar
danos de ningun tipo.

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

Lleve puesto el equipo de protec-

cion personal apropiado: orejeras,
gafas de proteccidon y mascarilla

en trabajos que levantan polvo, y
guantes de proteccion al trabajar
con materiales rugososy al cam-
biar de herramienta.

3 Informacion relacionada con el ruido y

vibraciones
Los valores obtenidos segun la norma EN 60745

alcanzan normalmente:

Nivel de intensidad sonora 82 dB(A)
Potencia sonora 93 dB(A)
Factor de inseguridad de medicion K=3dB



@ iUsar protectores auditivos!

Valores totales de oscilaciones (suma de los vec-
tores de las tres direcciones) determinados se-
gun EN 60745:

Valor de emision de oscilaciones

(3 ejes) a, =3,5m/s?

Factor de inseguridad K=2,0m/s?

Las emisiones especificadas (vibracién, ruido)

- sirven para comparar maquinas,

- son adecuadas para una evaluacion provisional
de los valores de vibracion y ruido en funciona-
miento

-yrepresentan las aplicaciones principales de la
herramienta eléctrica.

Ampliacion posible con otras aplicaciones, medi-

ante otras herramientas o con un mantenimiento

inadecuado. Tenga en cuenta la marcha en vacio

y los tiempos de parada de la maquina.

4 Conexion eléctricay puesta en funciona-
miento
iEl voltaje de la red y la frecuencia tienen
& que coincidir con las indicaciones en la
placa de caracteristicas!
El interruptor (1.13) sirve de interruptor de co-
nexion/desconexion (I = conectado/0 = desconecta-
do). Para el servicio continuado puede engatillarse
con un botdn de bloqueo lateral (1.12). Si se vuelve
a pulsar el interruptor se suelta el bloqueo.
Ver la figura 2 para enchufary desenchufar el cable
de conexidn a la red.

5 Ajustes en la maquina

iAntes de realizar cualquier trabajo en la
& magquina se debe retirar el enchufe de la
5.1 Sistema electronico

caja de contacto!
No trabaje con la maquina si el sistema electrd-
nico estad defectuoso, ya que pueden producirse
velocidades excesivas. Un fallo en el sistema elec-
trénico se reconoce por la falta de arranque suave
o porque resulta imposible regular el nimero de
revoluciones.

~ La OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ posee un
[:

sistema electronico de onda plena con las
siguientes propiedades:
Arranque suave
El arranque suave proporciona una puesta en
marcha de la maquina sin sacudidas.
Regulacion del nimero de revoluciones
Las revoluciones pueden regularse de modo con-
tinuo con la rueda de ajuste (1.10) entre 10000 y

22500 r.p.m.. De esta forma, la velocidad de corte
se puede adaptar de forma dptima a cada material:

Diametro de fresa
[mm]

) 10-25 25-40 40-60
Material

Rueda de ajuste,
etapa

Material de cor-
te recomendado

Madera dura 6-4 5-3 3-1

Iz
&=

Madera blan- HSS
da 6-5 6-4 4L-1 (HW)
Planchas de
madera aglo-

6-5 b6-4 4L-2 HW
merada, recu-
biertas
Plastico Gel | B8 | 221 HW
.. HSS
Aluminio 3-1 2-1 1 (HW)
Carton yeso 2-1 1 1 HW

Revoluciones constantes

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

Dispositivo protector contra sobre-temperaturas
Con unatemperatura de motor demasiado elevada
sereduce laalimentacion de corriente y el nUmero
de revoluciones. La maquina sigue funcionando
pero con un rendimiento reducido para lograr una
rapida refrigeracion mediante la ventilacion del
motor. Tras la refrigeracion la maquina vuelve a
funcionar plenamente de forma automatica.
Freno (OF 1400 EBQ)

La fresadora OF 1400 EBQ tiene un freno electro-
nico que, al desconectarse la maquina, detiene el
husillo con la fresa en unos 2 segundos.

5.2 Cambiar la herramienta

Para el cambio de herramienta puede colocar la

maquina en la cabeza.

a) Insertar la herramienta

- Inserte la fresa hasta donde le sea posible, al
menos hasta la marca (\/] en el vastago de la
fresa en la pinza abierta. Si no se ve la pinza
(3a.2) debido a la tuerca de racor (3a.3), debera
introducirse la fresadora (3a.1) en la pinza como
minimo hasta que la marca £ no sobresalga de
la tuerca de racor.

- Pulse el interruptor (1.14) para el bloqueo del
husillo en lado derecho.

- Apriete la tuerca (1.15) con una llave de horquilla
de ancho 24.

Nota: el bloqueo del husillo bloquea el husillo de

motor respectivo sélo en una direcciéon de giré%.



Por este motivo, no es necesario depositar la
llave de tornillos al abrir y cerrar la tuerca, de lo
contrario podria moverse de un lado a otro como
una chicharra.

b) Retirar la herramienta

- Pulse el interruptor (1.14) para el bloqueo del
husillo en el lado izquierdo.

- Afloje la tuerca (1.15) con una llave de horquilla
de ancho 24 hasta que note una resistencia.
Supere esta resistencia girando mas la llave de
horquilla.

- Saque la fresa.

5.3 Cambiar el mandril

Existen pinzas de sujecion para los siguientes

diametros de vastago: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm,

9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (consultar los

numeros de pedido en el catalogo Festool o en la

pagina de internet ,www.festool.com”)

- Desatornille la tuerca (1.15) completamente y
saquela, junto con el mandril, del husillo.

- Ponga un nuevo mandril con tuerca en el husillo
y apriete la tuerca ligeramente. No apriete bien
la tuerca mientras no haya metido ninguna fresa.

5.4 Ajustar la profundidad de fresado

La profundidad de fresado se ajusta en tres pasos:

a) Ponerla en cero

- Abra la palanca de sujecion (1.6) de modo que el
tope de profundidad (1.7) se pueda mover libre-
mente.

- Ponga la fresadora con la base de fresado (1.9)
sobre una superficie plana. Abra la ruedecilla
(1.5) y empuje la maquina hacia abajo hasta que
la fresa descanse sobre la superficie.

- Fije la maquina en esta posicion cerrando el
botdn giratorio (1.5).

- Apriete el tope de profundidad contra uno de los
tres topes fijos del tope de revédlver (1.8).

Con un destornillador puede ajustar individual-

mente cada tope fijo:

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

- Desplace el indicador (1.3) hacia abajo, de modo
que indique 0 mm en la escala (1.1).

Sila posicion cero no es correcta, puede corregirse

con el tornillo (1.2) en el indicador.

b) Preajustar la profundidad de fresado

Se puede preajustar la profundidad de fresado con

el ajuste rapido o con el ajuste de precision.

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

- Ajuste de precision de la profundidad de fresa-
do: fije el tope de profundidad con la palanca de
sujecion (1.6). Ajuste la profundidad de fresado
deseada girando la rueda de ajuste (1.4]). Al gi-
rar la rueda una marca, la profundidad varia 0,1
mm. Un giro completo supone 1 mm. El margen
maximo de ajuste de la rueda es 8 mm.

c) Terminar el ajuste de la profundidad de

fresado

- Abra la ruedecilla (1.5) y apriete la maquina hacia
abajo hasta que el tope de profundidad toque al
tope fijo.

- Fije la maquina en esta posicion cerrando el
botén giratorio (1.5).

5.5 Aspiracion
i L Conecte siempre la maquina a la aspira-
T cion.

- Monte la caperuza de aspiracion en la mesa de
fresar insertando primero la caperuza con los
dos tacos (3.1) en las entalladuras (3.2) de la
mesa, luego coloque la caperuza de aspiracion
y mueva la palanca (3.5).

- Para que sea posible montar y desmontar la
caperuza de aspiracion con la fresa montada, se
puede abrir la entalladura (3.3) de la caperuza
de aspiracién enroscando el segmento (3.4). Para
lograr una aspiracion éptima, la entalladura debe
estar cerrada con un segmento rotatorio durante
el proceso de trabajo.

En los racores de aspiracion (3.6) puede acoplarse

un aspirador Festool con un didmetro del tubo

flexible de 36 6 27 mm (se recomienda 36 mm

debido al minimo peligro de atascamiento).

Colector de virutas KSF-OF

Mediante el colector de virutas KSF-OF (parcial-

mente en el suministro] se puede aumentar la

efectividad de la aspiracion al fresar cantos.

El montaje se realiza de forma similar al anillo

copiador (figura 8).

La caperuza se puede recortar con una sierra de

arco a lo largo de las ranuras reduciendo de este

modo el tamano. El colector de virutas se puede
utilizar entonces en radios interiores hasta un

minimo de 40 mm.

Trabajo con la maquina

Fije la pieza de trabajo siempre de forma
que no se pueda mover cuando se trabaje
con ella.

La maquina debera sujetarse siempre con
ambas manos en las empufnaduras (1.5,
1.11) previstas para ello.

En caso de trabajos que produzcan polvo,
utilice una mascarilla.
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Trabaje siempre de modo que la direccidn de avan-
ce de la fresadora sea contraria al sentido de giro
de la fresa (fresar contra el sentido de avance).
Tan solo fresar en sentido opuesto a la rotacion
(direccion de avance de la maquina en direccion
de corte de la herramienta, figura 9).

6.1 Trabajar con aluminio
Altrabajar con aluminio debera tener pre-
sente las siguientes medidas por motivos
de seguridad:
- Agregar un interruptor de corriente de defecto
(FI-, PRCD-).
- Conectar la maquina a un aparato de aspiracion
apropiado.
- Limpieza periddica en la maquina para eliminar
las aglomeraciones de polvo en el carter del
motor.

Usar gafas de proteccion.

6.2 Fresado a pulso

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

6.3 Fresado con tope lateral

Para los trabajos paralelos al canto de la pieza se

puede emplear el tope lateral (4.2) adjunto.

- Fije las dos barras guia (4.2) con los dos botones
giratorios (4.4) en el tope lateral.

- Introduzca las barras guia hasta la medida
deseada en las ranuras de la mesa de fresary
fijelas con el botdn giratorio (4.5).

- Ajuste fino: abra el botdn giratorio (4.6) para
efectuar un ajuste fino con la rueda de ajuste
(4.8]). El anillo graduado (4.7) tiene una escala de
0,1 mm. Si se sujeta la rueda de ajuste, el anillo
graduado puede girarse para situarlo en la po-
sicion ,.Cero”. En caso de unos ajustes mayores,
la escala milimétrica (4.1) junto al cuerpo base
puede ser de ayuda. Cierre nuevamente el botdn
giratorio (4.6) una vez efectuado satisfactoria-
mente el ajuste fino.

Ajuste las dos mordazas de guia (4.3, 5.1) de tal

modo que su distancia respecto a la fresa sea

de aprox. 5 mm. Para ello, deberan abrirse los
tornillos (5.2) y volverse a apretar tras efectuar
con éxito el ajuste.

Desplace la caperuza de aspiracion (5.4) como se

ve en lafigura 5, desde atras hasta enclavarla en

el tope lateral. En los racores de aspiracion (5.3)

puede conectarse un tubo flexible de aspiracién

con un didmetro de 27 mm o 36 mm.

6.4 Fresado con sistema de guia FS
Este sistema de guia suministrable como acceso-
rio especial facilita el fresado de ranuras rectas.

- Fije el tope de guia (6.1) con garras metalicas en
la base de fresado.

- Fije la guia (6.3) con sargentos (6.4) en la pieza
de trabajo. Asegurese de que hay una distancia
de seguridad X (fig. 6] de 5 mm entre el lado
delantero de la guia y la fresa o ranura.

- Ponga el tope de guia, asi como se muestra en
la figura 6, en la guia. Para garantizar una guia
sin holgura del tope de fresado, empleando un
destornillador puede ajustar dos zapatas de guia
a través de los dos orificios (6.2).

- Meta el apoyo (6.6) regulable en altura en el agu-
jeroroscado (de la base de la fresadora, de modo
que la parte inferior de la base sea paralela a la
superficie de la pieza.

Para poder trabajar con un patrdn, la marca en

la base de la fresadora (6.5) y la escala del apoyo

(6.6]) le indican el eje medio de la fresa.

Ajuste fino

Mediante el ajuste fino (7.5, accesorio) puede ajus-

tarse la distancia X con gran precision.

- Montar el ajuste fino (7.5) entre la maquina y el
tope de guia sobre las barras de guia.

- Colocar larueda de ajuste (7.2) en el tope de guia
como se muestra en la figura 7.

- Atornillar la rueda de ajuste (7.2) en la tuerca el
ajuste fino.

- Para ajustar la distancia X, desenroscar el regu-
lador (7.1) del tope de guiay enroscar el regula-
dor (7.3]) del ajuste fino.

- Ajustar la distancia X deseada girando la rueda
de ajuste (7.2) y enroscar el regulador (7.1) del
tope de guia.

6.5 Fresar copiando
Para reproducir con exactitud las piezas existentes
se emplea un anillo copiador o un sistema copiador
(como accesorios especiales en ambos casos).
a) Anillo copiador
A la hora de elegir el tamano del anillo copiador,
aseguUrese de que la fresa puesta pasa por su
abertura.
El sobrante Y (fig. 9) de la pieza respecto al patrén
se calcula del siguiente modo:
Y = (@ de anillo copiador - @ de fresa)
2
- Sujete el anillo copiador (8.1) en la mesa de fresar
insertando ambos tacos (8.2) en las entalladuras
(8.3).
- Para aflojar el anillo copiador, mantener pulsa-
das ambas teclas (1.16) simultdneamente.
b) Sistema copiador
Para el sistema copiador se precisa el brazo
angular WA-OF (10.2) y el set de copiar KT-OF,
consistente en una sujecion de rodillo (10.6) y tres
rodillos copiadores (10.7).
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- Atornille bien el brazo angular con la ruedecilla
(10.3) a la altura deseada en el agujero roscado
(10.1) de la base de la fresadora.

- Monte un rodillo copiador en la sujecion de
rodillo y sujételo bien al brazo angular girando
la ruedecilla (10.5). Asegurese de que el rodillo
copiadory la fresa tienen el mismo diametro.

- Girando la rueda de ajuste (10.4) se puede regu-
lar la distancia del rodillo copiador al eje de la
fresa.

7 Accesorios
Para su seguridad utilice Unicamente ac-
& cesorios y piezas de recambio originales
de Festool.
Los numeros de pedido para los respectivos
accesorios y herramientas se encuentran en su
catalogo Festool o en la direccion de Internet
~www.festool.com™.
8 Mantenimiento y conservacion
iAntes de realizar cualquier trabajo en la
A maquina se debe retirar el enchufe de la
caja de contacto!
Los trabajos de mantenimiento y repa-
A racion que requieran abrir la carcasa del
motor, deben llevarse a cabo Unicamente
en un taller autorizado.
El Servicio de atencion al cliente y repa-
#) | raciones solo estad disponible por parte
del fabricante o de los talleres de repa-
racion: encuentre la direccion mas pro-
xima a usted en:
www.festool.com/Service

EKAT Utilice Unicamente piezas de recambio
Festool originales. Referencia en:
www.festool.com/Service

Para asegurar la circulacion de aire, deben mante-

nerse siempre limpias y despejadas las aberturas

para el aire de refrigeracion en la carcasa del mo-
tor. La maquina esta provista de carbones activos
especiales para la desconexion automatica. cuan-
do estos carbones activos se han desgastado, se
interrumpe automaticamente la toma de corriente

y la maquina se para.

Para modificar la posicion de la palanca de

apriete (véase la figura 11):

- Afloje el tornillo.

- Retire la palanca de apriete y apriete el tornillo

hexagonal.

- Inserte de nuevo la palanca de apriete en la po-

sicion deseada y fijela con el tornillo.

9 Medio ambiente

Nunca deseche las herramientas eléctricas junto
con los residuos domésticos. Recicle las herra-
mientas, accesorios y embalajes de forma respe-
tuosa con el medio ambiente. Tenga en cuenta la
normativa vigente del pais.

Solo UE: de acuerdo con la Directiva europea so-
bre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos
y su transposicion a la legislacién nacional, las
herramientas eléctricas usadas deben recogerse
por separado y reciclarse de forma respetuosa
con el medio ambiente.

Informacion sobre REACh:
www.festool.com/reach
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Fresatrici verticali

Dati tecnici

Prestazione

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

Peso (senza cavo)

Grado di protezione

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™'

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

@/l

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

Simboli

& Avvertenza di pericolo generico

Indossare la maschera antipolvere!

o [ndossare gli occhiali protettivi.

Utilizzare le cuffie di protezione!

Leggere le istruzioni/avvertenze!

Oee

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

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

ATTENZIONE! E assolutamente necessario

leggere attentamente tutte le avvertenze
di sicurezza e le istruzioni. Eventuali errori
nelladempimento delle avvertenze e delle istru-
zioni qui di seguito riportate potranno causare
scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi.
Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e i
manuali per riferimenti futuri.
[l termine «elettroutensile» utilizzato nelle avver-
tenze di pericolo si riferisce ad utensili elettrici
alimentati dalla rete (con linea di allacciamento)
ed ad utensili elettrici alimentati a batteria (senza
linea di allacciamento).

2.2 Indicazioni di sicurezza specifiche per la

macchina

- Tenere l'utensile elettrico soltanto dalle impu-
gnature isolate, in quanto sussiste il rischio che
la fresa tocchi il cavo elettrico. Il contatto con
un cavo sotto tensione puo mettere in tensione
anche le parti metalliche dell'utensile, con con-
seguente rischio di scossa elettrica.

- Fissare e assicurare il pezzo con morsetti o
altro tipo di fissaggio su un fondo stabile. Se
il pezzo viene tenuto a mano o contro il corpo
dell'operatore, rimane instabile ed esposto al
rischio di perdita del controllo.

- Gli elettroutensili Festool devono essere in-
stallati esclusivamente in tavoli da lavoro pre-
disposti allo scopo da Festool. Linstallazione in
altri tavoli da lavoro o in un tavolo da lavoro di
produzione propria puo rendere l'elettroutensile
insicuro e causare gravi incidenti.

- Sideve lavorare entro i limiti di velocita di rota-
zione indicati e non si deve superare la velocita
massima indicata sull'utensile.

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

- Verificare l'esatto fissaggio e il perfetto scorri-
mento della fresa.

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

- Non & consentito usare frese criccate o defor-
mate.

®0

Indossate l'equipaggiamento pro-
tettivo personale adeguato: pro-
tezioniacustiche, occhiali protet-
tivi, mascherina anti-polvere in
caso di lavorazioni che generano
polvere, guanti protettivi per la
lavorazione di materiali grezzi
e durante la sostituzione degli
utensili.
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3 Informazioni sulla rumorosita e sulle
vibrazioni

| valoririlevatiin base alla norma EN 60745 ripor-

tano caratteristicamente:

Livello di pressione acustica 82 dB(A)

Potenza sonora 93 dB(A)

Supplemento per incertezza di misura K=3dB

Utilizzare le cuffie di protezione!

Valori complessivi sulle vibrazioni (somma vet-
toriale di tre direzioni) rilevati secondo la norma
EN 60745:

Valore di emissione delle vibrazioni

(3 assi) a, =3,5m/s?
Incertezza K=2,0m/s?
| valori di emissione indicati (vibrazioni, rumo-
rosita)

- hanno valore di confronto tra le macchine,

- permettono una valutazione provvisoria del
carico di rumore e di vibrazioni durante l'uso,
- rappresentano l'attrezzo elettrico nelle sue

applicazioni principali.
Valori maggiori sono plausibili con altre ap-
plicazioni, con altri utensili e in caso di scarsa
manutenzione. Osservare | tempi di pausa e di
funzionamento a vuoto della macchina!

4 Allacciamento elettrico e messa in fun-
zione
La tensione e la frequenza di rete devono
& coincidere con i valori indicati sulla tar-
ghetta d’identificazione!
Linterruttore (1.13) funziona come interruttore
On/Off (I = On/0 = Off). In caso di utilizzo prolun-
gato puo essere bloccato in posizione mediante
il pulsante di bloccaggio laterale (1.12). Il blocco
verra nuovamente disinserito mediante un’ulte-
riore pressione dell’inter-ruttore. Per collegare e
scollegare il cavo di alimentazione elettrica vedi
la fig. 2.

5 Impostazioni della macchina

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla
& macchina staccare sempre la spina dalla
5.1 Elettronica

presa di corrente!
Non eseguite lavori con la macchina qualora
Uelettronica risulti difettosa, in quanto cio po-
trebbe provocare un aumento eccessivo del
numero di giri. Si puo riconoscere un’elettronica
difettosa poiché non viene eseguito l'avvio mor-
bido dell'utensile oppure perché non e possibile
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regolare il numero di giri.

~ La OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ e dotata
E

di un’elettronica ad albero pieno con le
Avvio morbido

seguenti caratteristiche:
L'avvio morbido garantisce un avviamento della
macchina ,.senza strappi”.
Regolazione del numero di giri
Con la rotella diregolazione (1.10) & possibile im-
postare il numero di giri con variazione continua
tra 10000 e 22500 min~". In tal modo sara possibile
adeguare in maniera ottimale la velocita di taglio
ai materiali di volta in volta utilizzati:

Diametro fresa

[mm] § T
o v
1 0 25 - 40 - ; g-g
Materiale -25 40 60 © § =
Posizione del- _§ = -
la rotellina di g £
regolazione
HW
Legno duro 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Legnotenero 6-5 6-3 4-1 (HW]
Pannelli di
truciolato 6-5 b6-2 4L-2 HW
rivestiti
Plastica 6-4 5-3 2-1 HW
.. HSS
Alluminio 3-1 2-1 1 (HWI
Cartongesso 2-1 1 1 HW

Numero di giri costante

Il numero di giri preselezionato viene mantenuto
costante quando la macchina & al minimo e du-
rante la lavorazione.

Protezione termica

In caso di una temperatura del motore troppo
elevata, l'apporto di corrente ed il numero di giri
vengono ridotti. La macchina funziona solamente
a potenza ridotta, al fine di consentire un rapido
raffreddamento tramite l'aerazione del motore.
Dopo il raffreddamento la macchina riprende a
funzionare, autonoma-mente, ad un regime piu
elevato.

Freni (OF 1400 EBQ)

La OF 1400 EBQ presenta un freno elettronico
che ferma il mandrino con l'utensile entro circa 2
secondi dallo spegnimento della macchina.



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

a) Inserire Uutensile

- Inserire la fresa il piu possibile, almeno fino
alla demarcazione (\/) sul codolo della fresa,
nella pinza di serraggio aperta. Se la pinza di
bloccaggio (3a.2) non e visibile a causa del dado
per raccordi (3a.3], lutensile di fresatura (3a.1)
deve essere inserito nella pinza di bloccaggio
almeno fino a che la marcatura £ non sporge
piu dal dado per raccordi.

- Premere Uinterruttore sul lato destro (1.14) per
'arresto del mandrino.

- Serrare il dado (1.15) con una chiave fissa da 24
mm.

Nota: l'arresto del mandrino blocca il motore sol-

tanto in una direzione di rotazione. Pertanto, non e

necessario togliere la chiave per dadi all'apertura

o chiusura del dado, ma e possibile muoverla su

e giu come una chiave a cricchetto.

b) Estrarre l'utensile

- Premere linterruttore sul lato sinistro (1.14]) per
l'arresto del mandrino.

- Allentare il dado (1.15) con una chiave fissa da
24 mm fino a quando non si sente una certa re-
sistenza. Superare tale resistenza continuando
a girare con la chiave.

- Rimuovere la fresa.

5.3 Cambio della pinza di bloccaggio

Sono disponibili pinze di serraggio per i seguenti

diametri del codolo: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm,

9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (N. di ordine,

vedere catalogo Festool oppure Internet , www.

festool.com”) .

- Svitare completamente il dado (1.15) ed estrarlo
insieme alla pinza dal mandrino.

- Inserire una nuova pinza con dado nel mandrino
e serrare leggermente il dado. Non serrare a
fondo il dado se non € inserita la fresa!

5.4 Regolazione della profondita di fresatu-

ra

La profondita di fresatura si regola in tre fasi:

a) Regolazione del punto zero

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

- Appoggiare la fresa con il piano di fresatura (1.9)

su una superficie piana. Svitare la manopola
(1.5) e premere la macchina verso il basso fino
a che la fresa non si trovi appoggiata sul piano
di appoggio.

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

- Premere la battuta in profondita contro uno dei
tre riscontri fissi del riscontro a revolver (1.8).
Con un giravite si puo regolare singolarmente in

altezza ciascun riscontro fisso:

Riscontro fissoaltezza min./altezza max.
A 38 mm/44 mm
B 44 mm/54 mm
C 54 mm/67 mm

- Spingere la lancetta (1.3]) verso il basso fino a
portarla su 0 mm della scala (1.1).

Qualora non funzioni la posizione zero, € possibile

correggerla con la vite (1.2) sull'indicatore.

b) Preimpostazione della profondita di

fresatura

La profondita di fresatura desiderata si puo preim-

postare sia con la regolazione rapida che con la

regolazione precisa della profondita.

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

- Regolazione precisa della profondita: Fissare
la battuta con la leva di bloccaggio (1.6). Im-
postare la profondita di fresatura desiderata
girando la rotella di regolazione (1.4). Quando
si gira la rotella di regolazione di una tacca, si
cambia la profondita di fresatura di 0,1 mm. Un
giro completo corrisponde a 1 mm. Il campo
max. di regolazione della rotella di regolazione
e 8 mm.

c) Esecuzione della profondita di fresatu-
ra
- Allentare la manopola (1.5) e premere la mac-
china verso il basso fino a che la battuta in
profondita non va a toccare il riscontro fisso.
- Stringere la macchina chiudendo la manopola
(1.5) in questa posizione.

5.5

1,0

Aspirazione
Allacciate sempre la macchina ad un
dispositivo di aspirazione.

- Montare la cuffia di aspirazione al tavolo per
fresare, inserendola dapprima con i due perni
(3.1) nelle cavita (3.2), quindi applicare la cuffia
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di aspirazione sul tavolo per fresare e spingere
la leva (3.5).

- Per consentire il montaggio e lo smontaggio
della cuffia d'aspirazione sulla fresa montata,
e possibile aprire, ruotando il segmento (3.4),
la cavita (3.3) nella cuffia d'aspirazione. Per
un'aspirazione ottimale, &€ necessario chiudere
la cavita con il segmento girevole.

Sui manicotti d'aspirazione (3.6) & possibile fis-

sare un aspiratore Festool con diametro del tubo

flessibile per aspirazione di 36 mm o 27 mm (e

consigliato quello da 36 mm perridurre il rischio

di otturazione).

Dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF

Con il dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF (in
dotazione con alcuni utensili), aumenta l'efficacia
di aspirazione delle frese per bordi.

Il montaggio si esegue in modo analogo a quello
dell’anello a copiare (fig. 8).

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

6 Lavori con la macchina
Fissate sempre il pezzo in lavorazione in
& modo che non possa spostarsi durante la
lavorazione.
Tenete sempre la macchina con entrambe
& le mani mediante le impugnature (1.5,
1.11).
Utilizzare una mascherina per proteggere
le vie respiratorie quando si eseguono
lavori che producono polvere.
Lavorare sempre in modo che la direzione di avan-
zamento della fresatrice sia opposta al senso di
rotazione dell'utensile (fresatura discorde). Solo
nella fresatura contrapposto (direzione di avan-
zamento della macchina in direzione del taglio
dell'utensile, fig. 9).

6.1 Lavorazione dell’alluminio
Nella lavorazione dell'alluminio & ne-
& cessario osservare le seguenti misure di
sicurezza:
- Attivare preventivamente un interruttore di si-
curezza per correnti di guasto (FI, PRCD).
- Collegare la macchina ad un aspiratore adegua-

to.
- Pulire regolarmente la macchina dai depositi di

32

polvere nella cassa del motore.

Indossare gli occhiali protettivi.

6.2 Fresatura a mano libera

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

6.3 Fresatura con battuta laterale

In caso di lavori che scorrono paralleli allo spigolo

del pezzo, si puo impiegare la battuta laterale (4.2)

fornita in dotazione.

- Fissare le due aste di guida (4.2) con le due
manopole (4.4) sulla battuta laterale.

- Guidare le aste di guida fino alla misura desi-
derata nelle scanalature del tavolo per fresare
e fissarle con le manopole (4.5).

- Regolazione fine: aprire la manopola (4.6) per
esequire, con la rotellina di regolazione (4.8),
una regolazione fine. L'anello graduato (4.7)
ha una scala di 0,1 mm. Se la rotellina di re-
golazione viene trattenuta, e possibile torcere
'anello graduato da solo, per poterlo impostare
su,.zero". In caso di regolazioni maggiori, & par-
ticolarmente utile la scala millimetrica (4.1) sul
corpo base. Dopo la regolazione fine, chiudere
la manopola (4.6).

- Regolare le due ganasce di guida (4.3, 5.1) in
modo tale che la loro distanza dalla fresa sia
di ca. 5 mm. Per tale operazione & necessario
aprire le viti (5.2), e stringerle nuovamente dopo
la regolazione.

- Spostare, come illustrato nella figura 5, la cuffia
di aspirazione (5.4) dal basso fino allo scatto
sulla guida laterale. Sul manicotto di aspirazione
(5.3) & possibile collegare un tubo di aspirazione
con diametro da 27 mm o 36 mm.

6.4 Fresatura con il sistema di guida FS

Il sistema di guida, disponibile come accessorio,

facilita la fresatura delle scanalature diritte.

- Fissare la battuta di guida (6.1) sul piano di
fresatura con le aste di guida della battuta la-
terale.

- Fissare il binario di guida (6.3) sul pezzo con
i morsetti (6.4). Accertarsi che rimanga una
distanza di sicurezza X (figura 6) di 5 mm fra lo
spigolo anteriore del binario di guida e l'utensile
ovvero la scanalatura.

- Appoggiare la battuta di guida sul binario di
guida, come indicato in figura 6. Per garantire
una guida della battuta di fresatura senza alcun



gioco, si possono regolare due ganasce di guida
inserendo un giravite attraverso le due aperture
laterali (6.2).

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

Per poter lavorare secondo tracciatura, viene

indicato la linea degli assi dell'utensile mediante

la marcatura del piano di fresatura (6.5) e la scala

del supporto (6.6).

Regolazione fine

Con la regolazione fine (7.5, accessorio) e possibi-

le eseguire la regolazione fine della distanza X.

- Montare la regolazione fine (7.5) tra la macchina
e la battuta di guida sulle aste di guida.

- Applicare la rotellina di regolazione (7.2 nella
battuta di guida, come illustrato in figura 7.

- Avvitare la rotellina diregolazione (7.2) nel dado
della regolazione fine.

- Per laregolazione della distanza X, allentare la
manopola (7.1) della battuta di guida e stringere
la manopola (7.3) della regolazione fine.

- Impostare la distanza X desiderata ruotando la
rotellina di regolazione (7.2), quindi stringere la
manopola (7.1) della battuta di guida.

6.5 Fresatura a copiare

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

a) Anello a copiare
Nella scelta delle dimensioni dell'anello a copiare
accertarsi che l'utensile impiegato passi attraver-
so il suo foro.
La sporgenza Y (figura 9) del pezzo rispetto alla
sagoma si calcola cosi:
Y = (@ anello a copiare - @ fresa)
2
- Fissare l'anello di copiatura (8.1) al tavolo della
fresa inserendo i due perni (8.2) nelle scanala-
ture (8.3).
- Perallentare l'anello di copiatura, premere i due
tasti (1.16) contemporaneamente.

b) Dispositivo di copiatura

Per il dispositivo di copiatura occorrono il sup-
porto angolare WA-OF (10.2] e il set di tastatori
KT-OF, composto da un portarulli (10.6) e tre rulli
a copiare (10.7).

- Avvitare il supporto angolare con la manopola

(10.3) all'altezza desiderata nel foro filettato
(10.1) del piano di fresatura.

- Montare un rullo a copiare sul portarulli e avvi-
tarlo con la manopola (10.5) sul supporto ango-
lare. Accertarsiche il rullo a copiare e l'utensile
abbiano lo stesso diametro.

- Girando la rotella di regolazione (10.4) si puo
impostare la distanza fra il rullo del tastatore e
lasse dell'utensile.

7 Accessori
Per garantire la sicurezza personale uti-
& lizzare esclusivamente accessori e parti
di ricambio Festool.
| numeri d'ordine degli accessori e degli utensili
sono riportati nel catalogo Festool o su Internet,
al sito “www.festool.com”.

Manutenzione e cura
Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla
macchina staccare sempre la spina dalla
presa di corrente!
Tutti i lavori di manutenzione e ripara-
zione per i quali sia necessario aprire la
scatola del motore devono essere esequiti
esclusivamente da un Centro Assistenza
Clienti autorizzato.
Servizio e riparazione solo da parte del
costruttore o delle officine di servizio
autorizzate. Le officine piu vicine sono
riportate di seguito:
www.festool.com/Service
EKAT Utilizzare solo ricambi originali Festool!
Cod. prodotto reperibile al sito:
www.festool.com/Service
Per garantire la circolazione dell’aria, le apertu-
re per l'aria di raffreddamento nella scatola del
motore devono essere tenute sempre sgombre
e pulite.
L'apparecchio & munito di spazzole auto-estin-
guenti. Quando questi risultano consumati, viene
interrotta automaticamente la corrente e l'appa-
recchio si arresta.

> B

Per modificare la posizione della leva di bloc-

caggio (vedi Fig. 11):

- Allentate la vite.

- Rimuovete la leva di bloccaggio e stringete a
fondo la vite a testa esagonale.

- Inserite di nuovo la leva di bloccaggio nella po-
sizione desiderata e fissatela con la vite.
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9 Ambiente

Non gettare gli elettroutensili nei rifiuti domestici!
Provvedere ad uno smaltimento ecologico degli
elettroutensili, degliaccessori e degli imballaggi!
Osservare le indicazioni nazionali in vigore.

Solo UE: nel rispetto della direttiva europea in ma-
teria di apparecchiature elettriche ed elettroniche
usate e delle rispettive leggi nazionali derivatene,
gli apparecchi elettrici devono essere raccolti
separatamente e introdotti nell'apposito ciclo di
smaltimento e recupero a tutela dellambiente.

Informazioni su REACh:
www.festool.com/reach

34



@D

Bovenfrezen

Technische gegevens
Vermogen

Toerental (onbelast toerental)
Snelinstelling freesdiepte
Fijninstelling freesdiepte
Draad op de spindel
Freesdiameter

Gewicht (zonder kabel)
Beschermingsklasse

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™'

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

@/l

De vermelde afbeeldingen staan aan het begin van de handleiding.

Symbolen

Waarschuwing voor algemeen gevaar
Draag een stofmasker!
sl Veiligheidsbril dragen.

Draag oorbeschermers!

Handleiding/aanwijzingen lezen!

Oeeor

Reglementair gebruik
Bij toepassing van de hiervoor ontworpen en in
de Festool-verkoop-documentatie voorkomende
freesgereedschappen kunnen ook aluminium
en gipskarton worden bewerkt. De bovenfrezen
zijn volgens de voorschriften ontworpen voor het
frezen van hout, kunststoffen en op hout lijkende
materialen.
Voor schade en letsel bij gebruik dat niet
& volgens de voorschriften plaatsvindt, is de
gebruiker aansprakelijk.

2 Veiligheidsinstructies
2.1 Algemene veiligheidsvoorschriften

LET OP! Lees alle veiligheidsvoorschriften

eninstructies. Wanneer de waarschuwingen

eninstructies nietin acht worden genomen,
kan dit een elektrische schok, brand of ernstig
letsel tot gevolg hebben.
Bewaar alle veiligheidsinstructies en handleidin-
gen om ze later te kunnen raadplegen.
Het in de waarschuwingen gebruikte begrip
.elektrisch gereedschap” heeft betrekking op
elektrische gereedschappen voor gebruik op het
stroomnet (met netsnoer) en op elektrische ge-

reedschappen voor gebruik met een accu (zonder
netsnoer).

2.2 Machinespecifieke veiligheidsinstructies

- Neem het elektrische gereedschap alleen aan
de geisoleerde greepvlakken vast omdat de
frees de eigen netkabel kan raken. Het contact
met een spanningvoerende leiding kan ook me-
talen apparaatonderdelen onder spanning zetten
en tot een elektrische schok leiden.

- Bevestig en beveilig het werkstuk met schroef-
klemmen of op een andere manier op een sta-
biele ondergrond. Als u het werkstuk slechts met
één hand of tegen uw lichaam houdt, blijft het sta-
biel, wat tot het verlies van de controle kan leiden.

- Festool-elektrogereedschap mag alleen wor-
den ingebouwd in werktafels die hiervoor door
Festool bestemd zijn. Door inbouw in andere of
zelfgemaakte werktafels kan het elektrogereed-
schap onveilig worden, met mogelijk ernstige
ongevallen als gevolg.

- Het op het gereedschap aangegeven, maximale
toerental mag niet worden over-schreden, ofte-
wel het toerenbereik moet worden aangehouden.

- Span alleen gereedschap in met een schachtdi-
ameter waarvoor de spantang geschikt is.

- Controleer of het freesmes goed vastzit en of dit
foutloos loopt.

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

- Gebarsten frezen of frezen die van vorm veran-
derd zijn, mogen niet worden gebruikt.

Draag een passende persoonlijke
veiligheidsuitrusting: gehoor-
bescherming, veiligheidsbril,
stofmasker bij werkzaamheden
waarbij stof vrijkomt en veilig-
heidshand-schoenen bij het be-
werken van ruwe materialen en
het wisselen van gereedschap.

(O]

®O
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3 Informatie over geluidsoverlastentrilling
De volgens EN 60745 bepaalde waarden bedragen
gewoonlijk:

Geluidsdrukniveau 82 dB(A)
Geluidsvermogens-niveau 93 dB(A)
Meetonzekerheidstoeslag K=3dB

@ Draag oorbeschermers!

Totale trillingswaarden (vectorsom van drie rich-
tingen) bepaald volgens EN 60745:
Trillingsemissiewaarde (3-assig) ~ a, = 3,5 m/s?
Onzekerheid K=2,0m/s?
De aangegeven emissiewaarden (trilling, geluid)
- zijn geschikt om machines te vergelijken,

- om tijdens het gebruik een voorlopige inschat-
ting van de trillings- en geluidsbelasting te
maken

- en gelden voor de belangrijkste toepassingen
van het persluchtgereedschap.

Hogere waarden zijn mogelijk bij andere toe-

passingen, met ander inzetgereedschap of bij

onvoldoende onderhoud. Neem de vrijloop-
en stilstandtijden van de machine in acht!3

Elektrische aansluiting en inbedrijfstelling

4 Elektrische aansluiting en inbedrijfstel-
ling

& De netspanning en frequentie moeten
overeenkomen met de gegevens op het
typeplaatje!

De schakelaar (1.13) dient als aan-/uit-schakelaar

(I = aan/0 = uit). Voor continubedrijf kan hij met

de vergrendelknop aan de zijkant (1.12) worden

vastgezet. Door nogmaals op de schakelaar te

drukken, kan de vergrendeling weer ongedaan

worden gemaakt. Zie figuur 2 voor het aansluiten

en ontkoppelen van het netsnoer.

5 Instellingen aan de machine

Als aan de machine wordt gewerkt, dient
& altijd de stekker uit het stopcontact te
5.1 Elektronica

worden gehaald!

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

a\ De OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ beschikt
l:

over een volledige golfelektronica met de
volgende kenmerken:
Zachte aanloop
De zachte aanloop zorgt voor een stootvrije aanloop
van de machine.
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Toerentalregeling

Het toerental kan met de stelknop (1.10) traploos
tussen 10000 en 22500 min-' worden ingesteld.
Hiermee kunt u de freessnelheid van het betref-
fende materiaal optimaal aanpassen:

Freesdiameter [mm]

10-25 25-40 40-60

Aanbevolen
zaagmateriaal

Materiaal
Stand van de stelknop
HW
Hardhout 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Zacht hout 6-5 6-3 4-1 (HW]
Spaanplaat, 5 6-3  4-2  HW
geplastificeerd
Kunststof 6-4 5-3 2-1 HW
_ HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Constant toerental

Het vooraf ingestelde toerental wordt bij onbelast
toerental en bij bewerking constant gehouden.
Temperatuurbeveiliging

Bij een te hoge temperatuur van de motor worden
de stroomtoevoer en het toerental verminderd. De
machine loopt nog maar met een gering vermogen,
zodat de motor met behulp van de motorventilatie
snel kan afkoelen. Wanneer de motor is afgekoeld,
herneemt de machine vanzelf weer zijn normale
toerental.

Rem (OF 1400 EBQ)

De OF 1400 EBQ heeft een elektronische rem die,
na het uitschakelen van de machine, de spindel
met het gereedschap in ca. 2 seconden volledig tot
stilstand brengt.

5.2 Gereedschap wisselen

Voor het wisselen van gereedschap kunt u de ma-

chine op zijn kop zetten.

a) Gereedschap inbrengen

- Plaats het freesgereedschap zo ver mogelijk,
maar tenminste tot de markering (\/) op de
freesschacht in de geopende spantang. Wan-
neer de spantang (3a.2] niet zichtbaar is door de
wartelmoer (3a.3), moet het freesgereedschap
(3a.1) tenminste z6 ver in de spantang worden
geleid dat de markering £ niet meer boven de
wartelmoer uitsteekt.

- Druk op de schakelaar (1.14) voor de spindelver-
grendeling aan de rechterkant.



- Trek moer (1.15) met een steeksleutel (SW 24)
vast.

Aanwijzing: de spindelvergrendeling blokkeert de

motorspindel slechts in één draairichting. Daarom

hoeft de schroefsleutel bij het openen en sluiten
van de moer niet te worden afgenomen, maar kan
als een ratel heen en weer worden bewogen.

b) Gereedschap uithemen

- Druk op de schakelaar (1.14) voor de spindelver-
grendeling aan de linkerkant.

- Draai de moer (1.15) met een steeksleutel SW
24 zover los, tot u weerstand voelt. Overwin
deze weerstand door de steeksleutel verder te
draaien.

- Verwijder de frees.

5.3 Het wisselen van een spantang

Er zijn spantangen voor de volgende schachtdi-

ameters verkrijgbaar: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm,

9,53 mm, 10 mm, 12 mm, 12,7 mm (zie voor be-

stelnummers de Festool-catalogus of Internet

~www.festool.com”).

- Draai moer (1.15) volledig los en neem hem sa-
men met de spantang uit de spindel.

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

5.4 Het instellen van de freesdiepte

Het instellen van de freesdiepte gebeurt in drie

stappen:

a) Het instellen van het nulpunt

- Open de spanhendel (1.6), zodat de diepteaanslag
(1.7) vrij kan worden bewogen.

- Zet de bovenfrees met de freestafel (1.9) op een
effen ondergrond. Draai de draaiknop (1.5) los
en duw de machine zover naar beneden dat de
frees de ondergrond raakt.

- Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop (1.5] te sluiten.

- Duw de diepte-aanslag tegen een van de drie
vaste aanslagen van de draaibare revolveraan-
slag (1.8).

Met een schroevendraaier kunt u iedere vaste

aanslag individueel in hoogte instellen:

Vaste aanslag

min. hoogte/max. hoogte

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

- Duw de wijzer (1.3) zover naar beneden dat hij
op de schaal (1.1) 0 mm aangeeft.

Klopt de nulstand niet, dan kan dit met de schroef

(1.2) op de wijzer worden gecorrigeerd.

b) Freesdiepte vastleggen

De gewenste freesdiepte kan ofwel met de diepte-

snelverstelling ofwel met de diepte-fijnafstelling

worden vastgelegd.

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

- Diepte-fijninstelling: Klem de diepteaanslag
met de spanhendel (1 .6) vast. Stel de gewenste
freesdiepte in door te draaien aan de instelknop
(1.4). Als udeinstelknop een streepje draait, ver-
andert de frees-diepte met 0,1 mm. Een volledige
omwenteling levert 1 mm op. Met de draaiknop
kan de instelling met max. 8 mm veranderd wor-
den.

c) Freesdiepte bijstellen

- Draai de draaiknop (1.5) los en druk de machine
zover naar beneden dat de diepte-aanslag de
vaste aanslag aanraakt.

- Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop (1.5) te sluiten.

5.5 Afzuiging
i L Sluit de machine altijd aan op een afzui-
T ging.

- Monteer de afzuigkap op de freestafel door eerst
de afzuigkap met de beide stiften (3.1) in de uit-
sparingen (3.2) van de freestafel aan te brengen,
vervolgens de afzuigkap op de freestafel te zetten
en de hendel (3.5) om te slaan.

- Om de afzuigkap bij een gemonteerde frees te
kunnen in- en uitbouwen kan de uitsparing (3.3)
in de afzuigkap worden geopend door aan de seg-
menten (3.4) te draaien. Voor een optimale afzui-
ging dient de uitsparing tijdens het werk met be-
hulp van het draaibare segment te zijn afgesloten.

Op de afzuigaansluiting (3.6) kan een Festool-

afzuigapparaat met een afzuigslang met een di-

ameter van 36 mm of 27 mm (36 mm aanbevolen

wegens het geringere verstoppingsgevaar) worden
aangesloten.

Spaanvanger KSF-OF

Door de spaanvanger KSF-OF (gedeeltelijk inbe-

grepen bij de levering) wordt de effectiviteit van de

afzuiging bij het kantfrezen verbeterd.

De montage gebeurt op dezelfde wijze als bij de

kopieerring (Afbeelding 8].

De kap kan met een beugelzaag langs de groeven

worden afgesneden en hierdoor worden verkleind.

De spaanvanger kan bij binnenradii met een mini-

male radius van 40 mm worden gebruikt.
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Werken met de machine

Bevestig het werkstuk altijd zo, dat het
tijdens de bewerking niet kan bewegen.
De machine dient steeds met beide han-
den aan de daarvoor bestemde handgre-
pen (1.5, 1.11) te worden vastgehouden.
Gebruik een stofmasker bij werkzaamhe-
den waarbij stof vrijkomt.

@>"

Werk altijd dusdanig dat de bewegingsrichting van
de bovenfrees tegengesteld is aan de draairichting
van de frees (tegenlopend frezen)!

Alleen in tegendraaiing frezen (aanvoerrichting van
de machine in snijrichting van het gereedschap,
afbeelding 9).

6.1 Bewerken van aluminium
Bij de bewerking van aluminium dient
men zich uit veiligheidsoverwegingen te
houden aan de volgende maatregelen:
- Gebruik een aardlek(FI-, PRCD-)schakelaar als
voorschakeling.
- Sluit de machine aan op een geschikt afzuigap-
paraat.
- Verwijder regelmatig stofafzettingen uit het mo-
torhuis van de machine.

Draag een veiligheidsbril.

6.2 Frezen uit de vrije hand

Voornamelijk bij het frezen van letters en figuren
en bij het bewerken van kanten d.m.v. frezen met
aanloopring of geleidingsstift wordt uit de vrije
hand gefreesd.

6.3 Frezen met zijaanslag

Voor parallel aan de kant van het werkstuk ver-

lopende werkzaamheden kan de meegeleverde

zijaanslag (4.2) worden gebruikt.

- Klem de beide geleidingsstangen (4.2) met de
twee draaiknoppen (4.4) vast aan de zijaanslag.

- Leid de geleidingsstangen tot de gewenste diepte
in de groeven van de freestafel en klem de gelei-
dingsstangen vast met behulp van de draaiknop
(4.5).

- Fijninstelling: open de draaiknop (4.6) om met
behulp van het instelwiel (4.8) fijn in te stellen.
Hiervoor heeft de schaalring (4.7) een schaal-
verdeling van 0,1 mm. Wordt het instelwiel vast-
gehouden, dan kan er alleen aan de schaalring
worden gedraaid om hem op .nul” te zetten.
Bij grotere veranderingen komt de millimeter-
schaalverdeling (4.1) op het basisdeel van pas.
Sluit na het fijninstellen de draaiknop (4.6) weer.

- Stel de beide geleidingsklemmen (4.3, 5.1) zo
in, dat de afstand tot de freesmachine ca. 5 mm
bedraagt. Hiervoor dienen de schroeven (5.2) te
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worden losgedraaid en na het instellen weer te
worden aangehaald.

- Schuif, zoals weergegeven in afbeelding 5, de
afzuigkap (5.4) van achteren op de zijaanslag
tot hij inklikt. Op de afzuigaansluiting (5.3) kan
een afzuigslang met een diameter van 27 mm of
36 mm worden aangesloten.

6.4 Frezen met geleidingssysteem FS

Het als accessoire leverbare geleidingssysteem

vergemakkelijkt het frezen van rechte groeven.

- Maak de geleidingsaanslag (6.1) met de gelei-
dings-stangen van de zijaanslag vast aan de
frees-tafel.

- Bevestig de geleiderail (6.3), met de schroef-
klem-men (6.4), op het werkstuk. Let er a.u.b.
op dat een veiligheidsafstand X (afbeelding 6)
van 5 mm tussen de voorkant van de geleiderail
en de frees, resp. de groef, aanwezig moet zijn.

- Zet de geleidingsaanslag, zoals weergegeven
in afbeelding 6, op de geleiderail. Teneinde de
frees-aanslag gegarandeerd spelingsvrij te kun-
nen geleiden kunt u met een schroevendraaier
door de twee zijopeningen (6.2) twee geleidings-
klemmen instellen.

- Schroef de in hoogte verstelbare afsteuning (6.6)
dusdanig op de draaduitboring van de freestafel
vast dat de onderkant van de freestafel parallel
loopt met het oppervlak van het werkstuk.

Om volgens aftekening te kunnen werken, geeft

de markering op de freestafel (6.5) en de schaal-

verdeling op de afsteuning (6.6) de middelste as
van de frees aan.

Fijninstelling

Met de fijninstelling (7.5, toebehoren) kan de af-

stand X gevoelig worden ingesteld.

- Monteer de fijninstelling (7.5) tussen machine en
geleideaanslag op de geleidestangen.

- Plaats de stelknop (7.2) in de geleideaanslag
zoals weergegeven in afbeelding 3.

- Schroef de stelknop (7.2) in de moer van de fijn-
instelling.

- Om afstand X in te stellen, opent u de draaiknop
(7.1) van de geleideaanslag en sluit u de draai-
knop (7.3) van de fijninstelling.

- Stel de gewenste afstand X in door aan de stel-
knop (7.2) te draaien en sluit vervolgens de
draaiknop (7.1) van de geleideaanslag.

6.5 Kopieerfrezen

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



a) Kopieerring

Leter bijde keuze van de grootte van de kopieerring

op dat de gebruikte frees in de opening ervan past.

De overstek Y (afbeelding 9) van het werkstuk tot

de sjabloon wordt als volgt berekend:

Y = (@ kopieerring - @ frees)
2

- Bevestig de kopieerring (8.1) aan de freestafel
door beide klemmen (8.2) in de uitsparingen (8.3)
te plaatsen.

- De kopieerring wordt losgemaakt door de beide
toetsen (1.16) gelijktijdig naar binnen te drukken.

b) Kopieerinrichting

Voor de kopieerinrichting zijn de hoekarm WA-OF

(10.2) en de kopieertastset KT-OF, die bestaat uit

een rolhouder (10.6) en drie kopieerrollen, nodig.

- Schroef de hoekarm, d.m.v. de instelknop (10.3),
op de gewenste hoogte op de draaduitboring
(10.1) van de freestafel vast.

- Monteer een kopieerrol op de rolhouder en
schroef hem met de instelknop (10.5) op de
hoekarm vast. Let er op dat de kopieerrol en de
frees dezelfde diameter bezitten!

- Door aan het instelwiel (10.4) te draaien kan
de afstand van de tastrol tot de as van de frees
worden ingesteld.

7 Accessoires
Gebruik voor uw eigen veiligheid alleen
& originele Festool accessoires en reser-
veonderdelen.
De bestelnummers voor accessoires en gereed-
schap vindt u in de Festool-catalogus of op het
Internet onder ,www.festool.com”.

8 Onderhoud

Als aan de machine wordt gewerkt, dient
& altijd de stekker uit het stopcontact te

worden gehaald!

Alle onderhouds- en reparatiewerkzaam-
& heden, waarvoor het vereist is de motor-
behuizing te openen, mogen alleen door
een geautoriseerde onderhoudswerk-
plaats worden uitgevoerd.

19;’@1: Klantenservice en reparatie alleen door

#y  producent of servicewerkplaatsen:
Dichtstbijzijnde adressen op:

www.festool.com/Service

Alleen originele Festool-reserveonder-

delen gebruiken! Bestelnr. op:

www.festool.com/Service

Ter bescherming van de luchtcirculatie dienen de

koelluchtopeningen in de motorbehuizing steeds

vrij en schoon te worden gehouden.

Het apparaat is voorzien van zichzelf uitschake-

lende koolborstels. Als deze versleten zijn, wordt

de stroom automatisch onderbroken en komt het

apparaat tot stilstand.

EKAT .

U wijzigt de positie van de spanhendel op de vol-

gende manier (zie Afbeelding 11):

- Draai de schroef los.

- Verwijder de spanhendel en trek de zeskant-
schroef stevig aan.

- Breng de spanhendel weer in de gewenste positie
aan en zet deze met de schroef vast.

9 Speciale gevaaromschrijving voor het
milieu

Geef elektrisch gereedschap niet met het huisvuil
mee! Voer de apparaten, accessoires en verpak-
kingen op milieuvriendelijke wijze af! Neem daarbij
de geldende nationale voorschriften in acht.
Alleen EU: Volgens de Europese richtlijn inzake
gebruikte elektrische en elektronische apparaten
en de omzetting hiervan in de nationale wetgeving
dienen oude elektrische apparaten gescheiden te
worden ingezameld en op milieuvriendelijke wijze
te worden afgevoerd.

Informatie voor REACh:
www.festool.com/reach
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Handoverfrasarna
Tekniska data

Effekt

Varvtal (tomgang)
Djup-snabbinstallning
Djup-fininstallning
Anslutningsganga drivaxel
Frasdiameter

Vikt (utan kabel)
Skyddsklass

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™’

70 mm

8 mm

M22x1,0

max 63 mm

4,5 kg

@/l

De angivna figurerna befinner sig bérjan pa bruksanvisningen.

Symboler

& Varning for allman risk!
Anvand andningsskydd vid dammiga ar-

beten!
Anvand skyddsglasogon.

1 Bestammelser for maskinensanvandning
Med speciella frasverktyg som beskrivs i Festool-
underlagen kan man aven bearbeta aluminium
och gipskartong. Handoverfrasarna anvands for
att frasa tra, plast och traliknande material.

& Anvandaren ansvarar for skador och

olyckor som uppkommit pa grund av att
maskinen anvants pa ett otillatet satt.
2 Sdakerhetsanvisningar
2.1 Allmanna sakerhetsanvisningar
OBS! Las alla sakerhetsforeskrifter och
anvisningar. Om du inte rattar dig efter
varningarna och anvisningarna kan det leda till
elektriska Gverslag, brand och/eller allvarliga
kroppsskador.
Forvara alla sakerhetsanvisningar och bruks-
anvisningar for framtida bruk.
Nedan anvant begrepp "Elverktyg” hanfor sig till

natdrivna elverktyg (med nétsladd) och till bat-
teridrivna elverktyg (sladdlosa).

Anvand horselskydd!

L&s bruksanvisningen/anvisningarna!

2.2 Maskinspecifika sakerhetsanvisningar
- Hall elverktyget i de isolerade handtagsytorna,
eftersom frasen kan traffa den egna natkabeln.
Kontakt med en stromforande kabel kan gora
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apparatens metalldelar spanningsforande och
leda till elstotar.

- Montera fast och sidkra arbetsobjektet pa ett
stabilt underlag med tvingar eller pa annat
satt. Om man endast haller fast arbetsobjektet
med handen eller mot kroppen, ar det ostabilt
och man tappar latt kontrollen over arbetsob-
jektet.

- Festools elverktyg far endast monteras in i
arbetsbord som ar definierade for andamalet
av Festool. Vid monteringiettannateller egen-
tillverkat arbetsbord kan elverktyget bli instabilt
och orsaka allvarliga olyckor.

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

- Spann endast fast verktyg med en skaft-diame-
ter som spanntangen ar avsedd for.

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

- Spannhylsan och spannmuttern far inte vara
skadade.

- Anvand aldrig sprucknaeller deformerade frasar.

Anvand lamplig personlig
@ e skyddsutrustning: horselskydd,

skyddsglasogon, andningsskydd
vid dammiga arbeten, skydds-
handskar vid bearbetning av
grova material och vid verktygs-
3 Information om buller och vibrationer
De enligt EN 60745 faststallda vardena uppgar
till:

vaxling.

Ljudtrycksniva 82 dB(A)
Ljudeffektniva 93 dB(A)
Matosakerhetstillagg K=3dB

Anvand horselskydd!

®

Totala vibrationsvarden (vektorsumman for tre



riktningar) faststéllda enligt EN 60745:

Svdngningsemissionsvarde (3-axlig) a, = 3,5 m/s?

Osakerhet K=2,0m/s?

De angivna emissionsvardena (vibration, oljud)

- anvands for maskinjamforelse,

- kan aven anvandas for preliminar uppskattning
av vibrations- och bullernivan under arbetet,

- representerar elverktygets huvudsakliga anva-
ndningsomraden.

Vardena kan 6ka vid andra anvdndningsomraden,

med andra verktyg eller otillréckligt underhall.

Observera maskinens tomgang- och stillestand-

stider!

4 Elektrisk anslutning och idrifttagning

& Natspanningen och frekvensen maste
stamma overens med uppgifterna pa
typskylten!

Kontakten (1.13) fungerar som till-/frankoppplare

(I =Till/ 0 = Fran). For langvarig anvandning kan

den hallas nedtryckt med sparrknappen pa sidan

(1.12). Genom att trycka pa kontakten en gang till

lossar man sparren igen. For anslutning och l0s-
tagning av natanslutningsledningen, se bild 2.

5 Instillningar pa maskinen
Natkontakten skall alltid dras ut urvagg-

& uttaget fore allt arbete pa maskinen!

5.1 Elektronik

Arbeta inte med maskinen om elektroniken ar
defekt, eftersom detta kan leda till ett for hogt
varvtal. Felielektroniken kdnns igen pa att mjuk-
starten uteblir eller pa att man inte langre kan
reglera varvtalet.

~ OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ har en avan-
[1

cerad elektronik med foljande egenska-
Mjukstart

per:
Mjukstarten gor att maskinen startar utan
knyck.
Varvtalsreglering
Varvtalet kan stallas in steglost mellan 10000 och
22500 min' med installningsratten (1.10). Pa sa
satt anpassar man skarhastigheten optimalt efter
det aktuella materialet:

Frasdiameter [mm]

557

Material 10-25 25-40 40-60 E w5

c’”®

Instillningsrattens & & £

lige x ©
. . HW
Hart tra 6-4 5-3 3-1 (HSS)
: . HSS
Mjukt tra 6-5  6-3 | 4-1 (HW)
Spanskivor, yt- 6-5 6-3 4-92 HW
belagda

Plast 6-4 5-3 2-1 HW
. HSS
Aluminium 3-1  2-1 1 (HW)
Gipsskivor 2-1 1 1 HW

Konstant varvtal

Det forvalda varvtalet halls konstant under tom-
gang och bearbetning.

Temperatursakring

Om motortemperaturen blir for hog, sa stryps
matarstrom och varvtal. Maskinen gar med sankt
effekt, sa att motorventilationen snabbt kan kyla
av den. Efter avkylningen varvar maskinen sjalv
upp igen.

Broms (OF 1400 EBQ)

OF 1400 EBQ har en elektronisk broms, som stop-
par spindeln med verktyget ca. 2 sekunder efter
att maskinen har frankopplats.

5.2 Byta verktyg
For att byta verktyg kan man vanda maskinen
uppochned.

a) Satt i verktyget

- Stick in frasverktyget sa langt som majligti den
oppna spannhylsan, minst fram till markeringen
(\/) pa frasskaftet. Om spannhylsan (3a.2) inte
syns pa grund av spannmuttern (3a.3), maste
frasverktyget (3a.1) foras sa langt in i spann-
hylsan att markeringen X inte langre sticker
ut over spannmuttern.

- Tryck pa knappen (1.14) for spindellasningen pa
hoger sida.

- Drag at muttern (1.15) med en stiftskruvnyckel
(SW 24).

0BS! Spindelladsningen blockerar motorspindeln

endastien rotationsriktning i taget. Darfor beho-

ver man inte ta av skruvnyckeln nar man oppnar

resp stanger muttern, utan man kan fora den fram

och tillbaka som ett sparrskaft.
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b) Ta ut verktyget

- Tryck pa knappen (1.14) for spindellédsningen pa
vanster sida.

- Lossa muttern (1.15) med en stiftskruvnyckel
SW 24 sa mycket, att du kdnner ett motstand.
Fortsatt att vrida stiftskruvnyckeln tills du over-
vinner detta motstand.

- Tag av frasen.

5.3 Byte av spannhylsa

Det finns spanntanger for foljande skaft-diame-

trar: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12,7 mm (Bestallningsnummer, se

Festool-katalogen eller ga in pa Internet , www.

festool.com”) .

- Lossa muttern (1.15) helt och tag ut den ur
spindeln tillsammans med spannhylsan.

- Satt i en ny spannhylsa med mutter i spindeln
och drag at muttern nagot. Drag inte at muttern
helt om ingen fras ar isatt!

5.4 Installning av frasdjupet
Frasdjupet stalls in i tre steg:

a) Installning av nollpunkten

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

- Placera handéverfréasen med frasbordet (1.9)
pa en plan yta. Oppna vridknappen (1.5) och
ner maskinen sa langt, tills frasen anligger mot
ytan.

- Klam fast maskinen genom att stanga vridknap-
pen (1.5) i detta lage.

- Tryck djupanslaget mot ett av de tre fasta
anslagen pa det vridbara revolveranslaget
(1.8).

Med hjalp av en skruvdragare kan du stalla i varje
fast anslag individuellt i hojdled:
Fast anslag min. héjd/max. hojd

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

- Skjut visaren (1.3) i riktning nedat, sa att den
star pa 0 mm pa skalan (1.1).

Om nollaget inte stdmmer, sa kan man korrigera

detta med skruven (1.2) pa visaren.

b) Forinstallning av frasdjupet

Man kan stalla in det onskade frasdjupet antingen
med hjalp av djup-snabbinstallningen eller med
hjalp av djup-fininstallningen.

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

- Djup-fininstallning: Klam fast djupanslaget med
hjalp av spannarmen (1.6). Stall in det 6nskade
frasdjupet genom att vrida installningsratten
(1.4). Omduvriderinstéllningsratten ett streck
pa markeringen, andras frasdjupet med 0,1 mm.
Ett helt varv motsvarar 1 mm. Installningsrat-
tens maximala installnings-omrade uppgar till
8 mm.

c) Fixering av frasdjupet

- Oppna vridknappen (1.5) och ner maskinen s
langt, att djupanslaget har kontakt med det fasta
anslaget.

- Klam fast maskinen genom att stanga vridknap-
pen (1.5) i detta lage.

5.5 Utsugning
i L Anslut alltid maskinen till en utsugnings-
T anlaggning.

- Montera utsugskapan pa frasbordet genom att
forst satta i utsugskapan med de bada tapparna
(3.1) i ursparningarna (3.2) pa frasbordet, och
sedan satta utsugskapan pa frasbordet och
ldgga om spaken(3.5).

- For att kunna montera och demontera utsug-
skapan med monterad frés, kan man 6ppna ur-
sparningen (3.3) i utsugskapan genom att vrida
segmentet (3.4). For optimal utsugning maste
ursparningen med det vridbara segmentet vara
stangd under arbetet.

Till den sugstutsen (3.6) kan en Festool-spansug

med en slangdiameter pa 36 mm eller 27 mm

(36 mm anslutas (rekommenderas pa grund av

den minskade stopprisken).

Spanuppsamlare KSF-OF

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

Monteringen ar densamma som for kopierringen
(Bild 8).

Kapan kan férminskas genom att man skar av
den utmed sparen med en bygelsag. Spanupp-
samlaren kan da anvandas vid innerradier pa ner
till 40 mm.

6 Arbeta med maskinen
Fast alltid arbetsstycket sa att det inte
kan rora sig under bearbetningen.



Maskinen ska alltid hallas med bada
hénderna pa de monterade handgreppen
(1.5, 1.11).
Anvand dammask vid dammiga arbeten.
Arbeta alltid sa, att handdverfrasens matnings-
riktning &r motsatt i forhallande till frasens ro-
tationsriktning (motastromsfrasning)!
Fras endast i motsatt riktning i forhallande till
verktygets rotationsriktning (bild 9).

6.1 Aluminiumbearbetning

Vid bearbetning av aluminium ska fol-
& jande sékerhetsatgarder vidtas:
- Anslut verktyget via jordfelsbrytare (FI, PRCD].
- Anslut verktyget till en passande spansug.

- Ta bort dammavlagringar inuti motorhuset med
jamna mellanrum.

Anvand skyddsglasogon.

6.2 Manuell frasning

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

6.3 Frasning med sidoanslag

Sidoanslaget (4.2), som ingar i leveransen, kan

anvandas for arbeten parallellt med arbetsstyck-

ets kant.

- Klam fast de bada styrstédngerna (4.2) med
de bada vridknapparna (4.4) pa sidoanslaget.

- Forin styrstdangerna i frasbordssparen till 6ns-
kat matt och klam fast styrstangerna dar med
vridknappen (4.5).

- Fininstillning: Oppna vridknappen (4.6) for att
kunna finjustera med installningsratten (4.8).
For detta andamal har skalringen (4.7) en 0,1
mm-skala. Om man haller fast instéllningsrat-
ten, sa kan man vrida endast skalringen for att
stéllain den pa..noll”. Vid storre justeringar kan
man anvanda sig av millimeterskalan (4.1) pa
grundstommen. Dra efter avslutad fininstallning
at vridknappen (4.6) igen.

- Stall in de bada styrbackarna (4.3, 5.1) s3, att
deras avstdnd till frasen ar ca 5 mm. Oppna
hartill skruvarna (5.2) och dra at dem igen efter
avslutad installning.

- Skjut utsugskapan (5.4) bakifran mot sidoansla-
get tills den hakar i (se bild 5). Till utsugsroret
(5.3) kan man ansluta en sugslang med en dia-
meter pd 27 mm eller 36 mm.

6.4 Frasning med styrsystemet FS

Med hjalp av styrsystemet, som finns som tillbe-

hor, ar det mycket enklare att frasa raka spar.

- Fast styranslaget (6.1) med sidoanslagets styr-
stéanger pa frasbordet.

- Fast styrskenan (6.3) med skruvtvingar (6.4) pa
arbetsstycket. Observera att det maste finnas
ett sdkerhetsavstand X (fig. 6) pa 5 mm mellan
styrskenans framkant och frasen, resp. spa-
ret.

- Placera styranslaget pa styrskenan enligt fig.
6. For att sakerstalla en glappfri styrning av
handdverfrasen, kan du stalla in tva styrbackar
genom de bada 6ppningarna i sidan (6.2) med
hjalp av en skruvdragare.

- Skruva fast det pd hojden justerbara stodet
(6.6) sa pa frasbordets ganghal, att frasbordets
undersida ar parrallell med arbetsstyckets
oversida.

For att kunna bearbeta arbetsstycken efter rits-

ning, visar markeringen pa fréasbordet (6.5) och

skalan pa stodet (6.6) pa frasens mittaxel.

Fininstallning

Med fininstallningen (7.5, tillbehor) kan avstandet

X stallas in noggrant.

- Montera fininstallningen (7.5) mellan maskinen
och rélsanslaget pa styrstangen.

- Sattin installningsratten (7.2) i ralsanslaget som
p& bild 7.

- Skruva in installningsratten (7.2) i mutter pa
fininstallningen.

- Avstandet X kan stallas in genom att man lossar
vredet (7.1) pa rélsanslaget och drar at vredet
(7.3) pa fininstallningen.

- Stallin onskat avstand X genom att vrida pa in-
stallningsratten (7.2) och dra darefter at vredet
(7.1) pa rélsanslaget.

6.5 Kopieringsfrasning

For att kunna reproducera redan existerande
arbets-stycken med exakt samma matt, kan man
anvanda en kopierring eller en kopieranordning
(bada finns som tillbehar).

a) Kopierring

Nar du valjer storleken pa kopierringen ar det vik-
tigt, att frasen som man anvander passarigenom
kopierringens oppning.

Det overskjutande avstandet Y (fig 9) mellan
arbetsstycket och mallen berdknas pa foljande
satt:

Y = (@ kopierring - @ frés) / 2
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- Satt fast kopierringen (8.1) pa frasbordet genom
att sticka i de bada tapparna (8.2) i ursparning-
arna (8.3).

- Lossa kopierringen genom att samtidigt trycka
in de bada knapparna (1.16).

b) Kopieranordning

Kopieranordningen bestar avvinkelarmen WA-OF

(10.2) och kopieravkéanningsset KT-OF, som i sin

tur bestar av en rullhallare (10.6) och tre kopier-

rullar (10.7).

- Skruva fast vinkelarmen med hjalp av vridknap-
pen (10.3) i onskad hojd pa frasbordets ganghal
(10.1).

- Montera en kopierrulle pa rullhallaren och
skruva fast den med vridknappen (10.5) pa vin-
kelarmen. Observera att kopierrullen och frasen
maste ha samma diameter!

- Genom att vrida pa justerratten (10.4) kan man
stallain avstandet mellan avkanningsrullen och
frasens axel.

7 Tillbehor
Anvand endast Festools originaltillbehor
& och originalreservdelar for din egen sa-
kerhets skull.
Bestallnumren for tillbehor och verktyg finns i
Festool-katalogen eller pa Internet "www.festool.
com”.
8 Underhall och skétsel
Natkontakten skall alltid dras ut ur vagg-
& uttaget fore allt arbete pa maskinen!
Allt underhalls- och reparationsarbete,
& som kréver att motorhéljet 6ppnas, far
endast utforas av en auktoriserad servi-
ceverkstad.
'g’w Service och reparation ska endast utforas
#y  avtillverkaren eller serviceverkstider. Se
foljande adress: www.festool.com

Anvand bara Festools originalreserv-
delar! Art.nr nedan: www.festool.com

EKAT
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For att luftcirkulationen skall kunna sakras,
maste Gppningarna for kylluft i motorns hélje
alltid hallas 6ppna och rena.

Maskinen ar utrustad med sjélvfrankopp-lande
specialkol.

Ar dessa slitna bryts strommen automatiskt och
maskinen stannar.

For att andra klamspakens lage (se bild 11):

- Lossa skruven.

- Ta bort klamspaken och dra at sexkantskruven
ordentligt.

- Satt pa klamspaken i onskat lage och fixera den
med skruven.

9 Miljo

Kasta inte elverktygen i hushallsavfallet! Lamna
maskiner, tillbehor och forpackningar till atervin-
ning. Folj gallande nationella foreskrifter.
Galler bara EU-lander: Enligt EU-direktivet for
uttjanta el- och elektronikapparater och omsatt-
ning i nationell lag maste forbrukade elverktyg
kallsorteras och atervinnas miljévanligt.

Information om REACh:
www.festool.com/reach
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YLlajyrsin

Tekniset tiedot

Teho

Kierrosluku (tyhjakaynti)
Syvyyden pikasaato
Syvyyden hienosaato
Kayttokaran kiinnityskierre
Jyrsinteran max. halkaisija
Paino (ilman kaapelia)
Suojausluokka

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™'

70 mm

8 mm

M22x1,0

63 mm

4,5 kg

@/l

Tekstissa viitataan kuviin, jotka loytyvat kayttoohjekirjan alusta.

)
3

bolit

Varoitus yleisesta vaarasta

y.

Kayta hengityssuojainta!
Kayta suojalaseja.

oY

Kayta kuulosuojaimia!

Lue ohjeet/huomautukset!

e

Kayttotarkoituksen mukainen kaytto
Jyrsimilla voidaan tyostaa myos alumiinia ja
kipsikartonkilevyja, kun kaytetaan Festool myyn-
tiesitteissa tahan tarkoitukseen suositeltuja jyr-
sinteria. Ylajyrsimet on tarkoitettu puun, muovien
ja puunkaltaisten materiaalien jyrsimiseen.
Kayttaja vastaa itse vaurioista ja tapatur-
mista, jotka johtuvat vaarasta kaytosta!

2 Turvallisuusohjeita
2.1 Yleiset turvallisuusohjeet

& HUOMIO!: Kaikki turvaohjeet ja ohjeet tay-
tyy lukea. Alla olevien turvaohjeiden ja ohjeiden
noudattamisen laiminlyonti saattaa johtaa sah-
koiskuun, tulipaloon ja/tai vakavaan loukkaan-
tumiseen.

Sailyta kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet huo-
lellisesti.

Turvallisuusohjeissa kaytetty kasite "sahkotyo-
kalu” kasittaa verkkokayttoisia sahkotyokaluja
(verkkojohdolla) ja akkukayttoisia sahkotyokaluja
(ilman verkkojohtoal).

2.2 Konekohtaiset turvaohjeet

- Pida sahkotyokalusta kiinni sen eristettyjen
kahvapintojen kohdalta, koska jyrsintera voi
koskettaa omaa verkkojohtoaan. Kosketus
jannitetta johtavaan johtoon voi tehda myos
metalliset koneenosat jannitteen alaisiksi ja
aiheuttaa sahkoiskun.

- Kiinnita tyokappale puristimilla tai muilla
apuvalineilla tukevalle alustalle. Jos pidat tyo-
kappaleesta kiinnivain kadella tai tuet sita omaa
kehoasi vasten, se el pysy vakaasti paikallaan,
jolloin on vaara menettaa koneen hallinta.

- Festool-sahkotyokalun saa asentaa vain sel-
laiselle tyopoydalle, jonka Festool on tarkoit-
tanut kyseiseen tarkoitukseen. Jos asennat
sen toisenlaiselle tai itse tehdylle tyopoydalle,
sahkotyokalusta voi tulla epaturvallinen, jolloin
se voi aiheuttaa vakavia onnettomuuksia.

- Tyokalussa ilmoitettua maksimipyodrimisno-
peutta ei saa ylittaa eli pyorimisnopeuden on
pysyttava ilmoitetulla alueella.

- Kiinnita vain tyokaluja sellaisella varren halkai-
sijalla, johon kiristysleuat on tarkoitettu.

- Varmistu siita, etta jyrsintera on lujasti kiinni, ja
tarkasta, kayko jyrsin moitteettomasti.

- Kiristysleuassa ja hattumutterissa ei saa nakya
mitaan vaurioita.

- Repeytyneita tai muodoltaan vaaristyneita teria
ei saa kayttaa.

Kayta sopivia henkilokohtaisia
suojavarusteita: kuulosuojaimia,
suojalaseja, polynaamaria teh-
dessasi polyavaa tyota, suoja-
kasineita tyostaessasi karheita
materiaaleja ja vaihtaessasi
tyokalua.

®0
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3 Aanten ja varindiden vaimennus
Normin EN 60745 mukaisesti maaritetyt tyypilliset
arvot ovat:

Kéyttoaanitaso 82 dB(A)
Aanitaso max. 93 dB(A)
Mittausepatarkkuuslisa K=3dB

@ Kayta kuulosuojaimia!

Varahtelyn kokonaisarvot (kolmen suunnan vek-
torisumma) maaritetty EN 60745 mukaan:
Vardhtelyn paastéarvo (3-akselinen] a, =3,5 m/s?
Ep&dvarmuus K=2,0m/s?
[lmoitetut paastoéarvot (téring, melu)

- ovat koneiden keskinaiseen vertailuun,

- soveltuvat myos kayton yhteydessa syntyvan
tarina- ja melukuormituksen alustavaan arvi-
ointiin,

- edustavat sahkotyokalun paaasiallisia kayttoso-
velluksia.

Arvot voivat kasvaa muiden kayttosovellusten,

muiden kayttotarvikkeiden tai riittamattoman

huollon takia. Huomioi koneen tyhjakaynti- ja
seisonta-ajat!

4 Sahkoliitanta ja kayttoonotto
Verkkojannitteen ja taajuuden taytyy vas-
tata tyyppiki-lvessa ilmoitettuja arvoja!

Katkaisin (1.13) toimii paalle/pois paalta -katkai-

simena (I = p&alla/0 = ei paalld). Jatkuvaa kayt-

toa varten voit lukita katkaisimen lukitusnapilla

(1.12). Lukitus vapautuu, kun painat katkaisinta

uudelleen. Katso kuvaa 2 verkkoliitantajohdon

liittamista ja irrotusta varten.

5 Saadot koneella

Irrota laite verkkojannitteesta aina ennen
& kuin teet mitaan laitteeseen kohdistuvia
5.1 Elektroniikka

toita!
Al kayta laitetta, jos sen elektroniikassa on vika:
laitteen kierrosluku voi nousta liian korkeaksi.
Elektroniikan vian havaitset siita, ettei laitteen peh-
mea kaynnistyminen tai kierrosluvun saato toimi.

™ OF 1400 EBQ, OF 1400 EQssa on saato-
ELECTR{?}

elektonikka, jolla on seuraavat ominai-
Pehmea kaynnistyminen

suudet:
Sujuva kaynnistys huolehtii koneen tasaisesta
kaynnistyksesta.
Kierrosluvun saato
Kierroslukua voidaan saataa portaattomasti saa-
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topyorasta (1.10) 10000 ja 22500 min-" valilla. Siten
voit sovittaa sahausnopeuden aina tyostettavan
kappaleen mukaan:

Jyrsinteran
halkaisija [mm]

10 -25 25 - 40 40-60

Suositeltu
teramateriaali

Materiaali
Saatopyoran pykala

HW
Kovapuu GEE BRCESEG R B E (HSS)
. HSS
Pehmea puu 6-5  6-3 | 4-1 (HW)
Lastulewyt, 5 6-3 4-2  HW

paallystetty
Muovi 6-4 5-3 2-1 HW
- HSS
Alumiini 3-1  2-1 1 (HW)
Kipsikartonki ~ 2-1 1 1 HW

Pysyva kierrosluku

Esivalittu kierrosluku pysyy samana tyhjakaynnin
aikana ja tyostettaessa.

Lampotilasulake

Moottorin lampatilan ollessa korkea virrantulo ja
kierrosluku pienenevat. Kone kay vai pienenne-
tylla teholla moottorin tuuletuksella tapahtuvan
nopean jaahdytyksen mahdollistamiseksi. Kone
kay taas taydella teholla, kun se on jaahtynyt.
Jarru (OF 1400 EBQ)

OF 1400 EBQ -mallissa on elektroninen jarru, joka
pysayttaa karan ja teran n. 2 sekunnin sisalla, kun
kone on kytketty pois paalta.

5.2 Teran vaihto
Tyokalun vaihtamista varten voit kaantaa koneen
toisinpain.

a) Tyokalun kiinnittdminen

- Tyonna jyrsintera avattuun supistusholkkiin
mahdollisimman pitkalle ja vahintaan jyrsinte-
ran varressa olevaan merkintdan (\/] saakka
(3a.2]. Jos kiinnitysleuat mutterin (3a.3) vuoksi
eivat ole nakyvissa, jyrsintatyokalu (3a.1) on oh-
Jattava kiinnitysleukoihin vahintaan niin pitkalle,
ettd merkinta X ei en&a ole mutterin kohdalla.

- Paina karajarrun katkaisinta (1.14) koneen oi-
kealla puolella.

- Kirista mutteri (1.15) kiintoavaimella 24 lujasti
Kiinni.



Huomautus: Karajarru lukitsee moottorin ka-
ran aina vain toiseen pyorimissuuntaan. Taman
vuoksi ruuviavainta ei tarvitse mutterin auki tai
kiinni kiertamisen yhteydessa valilla irrottaa,
vaan avainta voi kiertaa raikkaavaimen tapaan
molempiin suuntiin.

b) Tydkalun irrotus

- Paina karajarrun katkaisinta (1.14) koneen va-
semmalla puolella.

- Avaa mutteri (1.15) kiintoavaimella 24, kunnes
tunnet vastuksen. Jatka mutterin avaamista ta-
man vastuksen yli kiertamalla kiintoavaimella.

- Ota jyrsintera pois.

5.3 Supistusholkin vaihto

Supistusholkkeja on saatavana seuraaville kahvan

halkaisijoille: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,

10 mm, 12 mm, 12,7 mm (tilausnumerot katso

Festool-luettelo tai internet-sivu ,, www.festool.

com”).

- Kierra mutteri (1.15) kokonaan irti ja ota se yh-
dessa supistusholkin kanssa pois karasta.

- Aseta uusi supistusholkki ja mutteri karaan ja
kierra mutteri loyhasti kiinni. Al3 kiristd mutte-
ria tiukalle, jos karassa ei ole jyrsinteraa!

5.4 Jyrsintasyvyyden sadtaminen
Jyrsintasyvyyden saato tapahtuu kolmessa vai-
heessa:

a) Nollapisteen saataminen

- Avaa kiinnitysvipu (1.6), niin etta syvyysrajoitin
(1.7) voi liikkua vapaasti.

- Aseta ylajyrsin jyrsinpoydan (1.9) kanssa jolle-
kin tasaiselle alustalle. Avaa vaanténuppi (1.5)
ja paina konetta niin alas, kunnes jyrsintera on
kiinni alustassa.

- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla vaan-
tonuppi (1.5) kiinni.

- Paina syvyysrajoitin kiertyvan revolver-irajoitti-
men (1.8) yhta kiinte&ta rajoitinta vasten (kaik-
kiaan 3).

Kiinteiden rajoittimien korkeus voidaan saataa

yksilollisesti ruuviavainta kayttaen:

Kiintea rajoitin  min.-korkeus/max.-korkeus

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

- Tyonna osoitin (1.3) alas, niin ettd se nayttaa
asteikolla (1.1) 0 mm.

b) Jyrsintasyvyyden valitseminen

Haluttu jyrsintasyvyys voidaan valita joko pikasaa-

toa tai hienosaatoa kayttaen.

- Syvyyden pikasaato: Veda syvyysrajoitinta (1.7)
ylospain, niin etta osoitin on haluamasi jyrsinta-
syvyyden kohdalla. Lukitse syvyysrajoitin kiinni
tahan asentoon kiinnitysvivulla (1.6).

- Syvyyden hienosaato: Lukitse syvyysrajoitin
kiinni kiinnitysvivulla (1.6). Aseta haluamasi
jyrsintasyvyys asetuspyoraa (1.4) kiertamalla.
Jyrsintasyvyys muuttuu 0,1 mm asetuspyoran
yhta rasteriviivaa kohti, asetuspyoran taysi kier-
ros=1mm. Asetuspyoran maksimisaatoalue on
8 mm.

c) Jyrsintasyvyyden lisdaminen

- Avaa vaantonuppi (1.5) ja paina kone niin alas,
kunnes syvyysrajoitin koskettaa kiinteaa rajoi-
tinta.

- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla vaan-
ténuppi (1.5) kiinni.

I

- Kiinnita jyrsintapoytaan imukoppa asettamalla
imukoppa ensin aukoissa (3.2) oleviin tappeihin
(3.1), sitten aseta imukoppa jyrsintapoydan
paalle ja kdanna vipu (3.5) toiseen asentoon.

- Voit kiinnittaa ja irrottaa imukopan jyrsintera
asennettuna, kun avaat segmenttia (3.4) kierta-
malla aukon (3.3) imukopassa. Jotta pélynpoisto
tyoskenneltaessa voi toimia tehokkaasti, aukko
on suljettava kierrettavalla segmentilla.

Poistoimuliitantaan (3.6) voidaan liittaa Festool-

imuri, jonka poistoimuletkun halkaisijaon 36 mm

tai 27 mm (36 mm:& suositellaan pienemman

tukkeutumisvaaran johdosta).

Lastusykloni KSF-OF

Lastusyklonilla KSF-OF (kuuluu osittain toimi-

tuslaajuuteen) voidaan nostaa kulmajyrsimissa

polynpoiston tehoa.

Asennus tapahtuu kopiointirengasta vastaavasti

(kuva 8).

Kupua voidaan leikata kaarisahalla uria pitkin

ja siten sita voidaan pienentaa. Lastusyklonia

voidaan kayttaa sisahalkaisijan ollessa pienim-

millaan 40 mm.

Polynpoisto
Liita koneeseen aina polynpoisto.

6 Tyoskentely koneella

Kiinnita tyostettava kappale aina siten,
& etta se ei paase likkumaan tyoston ai-
kana.
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Koneesta taytyy pitaa tukevasti kiinni
molemmilla kasilla siihen tarkoitetuista
kahvoista (1.5, 1.11).

Kayta hengityssuojainta polyavassa tyos-
sa.

Tyonna jyrsinta jyrsinteran pyorimissuuntaa vas-
taan (vastajyrsinta)!

Jyrsi vain vastasuuntaan (koneen sy6ttésuunta
tyokalun sahaussuuntaan, kuva 9).

6.1 Alumiinin tyostox
Alumiinia tyostettaessa on noudatettava
& seuraavia toimenpiteita turvallisuussyis-
ta:
- Esikytke vVikavirta-(FI, PRCD) suojakytkin.
- Liita kone sopivaan imuriin.

- Koneen moottorikoteloon keraantynyt poly on
puhdistettava pois saannollisesti.

Kayta suojalaseja.

6.2 Vapaalla kadella jyrsinta

Ylajyrsinta ohjataan vapaalla kadella paaasiassa
tekstien ja kuvioiden jyrsinnassa seka tyostet-
taessa reunoja ohjausrengasta tai ohjaustappia
kayttaen.

6.3 Jyrsinta sivuohjaimen kanssa

Toissa, joissa jyrsinta tapahtuu tyokappaleen reu-

nan kanssa samansuuntaisesti, voidaan kayttaa

koneen mukana toimitettua sivuohjainta (4.2).

- Kiinnita molemmat ohjaintangot (4.2) vaanténu-
peilla (4.4) sivuohjaimeen.

- Ohjaa ohjaintangot haluamaasi mittaan jyrsinta-
poydan uriin ja kirista ohjaintangot vaantonupilla
(4.5) kiinni.

- Hienosaato: Avaa vaantonuppi (4.6), jotta voit
tehd3 hienos3adon saatopyorasta (4.8). S&ato-
pyordssa on asteikkorengas (4.7), jonka tark-
kuus on 0,1 mm. Kun pidat saatopyorasta kiinni,
pelkan asteikkorenkaan voi kiertaa asentoon
.nolla”. Jos tarvitset suurempaa saatoa, kayta
runko-osassa olevaa millimetriasteikkoa (4.1).
Hienosaatamisen jalkeen kirista vaantonuppi
(4.6) takaisin kiinni.

- Sa4da molemmat ohjaimet (4.3, 5.1) siten, etta
niiden etdisyys jyrsimeen on noin 5 mm. Saa-
tamista varten avaa ruuvit (5.2); saatamisen
jalkeen muista kiristaa ruuvit takaisin kiinni.

- Tyonna imukoppa (5.4) kuvassa 5 esitetylld
tavalla takaapain paikalleen siten, etta koppa
lukittuu sivuohjaimeen. Poistoimuliitantdan (5.3)
voit liittaa poistoimuletkun, jonka halkaisija on
27 mm tai 36 mm.

6.4 Jyrsinta ohjausjarjestelmaa FS kayttaen
Erikoisvarusteena saatava ohjausjarjestelma
helpottaa suorien urien jyrsimista.

- Kiinnita ohjain (6.1) sivuohjaimen ohjaustanko-
jen kanssa jyrsinpoytaan.

- Kiinnita ohjauskisko (6.3) ruuvipuristimilla (6.4)
tyokappaleeseen. Kiinnita huomiota siihen, etta
ohjauskiskon etureunan ja jyrsinteran tai uran
valiin jaa 5 mm:n turvaetaisyys X (kuva 6).

- Aseta ohjain kuvan 6 esittamalla tavalla ohja-
uskiskolle. Jyrsintaohjain saadaan kulkemaan
valyksetta saatamalla ruuviavaimella molempia
ohjausleukoja, joihin paasee kasiksi sivuaukko-
jen (6.2) kautta.

- Ruuvaa korkeussaadettava tukiosa (6.6) jyr-
sinpoydassa olevaan reikaan kiinni siten, etta
jyrsinpoydan alapinta on samansuuntainen
tyokappaleen pinnan kanssa.

Kun jyrsitaan piirrotuksen mukaan, jyrsimen kes-

kiakseli nakyy jyrsinpdydassa olevasta merkista

(6.5) ja tukiosan asteikosta (6.6).

Hienosaato

Hienosaadolla (7.5, erikoisvaruste) voidaan saataa

etaisyys X herkkatuntoisesti.

- Asenna hienosaato (7.5) koneen ja ohjaimen
valiin ohjaustangolle.

- Aseta saatopyora (7.2) kuvan 7 mukaisesti oh-
jaimeen.

- Ruuvaa saatopyoréa (7.2) hienosdadon mutte-
riin.

- Avaa etdisyyden X saatamiseksi ohjaimen kier-
rettdva nuppi (7.1) ja sulje hienosaadon kierret-
tava nuppi (7.3).

- Saada haluttu etaisyys X kaantamalla saato-
pyorasta (7.2) ja sulje sen jalkeen ohjaimen
kierrettava nuppi (7.1).

6.5 Kopiointijyrsinta

Tyokappaleiden mittatarkassa kopioinnissa
kaytetaan kopiointirengasta tai kopiointilaitetta
(kumpaakin on saatavissa erikoisvarusteena).

a) Kopiointirengas
Kun valitset kopiointirenkaan kokoa, kiinnita huo-
miota siihen, etta kayttamasi jyrsintera mahtuu
renkaan aukon lapi.
Tyokappaleen ja mallineen valiin jaava mitta Y
(kuva 9) lasketaan seuraavasti:
Y = (@ kopiointirengas - @ jyrsintera)
2
- Kiinnita kopiointirengas (8.1) jyrsintapoytaan
laittamalla molemmat tapit (8.2) aukkoihin
(8.3).




- Kopiontirenkaan irrottamiseksi molempia nap-
paimia (1.16) taytyy painaa yhtaaikaa sisaan.

b) Kopiointilaite

Kopiointilaitetta varten tarvitaan kulmavarsi

WA-OF (10.2) ja kopiointikarkisarja KT-OF, joka

koostuu rullanpitimesta (10.6) ja kolmesta kopi-

ointirullasta (10.7).

- Ruuvaa kulmavarsi vaantonupilla (10.3) halua-
mallesi korkeudelle jyrsinpoydan kierrereikaan
(10.1) kiinni.

- Asenna kopiointirulla rullanpitimeen ja ruuvaa
tama vaantonupilla (10.5) kulmavarteen kiinni.
Kopioin-tirullan ja jyrsinteran halkaisijan taytyy
olla yhta suuri!

- Karkirullan ja jyrsimen akselin valinen etai-
syys voidaan saataa kiertamalla asetuspyoraa
(10.4).

7 Lisatarvikkeet
Kayta oman turvallisuutesi varmistami-
& seksivain alkuperaisia Festool-tarvikkei-
ta ja varaosia.
Tarvikkeiden ja tyokalujen tilausnumerot loydat
Festool-luettelosta tai internetista osoitteesta
~www.festool.com”.

Huolto ja yllapito

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

Kaikki sellaiset huolto- ja korjaustyot,
jotka edellyttavat moottorin kotelon
avaamista, on suoritettava valtuutetussa
huoltokorjaamossa.

Huolto ja korjaus vain valmistajan
tehtaalla tai huoltokorjaamoissa: katso
sinua lahinna oleva osoite kohdasta:
www.festool.com/Service

Kayta vain alkuperaisia Festool- varaosia!
Tilausnumero kohdassa:
www.festool.com/Service

Laitteen riittavan jaahdytysilman maaran var-
mistamiseksi pida kotelon jaahdytysilma-aukot
aina puhtaina.

Laitteessa on itsekatkaisevat erikoishiilet. Kun
nama ovat kuluneet, virransyotto keskeytyy au-
tomaattisesti ja laite pysahtyy.

> B

A

EKAT

A

Lukkovivunasennonmuuttamiseksi(ks.kuva11):

- Irrota ruuvi.

- Irrota lukkovipu ja kirista kuusiokantaruuvi
kiinni.

- Laita lukkovipu takaisin haluamaasi asentoon
ja kiinnita ruuvilla.

9 Ymparisto

Sahkotyokaluja ei saa havittaa kotitalousjatteen
mukana! Toimita kaytosta poistetut koneet, lisa-
tarvikkeet ja pakkaukset ymparistoa saastavaan
kierratykseen. Noudata maakohtaisia maarayksia.
Koskee vain EU-maita: Kaytosta poistettuja
sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan euroop-
palaisen direktiivin ja sita vastaavan kansallisen
lainsaadannon mukaan loppuun kaytetyt sahko-
tyokalut taytyy kerata erikseen talteen ja toimittaa
ymparistoystavalliseen kierratykseen.

REACH:iin liittyvat tiedot:
www.festool.com/reach
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Overfraeserne

Tekniske data

Effekt

Omdrejningstal (tomgang])
Dybde-hurtigindstilling
Dybde-finindstilling
Tilslutningsgevind for drivaksel
Freeserdiameter

Veegt (uden kabel)
Beskyttelsesklasse

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™’

70 mm

8 mm

M22x1,0

maks. 63 mm

4,5 kg

@/l

De angivne illustrationer findes i starten af betjeningsvejledningen.

Symboler

& Advarsel om generel fare

Brug beskyttelsesbriller.

Brug hgrevaern.

@ Laes vejledning/anvisninger!

1 Bestemmelsesmaessig anvendelse
Freeseveerktgj fra Festool kan ogsa bruges til be-
arbejdning af aluminium og gipskarton, hvis dette
fremgar af salgsmaterialet fra Festool. Overfree-
serne er beregnet til fraesning af trae, kunststof
og traelignende materialer.

Brugeren har ansvaret for skader og
& ulykker i tilfeelde af, at den bestem-
2 Sikkerhedshenvisninger

melsesmaessige brug ikke overholdes.
2.1 Generelle sikkerhedsinstrukser

Baer stgvmaske!

& 0BS! Las alle sikkerhedsanvisninger og
instrukser. | tilfaelde af manglende overholdelse
af advarslerne og instrukserne er der risiko for
elektrisk sted, brand og/eller alvorlige person-
skader.

Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejled-
ninger til senere brug.

Det i advarselshenvisningerne benyttede begreb
.el-vaerktgj” refererer til netdrevet el-vaerktgj
(med netkabel] og akkudrevet el-veaerktgj (uden
netkabel].

o0

2.2 Maskinspecifikke sikkerhedshen-visnin-
ger
- Hold el-veerktgjet i de isolerede greb, da frae-
seren kan komme i kontakt med maskinlednin-
gen. Bergring af spandingsfgrende ledninger
kan ogsa saette metaldele under spaending og
medfgre elektrisk stgd.
Fastgor arbejdsemnet til et stabilt underlag
ved hjzlp af tvinger eller andet. Hvis man bare
holder arbejdsemnet med handen eller ind imod
kroppen, er det ustabilt, hvilket kan medfgre, at
man mister kontrollen over maskinen.
Festool Elektrovaerktgj ma kun indbygges i
et arbejdsbord, som Festool har godkendt til
dette formal. Indbygning i andre arbejdsborde
inklusive hjemmelavede borde, kan fgre til, at
elektrovaerktgjet bliver ustabilt og derved for-
arsage alvorlige uheld.

- Max. omdrejningstallet angivet pa veerktgjet ma
iIkke overskrides, hhv. skal omdrejningstalom-
radet slas til.

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

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

- Spaendetangen og omlgbermatrikken ma ikke
vaere beskadigede.

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

Brug egnede personlige veer-
nemidler: Hgrevaern, beskyt-

telsesbriller, steavmaske ved
stgvende arbejde, beskyttel-
seshandsker ved ru materialer
og ved skift af veerktgj.



3 Larm- og vibrationsoplysninger
Vardierne, der er registreret i henhold til
EN 60745 udger typisk:

Lydniveau 82 dB(A)
Lydeffekt 93 dB(A)
Maleusikkerhedstillaeg K=3dB

@ Brug hgrevarn.

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger)
malt iht. EN 60745:

Vibrationsemission (3-akset) a, =3,5m/s?
Usikkerhed K=2,0m/s?
De angivne emissionsvaerdier (vibration, stgj)

- bruges til sammenligning af maskiner,

- men kan ogsa bruges til en forelgbig bedgm-
melse af vibrations- og stgjbelastningen ved
brug.

- repraesenterer de vigtigste anvendelsesformal
for elveerktgjet.

En forhgjelse er mulig ved andre formal, med

andre indsatsveerktgjer eller ved utilstraekkelig

vedligeholdelse. Veer opmaerksom pa maskinens
tomgangs- og stilstandstider!

4 Elektrisk tilslutning og idrifttagning
Netspaendingen og frekvensen skal
stemme overens med angivelserne pa
typeskiltet!

Kontakten (1.13) fungerer som til-/frakobler (I =

til/ 0 = fra). Til varig drift kan man trykke arrete-

ringsknappen (1.12) ind og lade den falde i hak.

Hvis man trykker pa kontakten igen, deaktiveres

arreteringenigen. For tilslutning og frakobling af

netkablet se figur 2.

5 Indstillinger pa maskinen

Traek altid stikket ud af stikdasen fgr ar-
& bejde pabegyndes med maskinen!
5.1 Elektronik

Arbejd under ingen omstandigheder med maski-
nen, hvis elektronikken er defekt, efter-som der
kan opsta en for hgj omdrejningshastighed. Man
kan genkende defekt elektronik pa manglende
blgdstart eller hvis en regulering af omdrejnings-
hastigheden ikke er mulig.

a OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ er forsynet med
|ELE°"<"'/° en helperiodeelektronik med fglgende

egenskaber:

Blodstart

Softstarten sgrger for at maskinen saetter i gang
uden ryk.

Hastighedsregulering

Med stillehjulet (1.10) kan hastigheden indstilles
trinlgst mellem 10000 og 22500 min'. Derved kan
De foretage en optimal tilpasning af skaerehastig-
heden til det givne arbejdsemne:

Fraeserdiameter

[mm] o E
T ©
: - 60 5 £ 2
Materiale 10 -25 25-40 40-60 é E=
Trin p& indstillings- < &
hjul a
s HW
Hardt trae 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Blgdt trae 6-5 6-3 4-1 (HW)
SPERECER | s e s A | jam
laminerede
Kunststof 6-4 5-3 2-1 HW
. HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Konstant omdrejningstal

Det forudvalgte omdrejningstal holdes konstant
bade i tomgang og under bearbejdningen.
Beskyttelse mod overophedning

Ved for hgj motortemperatur reduceres strom-
tilfgrslen og omdrejningstallet. Maskinen kgrer
kun med forringet effekt for at muliggere en
hurtig afkgling ved hjeelp af motorventilatoren.
Efter afkgling gar maskinen selv over til normal
effekt igen.

Bremse (OF 1400 EBQ)

OF 1400 EBQ er udstyret med en elektronisk
bremse, som standser spindel og vaerktgj pa ca.
2 sek., n&r maskinen slukkes.

5.2 Udskiftning af vaerktgj
Maskinen kan stilles pa hovedet ved skift af
vaerktg.

a) Isaetning af vaerktgj

- Stik freesevaerktgjet sa langt som muligt i den
abnede spaendetang, mindst indtil markeringen
(\/) pa freeserens skaft nds. Hvis spandetan-
gen (3a.2) ikke kan ses pa grund af omlgber-
motrikken (3a.3), skal freeseveerktgjet (3a.1)
fgres mindst sd langt ind i spaendetangen, at
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markeringen X ikke laengere rager ud over
omlgbermgtrikken.

- Tryk pa hgjre side af kontakten (1.14) for spin-
delarretering.

- Mgtrikken (1.15) traekkes fast med gaffelnggle
(SW 24).

Bemaerk: Spindelarreteringen blokerer kun mo-
torspindlen i henholdsvis en drejeretning. Derfor
er det ikke ngdvendigt at frasaette skruengglen,
nar motrikken lgsnes eller strammes, men den
kan bevaeges frem og tilbage som en skralde.

b) Aftagning af vaerktgj

- Tryk pa venstre side af kontakten (1.14) for spin-
delarretering.

- Mgtrikken (1.15) lgsnes med gaffelnggle SW
24 indtil modstand maerkes. Denne modstand
overvindes med gaffelngglen.

- Fraesevaerktgjet fjernes.

5.3 Udskiftning af spaendetang

Spandetangen fas til falgende skaftdiametre:

6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12,7 mm (bestillingsnumrene findes

i Festool-kataloget eller pa internettet under

~www.festool.com”).

- Mgtrikken (1.15) drejes helt af og fjernes sam-
men med spandetangen fra spindlen.

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

5.4 Indstilling af fraesedybde
Indstillingen fremgar i tre skridt.

a) Indstilling af nulpunktet

- Spaendearmen (1.6) lgsnes, saledes at dybde-
anslag (1.7) er frit bevaegeligt.

- Overfraeseren med fraesbordet (1.9) stilles pa et
solidt underlag. Drejeknappen (1.5) lgsnes og
maskinen trykkes salangt ned indtil fraeseren
bergrer underlaget.

- Fastspand maskinen i denne stilling ved at
stramme drejeknappen (1.5).

- Dybdeanslag trykkes mod en af de tre fastanslag
af det drejelige revolveranslag (1.8).

Med en skruetraekker indstilles hgjden af ethvert

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

- Viseren (1.3) skubbes nedad indtil den viser 0
mm pa skala (1.1).

Stemmer nulpositionen ikke, kan dette korrigeres

med skruen (1.2) pa viseren.

b) Indstilling af fraesedybde

Den gnskede fraesedybde indstilles enten med

dybde-hurtigindstillingen eller med dybde-fin-

indstillingen.

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

- Dybde-finindstilling: Dybdeanslag spaendes fast
med spandearmen (1.6). Den gnskede fraese-
dybde indstilles ved drejning af fingerhjulet (1.4).
Drejes fingerhjulet fra en markeringstreg tilden
naeste, @ndres fraesedybden med 1/10 mm. En
omdrejning pa fingerhjulet svarer til en &endring
af freesedybden pa 1 mm. Det maksimale indstil -
lingsomrade er 8 mm.

c) Positionering af fraesedybde

- Drejeknappen (1.5) lasnes og maskinen trykkes
ned indtil dybdeanslag bergrer fastanslag.

- Fastspaend maskinen i denne stilling ved at
stramme drejeknappen (1.5).

5151 L

- Monter udsugningskappen til freesebordet ved
fgrst at seette den i udsparingerne (3.2) pa free-
sebordet med de to tapper (3.1), placer derefter
udsugningskappen pa fraesebordet, og drej
handtaget (3.5).

- Nar fraeseren er monteret, kan udsugnings-
kappen monteres og afmonteres ved at dreje
pa segmentet (3.4), hvormed udsparingen (3.3)
pa udsugningskappen abnes. For at sikre en
optimal udsugning skal udsparingen med det
drejelige segment vaere lukket under arbejdet.

P3a den udsugningsstuds (3.6) kan der monteres et

Festool-udsugningsaggregat med en udsugnings-

slange-diameter pa 36 mm eller 27 mm (36 mm

pga. den mindre rilstopningsrisiko).

Udsugning
Slut altid maskinen til en udsugning.




Spanfanger KSF-OF

Spanfangeren KSF-OF (medleveres til dels) kan
gge udsugningens effektivitet ved kantfraesning.
Monteringen foretages pa tilsvarende vis som
kopiringen (ill. 8).

Kappen kan skares af langs noterne med en
buesav og dermed formindskes. Spanfangeren
kan da anvendes ved en indvendig radius pa ned
til 40 mm.

Arbejde med maskinen

Fastger altid arbejdsemnet pa en sadan
made, at det ikke kan beveege sig under
bearbejdningen.

Maskinen skal altid holdes med begge
haender i de dertil beregnede greb (1.5,
1.11).

Brug andedraetsmaske under stgvdan-
nende arbejde.

Laeg maerke til, under bearbejdelsen, at over-
freeserens fremskydningsretning lgber modsat til
fraeserens drejeretning (modlgbsfraesning)!

Der ma kun fraeses i modlgb (maskinens fremfg-
ringsretning i veerktgjets skaereretning, fig. 9).

@b B°

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

Brug beskyttelsesbriller.

6.2 Frihandfraesning

Iszer til skrift- eller billedfreesning og ved bearbej-
delse af kanter med fraesere med startring eller
fgringstapper fgres overfraeseren i fri hand.

6.3 Fraesning med sideanslag

Det medleverede anslag bruges til fraeesearbejde

(4.2), som skal udfgres parallelt med arbejds-

stykkets kant.

- Fastspaend de to faringsstaenger til sideanslaget
(4.2) med de to drejeknapper (4.4).

- For fgringsstaengerne ind i noterne pa freesebor-
det, indtil det enskede mal er ndet, og fastspaend
feringssteengerne med drejeknappen (4.5).

- Finindstilling: Lgsn drejeknappen (4.6) for at
foretage finindstilling med indstillingshjulet

(4.8). Til dette formal har skalaringen (4.7) en
0,1 mm skala. Hvis indstillingshjulet holdes
fast, kan skalaringen drejes alene og stilles pa
.nul”. Skal der foretages stgrre indstillinger,
anvendes millimeterskalaen (4.1) pa selve ma-
skinen. Drejeknappen (4.6) strammes igen, efter
at finindstilling er foretaget.

- Indstil de to fgringsbakker (4.3, 5.1) sadan, at
deres afstand til freeseren er ca. 5 mm. Til dette
formal skal skruerne (5.2) lgsnes og strammes
igen, nar indstilling er foretaget.

- Skub, som vist pa billede 5, udsugningskappen
(5.4) pa bagfra, indtil den gar i indgreb pa side-
anslaget. Til udsugningsstudsen (5.3) kan der
tilsluttes en udsugningsslange med en diameter
pa 27 mm eller 36 mm.

6.4 Fraesning med fgringssystem FS
Fgringssystemet, som fas som tilbehgr, sgrger for
en nemmere fraesning af lige noter.

- Fgringsanslag (6.1) monteres med sideansla-
gets fgringsstaenger til fraesebordet.

- Fgringsskinnen (6.3) monteres med skruetvin-
gen (6.4) til veerkstykket. Laeg maerke til at over-
holde en sikkerhedsafstand X (Fig. 6] pa 5 mm
mellem fgringsskinnens forkant og fraeseren
eller noten.

- Fgringsanslaget monteres, som vist i Fig. 6, pa
faringsskinnen. For at sikre spilfri fgring, kan
man med en skruetraekker gennem de to ab-
ninger pa siden (6.2) indstille to faringskaeber.

- Den hgjdeudlignende stgtteanordning (6.6) mon-
teres til gevindboringen af freesebordet, saledes
at freesebordets underside lgber parallelt til
vaerkstykkets overflade.

Nar der arbejdes efter opmaerkning, viser mar-

keringen pa freesebordet (6.5) og skala ved stgt-

teanordningen (6.6), freeserens midterakse.

Finindstilling

Med finindstillingen (7.5, tilbehgr) kan en afstand

X indstilles preecist.

- Monter finindstillingen (7.5) pa fgringsstaen-
gerne mellem maskine og fgringsanslag.

- Seetindstillingshjulet (7.2) i feringsanslaget som
vist i figur 7.

- Skru indstillingshjulet (7.2]) i finindstillingens
metrik.

- For atindstille en afstand X lasnes drejeknappen
(7.1) pa fgringsanslaget og spaendes drejeknap-
pen (7.3) pa finindstillingen.

- Indstil en gnsket afstand X ved at dreje pa indstil-
lingshjulet (7.2, og spaend derefter drejeknap-
pen (7.1) pa feringsanslaget.
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6.5 Kopifrasning

Reproduktion af allerede eksisterende arbejds-
stykker opnas med en kopiring eller en kopian-
ordning (fas som tilbehgr).

a) Kopiring
Laeg meerke til, at den monterede freeser, passer
ind i abningen af den udvalgte kopiringen. Af-
standen Y (Fig. 9) fra arbejdsstykket til skabelon
beregnes fglgende:
Y = (@ kopiring - @ freeser]
2

- Fastger kopiringen (8.1] til freesebordet ved at

stikke de to tapper (8.2) i udsparingerne (8.3).
- Forat lgsne kopiringen trykkes de to taster (1.16)

indad samtidigt.

b) Kopianordning

Til kopianordningen monteres der vinkelarmen
WA.-OF (10.2) og kopi-taste-set KT-OF, som
bestar af en rulleholder (10.6) og tre kopiruller
(10.7).

- Vinkelarmen skrues fast til gevindboringen
(10.1) ved freesebordet i den gnskede hgjde med
drejeknappen (10.3).

- En kopirulle monteres til rulleholderen og skru-
es fast til vinkelarmen med drejeknap (10.5).
Veer opmarksom pa at kopirullen og fraeseren
har den samme diameter!

- Afstanden mellem tastrulle og freeseakse ind-
stilles ved drejning pa fingerhjulet (10.4).

7 Tilbehor
Af hensyn til din egen sikkerhed ma der
& kun anvendes Original Festool-tilbehgr
og reservedele.
Bestillingsnumrene for tilbehgr og veerktgjer kan
De finde i Festool-kataloget eller pa internettet
under ,www.festool.com”.
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Service og vedligeholdelse

Traek altid stikket ud af stikdasen fgr ar-
bejde pabegyndes med maskinen!

Alt service- og vedligeholdelsesarbejde,
hvor man skal abne motorkabinettet, ma
udelukkende gennemfgres af et autorise-
ret kundeservice-vaerksted.
Kundeservice og reparationer ma kun
udfgres af producenten eller service-
vaerksteder: Naermeste adresse finder De
pa: www.festool.com/Service

Brug kun originale Festoolreservedele!
Best.-nr. finder De pa:
www.festool.com/Service

For at sikre en luftcirkulation, skal kgleluftabnin-
gerne i motorkabinettet altid holdes tilgaengelige
0g rene.

Polereren er udstyret med selvafbrydende kul,
som afbryder for stremmen, nar de skal skiftes.

8
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Klemgrebets position @ndres pa folgende made

(se fig. 11):

- Losn skruen.

- Fjern klemgrebet, og spaend sekskantskruen.

- Saet klemgrebet paigeniden gnskede position,
og fastger grebet med skruen.

9 Miljo

Elveerktgj ma ikke bortskaffes med almindeligt
husholdningsaffald! Maskiner, tilbehgr og embal-
lage skal tilfgres en miljgvenlig form for genbrug!
Overhold de galdende nationale regler.

Kun EU: Ifglge Radets direktiv om affald af elek-
trisk og elektronisk udstyr og gennemfgrelse til
national ret skal gammelt elveerktgj indsamles
separat og afleveres til miljgvenlig genvinding.

Informationer om REACh:
www.festool.com/reach
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Overfresene

Tekniske data

Effekt

Turtall (tomgang)
Dybde-hurtigjustering
Dybde-finjustering

Gjenget tilkopling for drivaksel
Fresdiameter

Vekt (uten kabel)

Verneklasse

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™'

70 mm

8 mm

M22x1,0

maks. 63 mm

4,5 kg

@/l

De oppgitte illustrasjoner finnes ved begynnelsen av bruksanvisningen.

Symboler

& Advarsel mot generell fare

Bruk stgvmaske!

ol Bruk vernebriller.

Bruk greklokker!

Anvisning/les merknader!

OO0V

Forskriftsmessig bruk
Ved bruk av freseverktgy som i Festool-salgs-
dokumentene er bestemt for dette, er det ogsa
mulig & bearbeide aluminium og gipskartong.
Overfresene er bestemt for fresing av tre, kunst-
stoffer og trelignende materialer.

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

2 Sikkerhetshenvisninger

2.1 Generelle sikkerhetsinformasjoner
OBS! Les gjennom alle anvisningene. Feil
ved overholdelsen av nedenstadende anvis-

ninger kan medfgre elektriske stgt, brann og/

eller alvorlige skader.

Oppbevar alle sikkerhetsmerknader og anvis-

ninger for fremtidig bruk.

Det nedenstdende anvendte uttrykket «elektro-

verktgy» gjelder for strgmdrevne elektroverktagy

(med ledning) og batteridrevne elektroverktgy

(uten ledning).

2.2 Maskinspesifikke sikkerhetsanvisnin-

ger

- Elektroverktgyet skal kun holdes i de isolerte
gripeflatene, da fresen kan treffe sin egen led-
ning. Kontakt med streamfgrende ledninger kan
fgre til at metalldeler pa maskinen settes under
spenning. Det kan medfgre elektrisk stgt.

- Arbeidsemnet skal festes og sikres pa et sta-
bilt underlag med skrustikker eller pa annen
mate. Arbeidsemnet er ustgtt hvis det holdes
med handen eller mot kroppen. Dette kan fgre
til manglende kontroll.

- Elektroverktgy fra Festool skal bare bygges inn
i arbeidsbord som er godkjent til slik bruk av
Festool. Montering i andre eller hjemmelagde
arbeidsbord kan fgre til at elektroverktgyet blir
mindre sikkert & bruke. Det kan fgre til alvorlige
ulykker.

- Maksimum turtall angitt pa verktgyet ma ikke
overskrides, hhv. turtallsomradet ma overholdes.

- Monter bare verktgy med en tangediameter som
passer til spennhylsen

- Kontrollér at fresen sitter fast og at den fungerer
feilfritt.

- Spennhylse og overfalsmutter ma ikke vaere
skadet.

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

Bruk egnet personlig verneut-
@ styr: hgrselvern, verne-briller og

stgvmaske nar det oppstar stav
under arbeidet, vernehansker
ved bearbeiding av ru materialer
og nar verktgy skal byttes.
3 Opplysninger om stgy og vibrasjoner
Typiske verdier (beregnet etter EN 60745):

Lydtrykkniva 82 dB(A)
Lydniva 93 dB(A)
Tillegg for usikkerhet ved maling K=3dB
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@ Bruk greklokker!

Totale svingningsverdier (vektorsum fra tre ret-

ninger) beregnet i henhold til EN 60745:

Svingningsemisjonsverdi (treakset) a, = 3,5 m/s?

Usikkerhet K=2,0m/s?

De angitte emisjonsverdiene (vibrasjon, stay)

- brukes til 8 sammenligne maskiner,

- men kan ogsa brukes til en forelgpig vurdering
av vibrasjons- og stgybelastning ved bruk,

- 0og representerer de viktigste bruksomradene
for elektroverktgyet.

En gkning er mulig ved annet bruk, med annet

innsatsverktgy eller ved utilstrekkelig vedlikehold.

Veer oppmerksom pa maskinens tomgangs- og

stillstandsperioder!

4 Elektrisk tilkobling og igangsetting
Nett-spenning og frekvens ma stemme
overens med angivelsene pa typeskiltet!

Bryter (1.13) er en pa-/av-bryter (I = pa /0 = av).

For kontinuerlig drift kan bryteren settes fast med

laseknappen (1.12). Nar bryteren trykkes en gang

til dpnes lasen igjen. For & tilslutte og frakople

nettledningen se Fig. 2.

5 Innstillinger pa maskinen

Trekk alltid stgpselet ut av stikkontakten
& fer du utfgrer (reparasjons)arbeid pa
5.1 Elektronikk

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

~ OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ er utstyrt med
|ELECTRo\r}c fullakselelektronikk med fglgende egen-
Rolig start

skaper:
Myk oppstart sikrer rykkfri start av maskinen.

Omdreiningstallsjustering

Med stillhjul (1.10) kan turtallet justeres trinn-
vis mellom 10000 og 22500 min-'. Dermed kan
skjaerehastigheten tilpasses optimalt til hvert
materiale:
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Fresdiameter [mm]

-
552
- - - ()] —
Materiale 10 - 25 25 - 40 40-60 _g '?_E‘ _,:1-3
Stillhjul-trinn °a
HW
Hardtre 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Lgst tre 6-5 6-3  4-1 (HW)
Laminerte 5 6-3 4-2 HW
sponplater
Kunststoff 6-4 5-3 2-1 HW
.. HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Gipskartong 2-1 1 1 HW

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

Temperatursikring

Ved for hgy motortemperatur reduseres strom-
tilferselen og turtallet. Maskinen gar bare med
redusert effekt for & oppna rask avkjeling ved
hjelp av motorluftingen. Etter avkjglingen gar
maskinen opp i turtall igjen av seg selv.

Brems (OF 1400 EBQ)

OF 1400 Q har en elektronisk bremse som fgrer
til at spindelen med verktgyet stanses innen ca. 2
sekunder etter at maskinen er blitt utkoplet.

5.2 Verktgy skiftes ut
Ved verktgyskifte kan du sette maskinen pa ho-
det.

a) Sette inn verktgy

- Sett inn fresverktgyet sa langt inn i spennhyl-
sen som mulig, minst inn til markeringen (\/
) pa frestangen. Hvis overfalsmutteren (3a.3)
skjuler spennhylsen, ma freseverktgyet (3a.1)
settes minst sa langt inn i spennhylsen (3a.2)
at merket £ ligger under overfalsmutteren.

- Trykk pa bryteren (1.14) for spindellas pa hayre
side.

- Trekk mutter (1.15) fast med en gaffelngkkel
ngkkelvidde 24.

Merk: Spindellédsen sperrer bare motorlasen i

én rotasjonsretning. Derfor trenger ikke skru-

ngkkelen fiernes ved apning og lukking av mut-

teren, men kan beveges frem og tilbake som en

skralle.



b) Ta ut verktay

- Trykk pa bryteren (1.14) for spindellas pa venstre
side.

- Lesne mutter (1.15) med en gaffelngkkel ngkkel-
vidde 24 sa langt til du fgler motstand. Du Denne
motstanden overvinner denne motstanden du
ved & dreie gaffelngkkelen videre.

- Ta ut fresen.

5.3 Utskifting av spenntang

Det finnes spennhylser for fglgende tangediame-

tere: 6.0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

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

Internett ,www.festool.com” for bestillingsnum-

mer).

- Drei mutter (1.15) helt av og ta den ut av spin-
delen sammen med spenntangen.

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

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

a) Nullpunkt stilles inn

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

- Sett overfresen med fresebord (1.9) pa et plant
underlag. Apne dreiehode (1.5) og trykk mas-
kinen sa langt nedover til fresen sitter opp pa
underlaget.

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

- Trykk dybdeanslaget mot et av de tre rresteren-
de anslagene til det dreibare revolveranslaget
(1.8).

Du kan innstille hvert fastanslag individuelt i hgy-

den med en skrutrekker:

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

- Skyv viser (1.3) nedover slik at den viser 0 mm
pa skalaen (1.1).

Hvis nullstillingen ikke stemmer, kan den kor-

rigeres med skruen (1.2) pa viseren.

b) Fresedybde forhandsinstilles

Den gnskede fresedybden kan du enten innstille

med dybdehurtigjusteringen eller med dybdefin-

justeringen.

- Dybdehurtigjustering: Trekk dybdeanslag (1.7)
sa langt oppover til viseren indikerer den gn-

skede fresedybden. Klem dybdeanslaget med
spennarmen (1.6} fast i denne stilling.

- Dybdefininnstilling: Klem dybdeanslaget med
spennarmen (1.6) fast. Still inn den gnskede
fresedybden ved & dreie stillhjul (1.4). Nar du
dreier stillhjulet videre med en markerings-
strek endres fresedybden med 0,1 mm. En full-
stendig omdreiningomdreinig girer 1 mm. Det
maksimale justeringsomradet for stillhjulet er
8 mm.

c) Fresedybde lukkes

- Apne dreieknapp (1.5) og trykk maskinen
sa langt nedover til dybdeanslaget bergrer
fastanslaget.

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

5.5 Avsug
i L Koble alltid maskinen til et avsugssystem.

onjer avsughette pa fresebordet ved fgrst a
sette inn avsughetten med begge tappene (3.1)
i sporene (3.2) pa fresebordet, sett deretter av-
sughetten pa fresebordet og snu spaken (3.5).
- For @ muliggjgre montering og demontering av

avsughette ved montert fres, kan sporet (3.3} i

avsughetten dpnes ved at du dreier segmentet

(3.4). For optimalt avsug ma sporet med det drei-

bare segmentet vaere lukket nar du arbeider.
Pa den avsugstussen (3.6) kan du koble til et
Festool-avsugapparat med avsug-slange med en
diameter pa 36 mm eller 27 mm (36 mm anbefa-
les pga. mindre fare for tilstopping].

Sponfanger KSF-OF

Sponfangeren KSF-OF (med i leveransen i noen
utgaver] kan gke avsug effektiviteten ved kant-
fresing.

Monteres pa samme mate som kopiringen
(fig.8).

Kappen kan skjaeres av langs merkene og dermed
forminskes. Sponfangeren kan da brukes painn-
vendige radier ned til 40 mm.”

6 Arbeide med maskinen

Fest alltid emnet slik at det ikke kan be-
& vege seg under bearbeiding.

Hold alltid maskinen med begge hender
& pa de monterte handtakene (1.5, 1.11).

Bruk stgvmaske hvis arbeidet stgver.
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Arbeid alltid slik at overfresens fremfgringsret-
ning er motsatt til fresens dreieretning (fresing i
motsatt retning)!

Fresing kun i motgaende retning (maskinens
fremfgringsretning i verktgyets skjaereretning,
figur 9).

6.1 Bearbeiding av aluminium
Nar du arbeider med aluminium, ma du av
& sikkerhetsgrunner ta hensyn til dette:
- Det ma forkobles en sikkerhetsbryter for jord-
feilstrgm (FI, PRCD).
- Koble maskinen til et egnet avsugapparat.
- Regelmessig rengjgring av maskinen for stg-
vavleiringer i motorhuset.

Bruk vernebriller.

6.2 Frihandsfresing

Ved fresing av skrifter eller bilder og bearbeiding
av kanter med fresere med styrering eller styre-
tapp fores overfresen frihand.

6.3 Fresing med sideanslag

For arbeider parallell til arbeidsstykkets kant kan

du bruke det medleverte sideanslaget (4.2).

- Klem fast de to fgringsstengene (4.2) pa side-
anlegget med de to dreieknappene (4.4).

- Legg fgringsstengene inn i sporene pa frese-
bordet frem til gnsket mal og klem fast fgrings-
stengene med dreieknappen (4.5).

- Fininnstilling: Apne dreieknappen (4.6) for &
foreta fininnstilling med stillhjulet (4.8]). Til fin-
innstilling har skalaringen (4.7) en 0,1 mm skala.
Hvis du holder fast pa stillhjulet, kan du dreie
kun pa skalaringen, slik at du kan stille den pa
.null”. Ved stgrre justeringer er millimeterska-
laen (4.1) pa hoveddelen nyttig @ bruke. Lukk
dreieknappen (4.6) igjen etter fininnstillingen.

- Stillinn de to fgringskjevene (4.3, 5.1) slik at av-
standen til fresen utgjgr ca. 5 mm. Dette gjgres
ved 3 apne skruene (5.2) og trekke dem til igjen
etter fullfgrt innstilling.

- Skyv avsughetten (5.4) bakfra til den smekker
pa plass mot sidestopperen, slik det er vist pa
bilde 5. Pa avsughetten (5.3) kan det tilkobles
en avsugslange med diameter pa 27 mm eller
36 mm.

6.4 Frese med styresystemet FS
Styresystemet som fas som tilbehgr gjor det let-
tere aletter freseing av rette noter.

- Fest styreanslag (6.1) med sideanslagets styre-
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stenger pa fresebordet.

- Fest styreskinne (6.3) med skrutvinger (6.4)
pa arbeidsstykket. Vaer oppmerksom pa at det
overholdes en sikkerhetsavstand X (bilde 6) pa
5 mm mellom styreskinnens forkant og fresen,
hhv. noten.

- Sett styreanslaget som fremstilt ipa bilde 6,
pa styreskinnen. For 3 sikre en styring av fre-
seanslaget uten klaring kan du med en skru-
trekker stille inn to styrebakker gjennom de to
apningene (6.2) pa siden.

- Skru stgtte (6.6) som erinnstillbar i hgyden fast
pa fresebordets gjengeboring slik at fresebor-
dets underside er parallell med arbeidsstykkets
overflate.

For d kunne arbeide etter riss indikererviser mar-

keringen pa fresebord (6.5) og skalaen pa stotte

(6.6) deg fresens midtakse.

Fininnstilling

Med fininnstillingen (7.5, tilbehgr) kan avstanden

X stilles inn med stor ngyaktighet.

- Monter fininnstillingen (7.5) pa styrestengene
mellom maskin og styreanslag.

- Sett inn stillhjulet (7.2) i styreanslaget som vist
pa bilde 7.

- Skru stillhjulet (7.2) inn i mutteren til fininnstil-
lingen.

- Ved innstilling av avstand X apner du vrideren
(7.1) til styreanslaget og skrur igjen vrideren
(7.3 til fininnstillingen.

- Stillinn gnsket avstand X ved & vri pa stillhjulet
(7.2) og skru deretter igjen vrideren (7.1) pa
styreanslaget.

6.5 Kopifresing

For & reprodusere arbeidsstykker malngyaktig
benyttes en kopieringsring eller kopieringsinn-
retningen (fas henholdsvis som tilbehgr).

a) Kopieringsring

Vaer ved valg av kopieringsringens stgrrelse

oppmerksom pa at den benyttede fresen passer

gjennom apningen.

Fremspringetn Y (bilde 9) av arbeidsstykket til

sjab-lonen beregnes pa fglgende mate:

Y = (@ kopieringsring - @ fres) / 2

- Fest kopieringsringen (8.1) pa fresebordet ved
a stikke de to tappene (8.2) inn i sporene (8.3).

- Kopieringsringen lgsnes ved a trykke de to knap-
pene (1.16) innover samtidig.



b) Kopieringsinnretning

For kopieringsinnretningen trenger man vinke-

larmen WA-OF (10.2) og kopiertast-settet KT-OF

som bestar av en rulleholder (10.6) og tre kopie-

ringsruller (10.7).

- Skru vinkelarmen med dreieknapp (10.3) fast
med dreieknapp i ensket hgyde pa fresebordets
gjengeboring (10.1).

- Monter en kopieringsrulle pa rulleholderen og
skru denne med dreieknapp (10.5) fast pa vinke-
larmen. Veer oppmerksom pa at kopieringsrul-
len og fresen har samme diameter!

- Ved a dreie stillhjulet (10.4] kan du stille inn
avstanden fraav tastrullen til fresaksen.

7 Tilbehor
Av hensyn til din egen sikkerhet bgr du
& alltid bruke original Festool-tilbehgr og
reservedeler.
Bestillingsnumrene til tilbehgr og verktgy finner
du i Festool-katalogen eller pa Internett under
~www.festool.com”.

8 Vedlikehold og pleie

Trekk alltid stgpselet ut av stikkon-takten
for du utfgrer (reparasjons) arbeid pa
maskinen .

Alt vedlikeholds- og servicearbeid som
krever at motorhuset apnes skal alltid
utgres pa et autorisert kundeservice-
verksted.

Kundeservice og reparasjoner skal kun
#)  utfgres av produsenten eller servicever-
ksteder: Du finner narmeste adresse
under: www.festool.com/Service

Bruk kun originale Festoolreservedeler!
Best.nr. finner du under:
www.festool.com/Service
Domino-pluggfresen er i stor grad ve

For & sikre luftsirkulasjonen ma kjgleluftapnin-
gene pa motorhuset alltid vaere apne og rene.
Maskinen er utstyrt med spesialkull som slas
automatisk av.

Dersom disse er slitt ut skjer et automatisk
strgmavbrudd og maskinen stanses.

EKAT

Ga frem pa fglgende mate for a flytte pa klem-
hendelen (se figur 11):

- Lagsne skruen.

- Fjern klemhendelen og trekk sekskantskruen
godt til.

- Sett pa klemhendelen igjen i gnsket posisjon,
og fest den med skruen.

9 Miljo

Kast aldri elektroverktgy i husholdningsavfallet!
Lever inn maskin, tilbehgr og emballasje til et
miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Fglg bestem-
melsene som gjelder i ditt land.

Kun EU: | henhold til EU-direktivet om kasserte
elektriske og elektroniske produkter og direkti-
vets iverksetting i nasjonal rett ma elektroverktay
som ikke lenger skal brukes, samles separat og
leveres til et miljgvennlig gjenvinningsanlegg.

Informasjon om REACh:
www.festool.com/reach
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Fresadora superior

Dados técnicos

Poténcia

Ndmero de rotacoes (em vazio)

Ajuste rapido de profundidade

Ajuste de profundidade de precisao

Rosca da conexao do veio de accionamento
Diametro de fresa

Peso (sem cabo)

Classe de proteccao

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 rpm

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

@/l

As figuras indicadas encontram-se no inicio das instrucoes de operacao.

Simbolos

Perigo geral

Usar mascara contra pés!
sl Usar doculos de proteccao.

Utilizar protectores de ouvido!

Ler indicacdes/notas!

OO

1 Utilizacao em conformidade
No emprego das ferramentas de fresa indicadas
nos documentos de venda da Festool, também
podem ser processados aluminio e papelao de
gesso. Conforme as prescricdes, as fresas de face
sao concebidas para fresar madeira, materiais
sintéticos e materiais semelhantes a madeira.
O utilizador é responsavel por danos e
& acidentes devidos a uma utilizacao nao
propria conforme as disposicoes.

2 Avisos de seguranca
2.1 Regras gerais de seguranca

ATENCAO! Leia todas as indicacdes de se-

guranca e instrucoes. O desrespeito das
adverténcias e instrucoes pode ocasionar choques
eléctricos, incéndios e/ou ferimentos graves.
Guarde todas as indicacoes de seguranca e ins-
trucoes para futura referéncia.
0 termo “Ferramenta eléctrica” utilizado a seguir
nas indicacoes de adverténcia, refere-se a ferra-
mentas eléctricas operadas com corrente de rede

(com cabo de rede) e a ferramentas eléctricas
operadas com acumulador (sem cabo de rede].

2.2 Indicacoes de seguranca especificas da

maquina

- Segure a ferramenta eléctrica pelas pegas iso-
ladas, pois a fresa pode atingir o proprio cabo

derede. O contacto com uma linha condutora de
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corrente também pode colocar as pecas meta-
licas da ferramenta sob tensao e conduzir a um
choque eléctrico.

- Fixe e segure a peca a trabalhar com sargentos,
ou de qualquer outra forma, a uma base estavel.
Se segurar a peca a trabalhar apenas com a mao
ou contra o seu corpo, ela fica instavel, podendo
levar a perda de controlo.

- Asferramentas eléctricas Festool s6 devem ser
montadas em bancadas de trabalho projectadas
pela Festool para esse efeito. Se a ferramenta
eléctrica for montada numa outra bancada de
trabalho ou numa de fabrico préprio, ela pode
ficar instavel e provocar acidentes graves.

- A rotacdao maxima indicada na ferramenta nao
deve ser excedida e a gama das rotacoes ha de
ser cumprida.

- Fixe apenas ferramentas especiais com o dia-
metro de fuste previsto para a pinca de aperto.

- Atente ao aperto firme da fresa e certifique-se
do seu giro perfeito.

- Apinca e a porca de fixacao nao podem apresen-
tar danificacoes.

- Fresas que apresentam fissuras ou aquelas, cuja
forma se modificou, nao devem ser utilizadas.

Use equipamentos protectores
@ adequados e individualmente
adaptados: proteccao auditiva,
6culos de proteccao, mascara
@ contra pos no caso de trabal-hos
em que seja produzido pd, luvas
de proteccao ao tratar materiais
rugosos e ao mudar ferramentas.

€

3 Informacao relativa a ruido e vibracao
Os valores determinados de acordo com a norma
EN 60745 sao, tipicamente:

Nivel de pressao acustica 82 dB(A)
Poténcia do nivel acUstico 93 dB(A)
Factor de inseguranca de medicao K=3dB

Utilizar protectores de ouvido!

®



Niveis totais de vibracées (soma vectorial de trés
sentidos) determinados em funcao da NE 60745:

Nivel de emissao de vibracoes

(3 eixos) a, =3,5m/s?

Incerteza K=2,0m/s?

Os valores de emissao indicados (vibrac3o, ruido)

- servem de comparativo de ferramentas,

- sao também adequados para uma avaliacao
provisoria do coeficiente de vibracoes e do nivel
de ruido durante a aplicacao,

- representam as aplicacoes principais da ferra-
menta eléctrica.

Aumento possivel no caso de outras aplicacoes,

com outras ferramentas de trabalho ou ma-

nutencao insuficiente. Observar os tempos de
trabalho em vazio e de paragem da ferramenta!

4 Ligacao eléctrica e colocacao em funcio-
namento
A tensao e a frequéncia da rede devem
& corresponder as indicacdes constantes
na placa de marca!
O interruptor (1.13) serve como interruptor para
ligar/desligar (ON/OFF) (I = ligado / 0 = desliga-
do). Para um funcionamento continuo pode ser
engatado o botao de bloqueio lateral (1.12). Pre-
mindo novamente o interruptor soltase de novo o
blogueio. Para ligar e desligar o cabo de conexao
a rede, veja ilustracao 2.

5 Ajustes na maquina

Antes de se efectuar qualquertrabalho na
& magquina retirar sempre a ficha de ligacao
5.1 Sistema electronico

da tomada de corrente!
Nao trabalhar com a maquina se o sistema electro-
nico estiver defeituoso, ja que isso poderia originar
rotacoes demasiado elevadas. Pode identificar-se
um sistema electronico deficiente pela falta de
arranque suave ou se nao for possivel efectuar
uma regulacao das rotacoes.

|/\ A OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ possui um
ELECTF@

sistema electrénico de onda completa com
as seguintes caracteristicas:
Arranque suave
O arranque suave providencia um arranque da
maquina isento de solavancos.
Regulacao do nimero de rotacoes
Através da roda de ajuste (1.10) é possivel ajustar
progressivamente o nimero de rotacoes entre
10000 e 22500 rpm. Pode deste modo ajustar-se

adequadamente a velocidade de corte ao respec-
tivo material a trabalhar:

Diametrodafresa & 8

[mm] £3

o C

Es

Material 10 - 25 25-40 40-60 _g S

Posicao da roda de % g

ajuste Z =

. HW

Madeira dura 6-4 5-3 3-1 (HSS)

. : HSS

Madeira macia 6-5 6-3 4-1 (HW]

Placas de aglo-

merado de ma- 6-5 6-3 4-2 HW
deira, revestidas

Material pldstico 6-4 5-3 2-1 HW

, . HSS

Aluminio 3-1 2-1 1 (HW)

Cartaodegesso  2-1 1 1 HW

Numero de rotacées constante

O numero de rotacoes pré-seleccionado é mantido,
em vazio e durante o trabalho, de modo constan-
te.

Disjuntor térmico

Se a temperatura do motor for demasiado elevada,
a alimentacao eléctrica e o nUmero de rotacoes é
reduzido. A maquina ja sé funciona com poténcia
reduzida, para permitir um rapido arrefecimento
através da ventilacao do motor. Apoés o arrefeci-
mento, a maquina volta as rotacdes normais.
Travao (OF 1400 EBQ)

A OF 1400 EBQ dispoe de um freio electrdnico, o
qual para o fuso com a ferramenta, dentro de 2
segundos, apos o desligamento da maquina.

5.2 Trocar a ferramenta

Para se mudar de ferramenta pode virar-se a

maquina ao contrario.

a) Colocar a ferramenta

- Introduza a ferramenta de fresar o maximo
possivel na pinca de fixacao aberta, pelo menos
até a marca (\/) no fuste da fresa. Se a pinca
de fixacdo (3a.2) nao for visivel devido a porca
de racord (3a.3), a ferramenta de fresar (3a.1)
devera serintroduzida na pinca de fixacao, pelos
menos, até que a marca £ deixe de sobressair
da porca de racord.

- Prima o interruptor (1.14) de retencao do fuso,
no lado direito.

- Apertara porca (1.15) com o auxilio de uma chave
de boca de 24 mm.

Indicacao: a retencao do fuso apenas bloqueia o

61



fuso do motor num sentido de rotacao. Por isso,

ao abrir e fechar a porca, nao é necessario mudar

a chave de boca, podendo esta ser movida num e

noutro sentido como uma chave de roquete.

b) Retirar a ferramenta

- Prima o interruptor (1.14) de retencao do fuso,
no lado esquerdo.

- Desapertar a porca (1.15), com o auxilio de uma
chavedebocade 24 mm, osuficiente até sentiruma
certa resisténcia. Esta resisténcia deve ser venci-
da com a continuacao do giro da chave de boca.

- Retirar a fresa.

5.3 Substituicao da pinca

Estao disponiveis pincas para os seguintes diame-

tros de fuste: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,

10 mm, 12 mm, 12,7 mm (NUmeros de encomen-

da, ver catalogo Festool ou na Internet em www.

festool.com).

- Sacar a porca completamente (1.15) e retira-la
do fuso, junto com a pinca.

- Inserir uma nova pinca com a porca no fuso e
apertar a porca levemente. Nao apertar dema-
siado a porca se nao houver fresa na pinca!

5.4 Ajustar a profundidade de fresa

O ajuste da profundidade de fresa realiza-se em

trés etapas:

a) Ajustar o ponto neutro

- Abrir a alavanca de fixacao (1.6}, até que o encos-
to de profundidade (1.7) fique livremente mdvel.

- Por a fresa de face com a mesa de fresa (1.9)
numa base plana. Desapertar o botao regulador
(1.5) e empurrar a maquina para baixo, até a fresa
encostar na base.

- Fixe amaquina por aperto nesta posicao, fechan-
do a manete de aperto (1.5).

- Premir o encosto de profundidade contra um dos
trés encostos fixos do encosto-revolver giravel
(1.8).

Com uma chave de fendas, a altura de cada encos-

to pode ser ajustada individualmente:

Encosto fixo Altrura min./Altura max.

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

- Empurrar o indicador (1.3) para baixo, de forma
que aponte os 0 mm na escala (1.1).

Se a posicao zero nao estiver correcta, isso pode

ser corrigido através do parafuso (1.2) no indicador.

b) Determinar a profundidade de fresar

A profundidade de fresar desejada pode ser de-

terminada pelo ajuste rapido de profundidade ou

pelo ajuste de profundidade de precisao.

- Ajuste rapido de profundidade: puxar o encosto
de profundidade (1.7) para cima o suficiente, para
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que o indicador aponte a profundidade de fresa
desejada. Imobilizar o encosto de profundidade
nesta posicao, com auxilio da alavanca de fixacao
(1.6).

- Ajuste de profundidade de precisao: Imobilizar o
encosto de profundidade com auxilio da alavanca
de fixacdo (1.6). A profundidade de fresa deseja-
da é ajustada, girando a roda de ajuste (1.4). Gi-
rando a roda de ajuste um traco, a profundidade
de fresamuda 0,1 mm. Um giro completo perfaz
1 mm. A gama maxima de ajuste desta roda é de
8 mm.

c) Aumentar a profundidade de fresa

- Abrir o botao (1.5) e empurrar a maquina para
baixo, até que o encosto de profundidade toque
no encosto fixo.

- Fixe a maquina por aperto nesta posicao, fechan-
do a manete de aperto (1.5).

5.5 Aspiracao
i L Ligue sempre a maquina a um sistema de
T aspiracao.

- Monte a cobertura de aspiracao na mesa de tupia,
colocando primeiro a cobertura de aspiracao,
com os dois pernos (3.1), nas aberturas (3.2) na
mesa de tupia, em seguida coloque a cobertura
de aspiracao sobre a mesa de tupia e vire a ala-
vanca (3.5).

- Para permitir a montagem e desmontagem da
cobertura de aspiracao com a fresa montada, a
abertura (3.3) na cobertura de aspiracao pode ser
aberta, rodando o segmento (3.4). Para uma as-
piracao correcta durante os trabalhos, a abertura
deve estar fechada por meio do segmento rotativo.

No bocal de aspiracao (3.6) pode ser acopla-

do um aspirador Festool, com um didametro de

tubo flexivel de aspiracao de 36 mm ou 27 mm

(recomenda-se 36 mm, devido ao menor risco de

entupimento).

Para-aparas KSF-OF

O para-aparas KSF-OF (parcialmente no ambito

de fornecimento) permite aumentar a eficacia da

aspiracao ao fresar cantos.

A montagem é efectuada de modo analogo ao anel

copiador (imagem 8).

A tampa pode ser cortada com uma serra de

arco ao longo dos entalhes sendo assim diminu-

ida. O para-aparas pode entao ser utilizado em

raios interiores, até a um raio minimo de 40 mm.

6 Trabalhar com a maquina
Fixe sempre a peca a trabalhar, de modo a
& que nao se possa mover, ao ser trabalhada.



A ferramenta deve ser sempre segura,
& com ambas as maos, pelos punhos (1.5,
1.11) previstos para o efeito.
@ Use uma mascara durante trabalhos com
formacao de po.
Trabalhar sempre de forma que o sentido de
avanco da fresa de face seja oposto ao sentido de
rotacdo (fresar no sentido oposto)! Fresar apenas
em contra-rotacdo (avanco da maquina no sentido
de corte da ferramenta, imagem 9).

6.1 Trabalho em aluminio
Ao trabalhar com aluminio deve, por ra-
& zoes de seguranca, respeitar as seguites
medidas:
- Ligar a entrada um disjuntor de corrente de de-
feito (FI, PRCD).
- Ligar a ferramenta a um aspirador adequado.

- Limpar a ferramenta regularmente, retirando os
depositos de pd da caixa do motor.

Usar dculos de proteccao.

6.2 Fresar com guia a mao

Principalmente para fresar letras ou figuras e no
processamento de cantos, com anel de esbarro ou
pino de guia, conduz-se a fresa de face a mao livre.

6.3 Fresar com encosto lateral

Para trabalhos a serem efectuados paralelamente

com o canto da peca a ser trabalhada pode ser

empregado o encosto lateral fornecido (4.2).

- Prenda as duas barras guia (4.2) no batente la-
teral através das duas manetes de aperto (4.4).

- Insira as barras guia até a medida desejada nas
ranhuras da mesa de tupia, e prenda as barras
guia através da manete de aperto (4.5).

- Ajuste de precisao: abra a manete de aperto
(4.6), para proceder a um ajuste de precisao
através da roda de ajuste (4.8). 0 anel graduado
(4.7) possui para o efeito uma escala graduada
em 0,1 mm. Se a roda de ajuste for segura, pode
girar-se apenas o anel graduado, para o colocar
em ,zero”. Em caso de ajustes maiores existe
uma escala milimétrica (4.1) no corpo base. De-
pois de se efectuar o ajuste de precisao, fechar
de novo a manete de aperto (4.6).

- Ajuste os dois mordentes-guia (4.3, 5.1) de modo
a que a sua distancia a fresa seja de aprox. 5
mm. Para o efeito, devem desenroscar-se os
parafusos (5.2), e, depois de efectuado o ajuste,
apertados de novo.

- Comoilustrado naimagem 5, empurre a capa de
aspiracao (5.4) a partir de tras, até engatar no
batente lateral. No bocal de aspiracao (5.3) pode
ser conectado um tubo flexivel de aspiracao com

um didmetro de 27 mm ou 36 mm.

6.4 Fresar com sistema de guia FS

O sistema de guia disponivel como acessorio, fa-

cilita fresar ranhuras rectas.

- Fixar o encosto de guia (6.1) na mesa de fresa,
por meio das hastes de guia do encosto lateral.

- Fixar a régua de guia (6.3) na peca a trabalhar
com o auxilio de sargentos (6.4). Atentar a que
seja mantida a distancia de seguranca X (figura
6) de 5 mm, entre o canto dianteiro da régua de
guia e a fresa ou a ranhura.

- Como ilustrado na figura 6, por o encosto de
guia na régua de guia. A fim de garantir uma
guia do encosto de fresa isenta de folga, podem
ser ajustados dois blocos de guia, passando uma
chave de fendas pelos dois orificios laterais (6.2).

- Aparafusar o apoio (6.6), ajustavel na altura, no
furo roscado da mesa da fresa, de forma que a
face inferior da mesa da fresa fique paralela com
a superficie da peca a ser trabalhada.

Para poder trabalhar conforme um tracado, a mar-

cacado na mesa da fresa (6.5) e a escala no apoio

(6.6) indicam o centro da fresa.

Ajuste de precisao

Através do ajuste de precisdo (7.5, acessorios) é

possivel ajustar com sensibilidade a distancia X.

- Monte o ajuste de precisao (7.5), entre a maquina
e o batente-guia, sobre as barras guia.

- Coloque a roda de ajuste (7.2), como represen-
tado na imagem 7, no batente-guia.

- Aparafuse a rode de ajuste (7.2) na porca do
ajuste de precisao.

- Para ajustar a distancia X, abra o botao giratério
(7.1) do batente-guia e feche o botao giratério
(7.3) do ajuste de precis3o.

- Ajuste a distancia X desejada girando a roda de
ajuste (7.2) e feche, em seguida, o botao giratério
(7.1) do batente-guia.

6.5 Operar como fresa-copiadora
Afim de reproduzir pecas existentes com perfeicao,
emprega-se um anel-copiador ou um dispositivo-
copiador (ambos disponiveis como acessorios).
a) Anel-copiador
Na seleccao do tamanho do anel-copiador, atentar
a que a fresa empregada passe pela sua abertura.
A saliéncia Y (figura 9) da peca a trabalhar, em
relacdo ao gabarito, é calculada da seguinte forma:
Y = (@ anel-copiador - @ fresa]
2
- Fixe o anel copiador (8.1) na mesa de tupia, in-
serindo os dois espigoes (8.2) nos entalhes (8.3).
- Para soltar o anel copiador devem premir-se
simultaneamente ambas as teclas (1.16) para o
interior.
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b) Dispositivo-copiador

Para poder trabalhar com o dispositivo-copiador

precisam-se do braco dobrado WA-OF (10.2) e do

conjunto-copiador KT-OF, composto de um porta-

rolo (10.6) e trés rolos-copiadores (10.7).

- Aparafusar o braco dobrado na altura desejada
no furo roscado (10.1) da mesa de fresa, aper-
tando o bot&o de fixacdo (10.3).

- Montar um rolo-copiador no porta-rolo e apara-
fusa-lo no braco dobrado, apertando o botao de
fixacao (10.5). Atentar a que o rolo-copiador e a
fresa tenham os mesmos didametros!

- Girando a roda de ajuste (10.4), pode ser regulada
adistanciaentre orolo exploradore o eixo da fresa.

7 Acessorio
Para a sua prdpria seguranca, utilize ape-
& nas acessorios e pecas sobresselentes
originais da Festool.
Os numeros de encomenda para acessorios e
ferramentas podem ser encontrados no catalogo
Festool ou na Internet sob ‘www.festool.com’.
8 Conservacao e cuidados
Antes de se efectuar qualquer trabalho na
& maquina retirar sempre a ficha de ligacao
da tomada de corrente!
Todos os trabalhos de manutencao e repa-
& racao, que exigem a abertura da carcaca do
motor, sé podem ser efectuadas por uma
oficina autorizada do servico apds-venda.
Servico Apos-venda e Reparacao apenas
através do fabricante ou das oficinas de
servico: endereco mais proximo em:
www.festool.com/Service
EKAT Utilizar apenas pecas sobresselentes
T’ﬁf originais da Festool! Referéncia em:
www.festool.com/Service
Para ser garantida uma circulacao do ar, as aber-
turas do ar de refrigeracao na carcaca do motor
devem estar sempre livres e limpas. A maquina
estd equipada com escovas de carvao especial
de interrupcao automatica. Quando estao gastas
actua uma interrupcao automatica de corrente e
desliga a maquina.

A
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Para alterar a posicao da alavanca de aperto

(ver figura 11):

- Solte o parafuso.

- Remova a alavanca de aperto e aperte bem o
parafuso sextavado.

- Encaixe novamente a alavanca de aperto na po-
sicao pretendida e fixe-a com o parafuso.

9 Meio ambiente

Nao deite as ferramentas eléctricas no lixo do-
méstico! Encaminhe as ferramentas, acessorios e
embalagens para um reaproveitamento ecoldgico!
Nesse caso, observe as regulamentacdes nacio-
nais em vigor.

Apenas paises da UE: de acordo com a Directiva
Europeia sobre residuos de equipamentos eléc-
tricos e electronicos e a sua transposicao para
a legislacao nacional, as ferramentas eléctricas
usadas devem ser recolhidas separadamente e
sujeitas a uma reciclagem que proteja o meio
ambiente.

Apenas paises da UE: de acordo com a Directiva
Europeia sobre residuos de equipamentos eléc-
tricos e electronicos e a sua transposicao para
a legislacao nacional, as ferramentas eléctricas
usadas devem ser recolhidas separadamente e
sujeitas a uma reciclagem que proteja o meio
ambiente.

Informacoes sobre REACh:
www.festool.com/reach



dacoHHO-ppe3epHan MaLLUHKA
TexHU4yecKue AaHHble

MOLLIHOCTb

YUncno oBopoToB (XONOCTOM Xoa)

MpyObiit AvanasoH yCTaHOBKM ryOuHbI
TOUHbIM AManasoH YCTaHOBKU ryOuHbI
MpucoeaunHuTensHasa pessba BeayLLero sana
dunametp opesbl

Macca (6e3 kabens)

besonacHocTb

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 Bt

10000 - 22500 ot/MHH

70 MM

8 Mm

M22x1,0

MaKc. 63 Mm

4.5 kr

g/

I'IpMnaraeMble MINTIOCTPaUNKN HaxXxo4ATCA B Ha4Yane pyKoBOACTBa MO 3KChnyarauuu.

CuMBONbI
A [NpenynpexpeHune ob obuier onacHocTK

@ Ncnonb3ymnTe pecnupatop!

PaboTanTe B 3aLLMTHbIX O4YKaX.

HocuTb 3awwmTy opraHoB cnyxa!

Cobntogante pykoBOACTBO MO 3KCMyaTa-
UMn/MHCTpYKLmM!

EAL
<&

_———

1 NMpumeHeHHe NO Ha3HauYeHUro
Ob6pabaTbiBaTSCA MOTYT TaKXe altoMUHUR U
rMOCOBLIM KapTOH MpW NPUMEHEHUU GpesepHbIX
WMHCTPYMEHTOB, CMeuuansHo npeanucaHHbIX AnA
3TOro AOKyMeHTamu no npoaaxe Festool. dacoHHO-
dpesepHble MalLMHKKM NPeayCMOTPEHbI MO CBOEMY
Ha3Ha4yeHWo Ana GpPe3epOBKM Neca, CUHTETUUECKMX
MaTepuanoB U CXOAHbIX C JIECOM MaTepuanos.

NHCTPYMEHT CKOHCTPyMpOBaH ANs npo-
A beccroHanbHOro NpUMeHeHMs.
3a yLepd v HecyacTHble Clyyau, CBA3aHHbIE
& C NMPUMEHEHWEM He MO Ha3HauyeHwuto,
otBeyaeT [lonb3oBarens.
2 YKa3aHuA no TexHuKe 6e3onacHoOCcTH
2.1 O6wue ykasaHua no 6eszonacHocTH
BHUMAHME! MpouTtuTte BCe yKkasaHus no
TeXHuKe 6e30MacHOCTU U peKoMeHaaLUu.

Owwnbkn npun cobnogeHUn npuBeneHHbIX
yKasaHui 1 peKkoMeHAaumMmn MoryT NpuBEeCTH K Mo-

PaXKeHWI0 3NEeKTPUYECKUM TOKOM, Moxapy, u/unm

BbI3BaTb TSXKesble TPaBMbl.

CoxpaHsiiTe BCe YKa3aHUA No TexHuke 6esonac-

HocTu U PykoBoacTBa no 3KcnayaTtauum B Kaye-

CTBe cnpaBoYHOro MaTepuana.

Ncnonb3oBaHHOE B HACTOALWMX UHCTPYKLUAX U

YyKa3aHWUSaX MOHATUE «3NeKTPOUHCTPYMEHT» pac-

MPOCTPaHSAETCH HA 3IEKTPOUHCTPYMEHT C MUTaHU-

eM oT ceTu (co WHypoM nuTaHus oT anekTpoceTw)

M Ha aKKyMYJATOPHbIN 31eKTPOUHCTPYMeHT (6e3

LWHYPOM MUTAHWSA OT 3N1eKTpOCeTH).

2.2 Cneuvdpuuyeckue npaBuna TeXHUKH

6e3onacHocTH

- llep)XXnUTe 3NeKTPOUHCTPYMEHT TOJIbKO 3a U30-
NnupoBaHHble YacTU PYKOATKM, TaK KaK ¢ppe3sa
MOXXeT NnoBpeaUTb ceTeBon Kabeslb UHCTPYMEH-
Ta. KoHTaKT ¢ MOBpeXAEHHbIM 3/IEKTPUYECKUM
kabeneM yepes HaxogdaLLMecs Nog Hanps>KeHNEM
MeTannamyeckme 4aCcTu MHCTPYMEHTa MOXeT Npu-
BECTU K yAapy 3/IeKTPUYECKUM TOKOM.

- 3aKkpennsnTe 3aroToBKY C NOMOLLbIO CTPYOLUH
WNu ApyruM HapgEXHbIM cnocoboM Ha HenopA-
BW)XXHOM OCHOBaHMUM. [1puv yaep>xaHnm 3aroToBku
TOJIbKO PYKOM MM KOPMYCOM OHa OCTAETCS NOA-
BM>XKHOW, YTO MOXET MPUBECTU K MOTEPe KOHTPONS.

- AnekTpouHcTpyMeHTbl Festool paspewaer-
CA yCTaHaBAUBaTb TOJIbKO Ha cneLuanbHoO
npeaycMoTpeHHbIX Ans 3Toro pabouunx cronax,
AONYLEeHHbIX K UCMOIb30BaHNIO CO CTOPOHbDI
Festool. [1pn ycTaHOBKe 3N1eKTPOUHCTPYMEHTA
Ha ApPYroM, CaMoCTOSATENbHO U3rOTOBNEHHOM
paboyeMm cTone, BO3MOXHO HapyLUEHNE YCTONYM-
BOCTW MHCTPYMEHTA, YTO MOXET CTaTb MPUYNHOM
NONy4YeHUs TAXENbIX TPABM.

- MakcumanbHoe uyncno o6opoToB, yKasaHHoe
Ha MHCTPYMEHTE, He AOMKHO ObiTb MPEBbILLIEHO,
ApYyriMuy CNoBamu, CrielyeT Bceraa npuaepuBarbca
yKasaHHOro Konuuyectsa oOopoToB.

- Mcnonb3ayiTe MHCTPYMEHT C AMaMeTPOM XBOCTOBWKA,
NOAXOAALLEro no pasmepy 3aXMMHOM LiaHru.
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- [1POKOHTPONMPYHTE WECTKOCTS NOcaaKu dpesbl U
6e3ynpeyHocTs eé xoaa.

- 3aXKMMHadA UaHra WM HakuaHaA ramka He AOJDKHbI
UMETb MOBPEXAEHUN.

- ®pesbl C TpelnHamu unu Te, dopma KOTOPbIX
npertepnena U3MeHeHUA, NMPUMEHATSCA He
OOJMKHbI.

[Monb3yntecb noAXOAALLUMMU

WHAMBUAYaNbHBIMU CPEeACTBaMMU

3alMTbl: 3aLlUUTHbIe HaYLUHUKMU,

3allUUTHbIE OYKW, pecrnupartop (npwu

@@ obpaboTke nbineobpasytolimx
MaTtepuanoB), 3allMTHble nepyaTku

(npu oBpaboTtke rpyObix MaTepuanoB U CMeHe
paBoyero UHCTpyMeHTa).

3 HaHHble no wymy 1 Bubpauuu
OnpepneneHHole B cootBeTcTBuM ¢ EN 60745
TUMNOBbIE 3HAYEHUA:

YPOBEHb LlymMa 82 nb(A)
3BYKOBaA MOLLHOCTb 93 ab(A)
ZlonycK Ha NorpeLLHoCTb U3MepeHUa K=3 ab

HocwuTb 3awwuty opraHos cnyxal

06wmin KoapduumeHT konebaHuin (cyMma BekTo-

POB Tpex HanpasfieHni) paccumTbiBaeTCs B COOT-

BeTcTBMe ¢ EN 60745:

KoaddumumneHT ammuccum konebaHum

(3-oceBon) a, = 3,5 M/cex?

MNorpelwHocTb K =2,0 M/cek?

YKasaHHble 3HaueHusa YypoBHA WyMa/Bubpaumm

— CNy>aT ANsl CPaBHEHWUS MHCTPYMEHTOB;

- MOXHO TakXe Mcnonb3oBaTb ANS NpefBapu-
TeNbHOW OLEHKMW LIYMOBOW M BUOPALMOHHOM
Harpy3ku Bo BpeMs paboTbl;

— 0Tpa>katT OCHOBHble 06M1aCTM NPUMEHEHMUS
3NEKTPONHCTPYMEHTA.

[pu Mcnonb30BaHUN MaLLMHKWN B ApYrUX Lensx, C

APYTMMU CMeHHbIMU (paboynMm] MHCTpYMeHTaMu

MW B CJly4ae UX Hey[oBNeTBOpUTENbHOro 0bcny-

XNBaHWUS LUYMOBas U BUOpaLMOHHas Harpy3ku Mo-

ryT Bo3pacrtaTb. Cobntogante 3HavyeHNsi BpEMEHMU

paboTbl Ha X0/10CTOM X0y ¥ BPEMEHU NEePepbIBOB

B paboTe!

q AneKTpUUyecKoe noaKnoUYeHne U BBoA B
aKcnnyatauuro
Hanps>keHne B ceTn n yactoTa LOJIKHbI
& COOTBETCTBOBATb MACMOPTHbLIM AAHHbLIM
Ha Tunoson Tabnunyke!
Boikntouatens (1.13) cny>XuT Ana BKAOYEHUA/
BbIkAtoyeHua (I = Bkn. / 0 = Beikn.). [Npu anutenbHON
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paboTe ero MOXHo 3adrKCHpoBaTb OOKOBOM KHOMKOWM
(1.12). lpn NOBTOPHOM Ha)KaTWW BbIKIOYaTENA
npomMcxoauT ocBoboXkaeH1e dukcatopa. CoeanHeHWe
1 OTCOE-ANHEHWE NIMHUM CETEBOIO MUTAHWS - CM. PUC.
2.

5 HacTtpoiKa mawuHbl

Mepen Havanom ntodow padoTbl C MaLLMHOM
& Bceraa BblHUMaMTe LTencenb U3 po3eTKu!
5.1 OneKTpOHHaA yacTb
He paboTaiTe Cc MalUMHOW, €CnKM HeucnpasHa
3NEKTPOHHAA YacCTb, TaK Kak 3TO MOXXET MpUBECTH
K NMOBbILLEHHOMY uncry o6opoToB. HercnpaBHOCTb
3NTIEKTPOHHOM 4acCTW MOXXHO onpeaenunTb Mo
OTCYTCTBWIO MNAaBHOIO MyCKa WM HEBO3MOXHOCTH
perynMpoBaHua uncna o6opoToB.
MawwnHa OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ
OCHalLleHa 3NEKTPOHHbBIM yrnpaBieHUeM Co
crneayroLLMMKU XapaKTepUCTUKaMK:
MnaBHbIN NYCK
MnaBHbIA NyCcK NpeaHasHayeH Ans nnasHoro, 6es
PbIBKOB, MyCKa MallWHbI.
PerynupoBKa uucna o60poToB
Yucno oBOpOTOB MOXKHO MaBHO M3MEHATb MpPU
NOMOLUM perynupoBoYyHoro Konecuka (1.10) B
avanasoHe ot 10000 go 22500 06/MuH. Takum

oBpasom Bbl MoxeTe noaobpartb OnTUManbHYHO
CKOPOCTb pesaHua ANnA KaXAoro Marepuana:

ELECTRONIC

AvameTp ¢ppesbl & 5
[mMm] 8=
29
10-25 25-40 40-60 & ®
Matepuan © =
=
LIar perynMpoBoy- ==
Horo Koneca °© =
TBEpAas gpe- i i i HW
BecuHa N I (HSS)
Markas gpe- i i i HSS
BecuHa AR I (HW])
namMuHMpo- i i i
BaHHasa [ICI1 B I ahtl
nnacTuk 6-4 5-3 2-1 HW
HSS
7 3-1 2-1 1
antoOMUHUI (HW)
FMMCOKApPTOH 2-1 1 1 HW

MocTosHHOe uKucno obopoTos

MNpenBapuTeNbHO YCTAHOBIEHHOE YMCNO 0OOPOTOB
noAAep)K1BaeTCH NOCTOAHHLIM Ha XONIOCTOM X0AY W
BO BpeMsA 06padoTKu.



TepmobumMeTannMUecKUi Nnpeaox-paHUTeNb

MMpY CAULIKOM BbICOKOM Temnepatype ABurarens
orpaHuyMBaltOTCA noaavya TOKa U CKOPOCTb
BpalleHua. MNpu aToM anekTpoaBuratenb padoTaer
C OrpaHW4YeHHOM MOLLHOCTbIO, YTOObI 0becneunTb
BbicTpoe BO3AyWHOe oxnaxaeHue. [Nocne
OXNaXKAEHUA MHCTPYMEHT aBTOMATUYECKM HauMHaeT
paboTaTb C NPEXXHeM MOLLHOCTbIO.

Topmo3s (OF 1400 EBQ)

OF 1400 EBQ ocHalleHa 31eKTPOHHbIM TOPMO3OM,
KOTOPbIA MOCNEe OTKMOYEHUA MalUMHKKM OCTaHa-
BNVMBaeT LWNWHAENS C MHCTPYMEHTOM Mnpubn. 3a 2
CEKYHAbI.

5.2 3ameHa UHCTpYMeHTa
AnAa cMeHbl MHCTPYMEHTa MallWHY MOXHO
nepeBepHyTb.

a) YcTaHOBKa MHCTPYMEHTa

- BctaBbte ¢pesy (3a.1) B sauMHyto uaHry
A0 ynopa, Kak MUHUMYM A0 OTMETKM (\/) Ha
XBOCTOBMKe dpesbl (3a.2). Eciv 3aXXKMMHyI0 LaHry
He BMAHO M3-3a HakuaHon ranku (3a.3), dppesy
cnefyeT BCTaBUTb B LaHry Tak, 4Tobbl MeTka
He BbICTynana Hag HaKWAHOW rankown.

- [AnA GNOKMPOBKKU LUNWHAENA HAXKMUTE BbIKNtoYa-
Tenb (1.14), paCnonoXXeHHbIM C NpaBon CTOPOHBI
MaLLMHBbI.

- 3atAnuTe ramnky (1.15) raeuHbiM knroyom (SW 24)
[0 OTKasa.

[lpuMeyaHune: npu bnoknposke WnuHaens Guk-

cupyeTcs TOIbKO OAHO HamnpaBieHue BpalleHus

nBuratens. [loatoMy npu ocnabneHun mam Ha-

TSAXKEHWU FaNKK raeyvyHbl KNKY He CHMMaeTcs, B

MPOTUBHOM Cllyyae BO3MOXHO MPOKPyYMBaHue

Xpanosuka.

b) U3BneueHne UHCTPYMEHTa

- [AnA GNOKMPOBKKM LUNUHAENSA HAXXMMUTE BbIKNtOYa-
Tenb (1.14), pacnofioXXeHHbIH C NeBOM CTOPOHbI
MaLLMHbI.

- Ocnabnante rarky (1.15) raeyHbiM KIOUYOM
SW 24 po tex nop, noka Bbl He nodyBcTByeTe
conpoTuBneHud. [NpeodonenTe 31O CONPOTUBIEHUE,
NpoAomKana BpaLLaTs raeyHbIi KIou.

- CHumute dpesy.

5.3 3ameHa uaHru

B Hanuvume umetoTcA 3aXMUMHble LaHrM Anf
cneayrowmx AMamMeTpoOB XBOCTOBMKOB: 6,0 MM,
6,35 MM, 8 MM, 9,53 MM, 10 MM, 12 MM,
12,7 mm (Homepa anA 3akasa cm. B Karanore
Festool nnu Ha cante ,www.festool.com”).

- OTBepHuTE ramky (1.15) NONHOCTSIO U BbIHSTE €€
BMECTE C LaHron 13 LWnuHaens.

- BcraBsTe HOBYKO ULaHry C ramkon B LUMWMHAENS U
ramky crnerka saraHure. [loka ¢pesa He BCTaBneHa,
ramky 4o oTkasa He 3arArmears!

5.4 YcTaHoBHKa rnybuHbl ppesepoBaHUA
YcTraHoBKa rny6GuHbl dpesepoBaHnsa OCyLLIECTBIAETCA
B TpH onepauuu:

a) YcTtaHOBKa HyneBoW OTMETKHU

- OTBEpPHUTE 3aXKMMHOM pblyar (1.6) HaCTONbLKO,
yTobbl ynop (1.7), orpaHvuMBatoLlLui rnyOuHy,
cBoOOAHO NepemelLancs.

- NoctaBsTe dacoHHO-GpPe3epHYIO MAaLUUHKY C
dpes3epHbIM CTONMMKOM (1.9) Ha POBHYHO OMOPHYHO
noBepXxHOCTS. OTBEPHUTE MOBOPOTHYHO KHOIMKY
(1.5) v HagaBnMBanTe Ha MalUMHKY BHW3 O TeX
nop, noka ¢pesa He HacAOET Ha Onopy.

- [Mpu noMoLLM NOBOPOTHOM pyukm (1.5) 3adurcupymte
MaLLWHY B STOM MOJNTOXKEHUM.

- OMKMMaitTe ynop, orpaHuuMBatoLLmi rinyOuHy, no
HanpaBneHUO K OAHOMY M3 TPEX OrpaHudMTenen
BpallatoLeroca ¢ukcaropa (1.8).

Kaxablh U3 orpaHuuutenen UHAWBUAYaNSHO

perynMpyeTca no BblICOTe OTBEPTKOM:

OrpaHUYUTENS MWH. BbiIcOTa/MaKC. BbiCcOTa
A 38 MM/44 Mm
B 44 MMm/54 MM
C 54 MM/67 MM

- OtBeauTe cTpenky (1.3) BHU3, UTOObLI OHa yKasbiBana
Ha O wkanbl (1.1).

[Mpn oTKNOHEHMW yKasaTens OT Hy/JeBOro Moso-

XKEHWSA OTperyanpynTte ero npu noMoLLnM BUHTA

(1.2).

b) YcTaHoBHKa rnybuHbl ppesepoBaHUA

Tpebyemas rnybuHa ¢pesepoBaHuA 3agaétcA

npucnocobneHMAMM AnA ObICTPOW M TOYHOWM

YCTaHOBKM.

- MpucnocobneHue ana ObICTPOM yCTaHOBKHM ryOUHBbI:
OtBoaute ynop (1.7), orpaHuumnBaroLLnin rnyoOuHy,
HaBepx A0 TeX Mop, NMoKa CTPefnKa He yKaKeT Ha
Tpebyemyto rnybuHy o¢pesepoBaHua. B gaHHOM
MONOXeHWU 3adUKCUPYHTE Yyrop, OrpaHUyMBatoLLnI
rnyoOuHy, 32KMMHbIM pbldarom (1.6).

- MpucnocobnerHre Ana TOYHOM YCTAHOBKM FyOUHbI:
3aduKcHpyrTe ynop, orpaHuuMBatoLLIMiM rnyOuHY,
32KMMHbIM pbidarom (1.6). YctaHoBuWTe Tpebyemyto
rnyGuHy dpesepoBaHWA BpalLeHUEM YCTaHOBOYHOMO
koneca (1.4). [NoBOpOT yCTaHOBOYHOr O Koseca Ha
OAWMH MapKUPOBOYHbIN LUTPUX MeHAET rnybuHy
¢pesepoBaHua Ha 0,1 mm. MonHbin oBopoT
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paBHaeTcA 1 MM. MakcuMansHbI NepecTaHOBOYHbIM
ZiManasoH yCTaHOBOYHOr O Koneca CoCTaBnaeT 8 MM

c) Mogaua Ha rny6uHy ¢ppesepoBaHUn

- OTBepHUTE MOBOPOTHYO KHOMKY (1.5) u
OTXMManTe MalUMHKYy BHM3 OO Tex Mnop, noka
ynop, orpaHuvyMBaroLlmin rnyOuHy, He KOCHETCA
OorpaHuyuTens.

- [Mpy MOMOLLIM NOBOPOTHOM py4kM (1.5) 3aduKcupymTe
MaLLMHY B 9TOM MOMIOXEHWMU.

5.5

T - YcTaHOBUTE BbITAXHOM KOXYX Ha
OMopHoiA NiactTuHe, ans Yero oba souictyna (3.1)
BbITAXHOMO KOXyXa BCTaBbTe B BbleMkK (3.2)
OMOPHOWN NAACTUHBI.

- YT106bI CHATH MM YCTAHOBUTL BbITAXKHOMN KOXYX
npu yctaHoBke ¢pe3, HeobXxo4MMO NMOBOPOTOM
cerMeHToB (3.4) oTKpbITb BbIEMKY (3.3) B BbITAX-
HOM Koxyxe. 11 onTMManbHOro yaaneHums nbinm
HeobxoanMo, yTobbl BO BpeMs paboTbl BbleMKa
Bblna 3aKpbiTa MOBOPOTHLIM CETMEHTOM.

K natpybky (3.6) MOXHO nogkno4mTb Mblaecoc

Festool ¢ gnameTpom oTcacbiBatoLWero wiaHra

36 MM nnn 27 MM (36 MM pekomeHayeTcs M3-3a

MeHbLLIEeR 0NacHOCTU 3acopeHms).

OTcacbiBaHWe MbINU
Bcerpa nogkntoyanTe MallMHY K BbITSIXKKE.

Mbineynasnusatenb KSF-OF
Mbineynasnusatens KSF-OF (MoxeT BxoauTh B
KOMMEKT nocTaBku) nobillaeT 3GPeKTUBHOCTb
nblaeyaaneHns npu NCnosib3oBaHUmM NPoduIbHbIX
dpes.

MoOHTaX BbIMONHAETCSH aHaNOrMYHO KONMMPOBasb-
HbIM KofibLiaM (puc. 8).

Ko>Xyx MOXHO yKOPOTUTb HOXOBKOW, BbIMOMHASA
nponun BAoSb nasa. lNbineynaBameaTtesb MOXHO
MCMNONb30BaTb MPU BHYTPEHHUX paguycax He Me-
Hee 40 MMm.

BbinonHeHue paboT ¢ noMowbio
MaLUUHBI

Bcerana ykpennante obpabartbiBaeMyto
[eTanb Tak, YyToObl OHa He ABMranachb npu
0BpaboTKe.

Bcerna aepxurte mMalluHy ABYMA pyKamu
3a npeaHasHavyeHHble 4519 3TOro py4yku (1.5,
1.11).

[1pn obpaboTke NbineobpasyoLmx maTe-
pvanoB HOCUTe pecnupaTop.

PaboTante Bceraa takum obpasom, 4YToObl
HanpaBneHWe nogayun o¢pes3epHO-GaCOHHOM

D> > °
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MalLWHKK ObINO NPOTUBOMONIOXKHO HanpaBneHuto
BpaLleHua dpesbl (GpesepoBaHme NPOTUB Nogauun)!
dPpesepoBaHMe TOMbKO Ha BCTPEYHOM BpaLleHWu
(HanpaBneHWe Nodayv MalluHbl B HanpasnieHWu
pesaHuA MHCTPYMEHTa, puc. 9).

6.1 Pa6oTa c antoMMH1EM
Mpu paboTe ¢ antoMUHUEM 13 COODPAKEHMI
& 6esonacHocTh HeobBxoaMmo cobnroaTb
crneaytoLive Mepbi:
- MoaKntounTe BbIKNHOUATENb 3aLLIMTLI OT NMPEBbILLEHHA
Toka (Fl, PRCD).
- MNoakntoumTe MallUHY K NOAXOAALLIEMY YCTPONCTBY
AN OTCacbiBaHWA MblK.
- PerynspHo ouuLLanTe MaLlWHy OT OT/IOXKEHWH MblK
B KOPMyce 3neKTpoABHraTens.

PaboTaiTe B 3alLMTHbIX OYKaXx.

6.2
PpesepHoO-dacOHHAA MallMHKa BeAETCA PYKOW
rmaBHbiM o6pa3omM nNpu WPUOTOBOM WU
XyAOXEeCTBEHHOM Gpe3epoOBaHUM, a TaKkxe npwu
06padoTke KPOMOK dpesamu C YNopHbLIM KOSSLIOM
WK HaNpPasnAOLLKUM LLUKUMOM.

PyuHoe ¢ppesepoBaHue

6.3 dpesepoBaHUe ¢ GOKOBbIM yNOpPOM

Ina paBoT, NPoBOAWMbBIX MapannensHo K KPOMKe

3aroTOBKKW, MOXEeT MPUMEHATSCA BXOAALLUWIA B

KOMMNEKT NocTaBki GOKOBOM yrnop (4.2).

- BakpenuTe HanpasnsoLve cTep>xHn (4.2) noso-
POTHbIMU py4kamu (4.4) Ha BokoBoM yrnope.

- YcTaHOBUTe HanpaBAsoLLMe CTEPXXHM B Ma3bl Ha
HeobxoaunMyto rnybuHy 1 3aTAHUTE MOBOPOTHYIO
pyuKy (4.5) nns ux dukcauum.

- ToyHad perynunpoBKa: AN5 BbINOJHEHUSA TOYHOM
perynupoBky nNpu NOMOLLW PEryIMpPOBOYHOTIO
koneca (4.8) ocnabsTe NOBOPOTHYIO pyuKky (4.6).
OavH war wkanbl numba (4.7) usmenset ranybuHy
dpesepo-BaHusa Ha 0,1 mm. [1pn broknpoBaHHOM
YyCTaHOBOYHOM Koslece nMMb, TeM He MeHee,
MOXHO BpallaTb [0 YCTAaHOBKWM B MOJIOXKEHME
LHonb". [1ng rpyboii perynMpoBKu Nonb3ynTech
MUIIMMETPOBOW WKasoi (4.1), pacnonoxeHHo
Ha kopnyce. [Tocne BbINOAHEHWS TOYHOW perynum-
POBKM 3aTAHUTE MOBOPOTHYIO pyuKy [(4.6).

- YctaHoBuTe napannenbHble yrnopsl (4.3, 5.1) B
Takoe NonoXeHne, 4Tobbl 3a30p MeXAY HUMU 1
dpeson coctaBnan 5 mMm. [lng atoro ocnabbre
BUHTLI (5.2), nocne ycTaHoBKM napansesnbHblX
ynopoB CHOBa 3aTAHUTE.

- BcTaBbTe, Kak moka3aHo Ha pucC. 9, BbITSXXHOM
Koxyx (5.4) B 6okoBOW yrop cHW3Y A0 dUKcaLmu.



K naTtpy6ky (5.3) MOXHO NOAKNOUYNTL BCAChIBaO-
WWIA WAaHr gnameTpom 27 nnm 36 M.

6.4 dpes3epoBaHMe C NpUMEHeHUEM

Hanpasnsawuwien cuctemol FS

BxoaAwana B KOMNAEKT NMPUHaANEXHOCTewn

Hanpa.natoLLan cuctema obneryaeT dppesepoBaHue

NPAMBIX Na30B.

- MpukpenuTe HanpasnawowWwKin ynop (6.1) ¢
HanpaBnALKMMK LUTaHraMu GOKOBOro ynopa K
dpes3epHOMY CTOSMKY.

- MpuKkpenuTe WUHY-HanpasnAaowyto (6.3)
cTpybumHamu (6.4) k sarotoBke. [pocneaute
3a TeM, YToObl Mexxay nepedHUM Kpaem LUWHbI-
HanpasnatoLLen 1 dpesoi NMOO Na3oM CoxpaHunca
3anacHomn nHtepsan X (puc. 6) B 5 Mmm.

- BctaBsTe HanpaBnAlwWWW ynop B LWWUHY-
HanpaBnALLYIO TaK, Kak 3TO YKasaHo Ha puc. 6.
YUtobbl obecneunTs HanpasneHve ¢pesepHoro
ynopa 6e3 3a3opa, Yepes o6a OOKOBbLIX OTBEPCTHA
(6.2) Bbl MOXeTe OTperynupoBars OTBEPTKOM ABa
HanpaBnAOLLMX Kynaka.

- BBMHTMTE nepecTaBnAeMbli NO BbICOTE MOAMNOP
(6.6) B pe3sboBoe OTBEPCTUE HPE3EPHOrO CTONMKA
TakMM 00pasoM, UTOObI HUXKHAA CTOPOHA CTONMKA
pacnonaranacs napasnnensHo K noBep-XHOCTH
3aroTOBKM.

Mpu padoTtax no pasmMeToYHOM NMHUU CepeanHHYHO

0cs ¢pesbl Bam NoOKaxyT MapKkMpoBKa dpesepHOro

CTOMMKa (6.5) 1 WKana Ha noanope (6.6).

TouyHas perynupoBka

MexaHu3M ToyHoW perynuposku (7.5, npuHaa-

NeXHOCTU) NO3BONSAET TOYHO OTPEryInMpoBaThb

pacctosiHue X.

- YcTaHoBUTE MexaHM3M TOYHOW perynnposku (7.5)
Ha HanpaBAfLMe CTEPXKHM MeXAY MAaLLNHOW 1
HanpaBnSIOLLMM YNOPOM.

- YcTaHoBWTE, KaK MOKa3aHo Ha puc. 7, perynmpo-
BouYHoe Kosieco (7.2) B HanpasaatoLwmia yrnop.

- BBuHTUTE perynupoBoyHoe koneco (7.2) B raiiky
MexaHW3Ma TOYHOWN perynmpoBKM.

- lna perynupoBkuK paccTtosHus X oTKkponTe
Bpalatoytocs ronoeky (7.1) Hanpasnsiowero
yropa v 3aKpoiTe BpaliatoLlycs rososky (7.3)
MeXaHM3Ma TOYHOM pPeryanpoBKu.

- YcTaHoBuMTe TpebyeMoe pacctosiHue X, Bpalias
perynuposoyHoe koneco (7.2), nocne ero ycra-
HOBKM 3aKkpoiiTe BpallatoLLytocs ronosky (7.1)
HanpasnstoLwero ynopa.

6.5 HonuposansHoe ¢pesepoBaHue

InA TOYHOro BOCMPOMU3BELEHWA 3aroTOBOK
NMPUMEHAIOTCA KOMUPOBanNsSHOEe KONSLUO M
KOMUPOBaNSHOE YCTPOMCTBO (BXOAAT B KOMIMNEKT
NPUHAANEXHOCTEN).

a) HonupoBansHoe Konsuo

Mpu BbIBOPE pasmMepa KonMpoBanbHOro KonbLa cre-

AuTe 3a TeM, 4ToObl NpUMeHAeMan ¢pesa Npoxoaunna

B €ro oTBepcTue.

PaccTofHue Y (puc. 9) oT 3aroToBKM A0 LwadnoHa

pacCUMUTLIBAETCA MO creaytoLlen popmyne:

Y = (@ konuposanbHoro konbua - @ dppesbl)

2

- 3akpenute KonupoBsasbHoe Konbuo (8.1) Ha
OMOpPHOW NNacTUHe, A1 YEro BCTaBbTE BbICTYMbl
(8.2) B BLIEMKM (8.3).

- Ytobbl ocnabuTtb KONMpoBanbHOE KOJbLLO, Clle-
LyeT OQHOBPEMEHHO HaXaTb Ha obe KHOMKM
(1.16).

b) KonupoBansHoe ycTponcTBO

InA KonMWpoBansHoOro ycrponctea HeobXoAWMbl

yrnoso pbidar WA-OF (10.2) 1 HaBop KONMpoBasiSHbIX

wynos KT-OF, coctoAwmn us aepxxarena (10.6) ¢

Tpemda KonupoBasisHeIMKU ponukamu (10.7).

- BBWHTWTE yrnoBoM pbiyar B pe3sboBoe oTBepcTUe
(10.1) dpesepHOro CTonuKa MO HY>XHOW BbICOTE
NOBOPOTHOM KHoMnKkow (10.3).

- CMOHTUpPYNTE OAWH KOMUPOBAaSNSHbIA POSKUK C
AepXxareneM v NpUBUHTUTE JepKaTens 4O OTKasa
K YrNOBOMY pblyary noBOpPOTHOW KHomnkon (10.5).
Yéeautecs B TOM, YTO KOMUPOBASISHbIM PONKK U
dpesa UMELOT 0AMHAKOBbIM AnameTp!

- BpaweHuem yctaHoBouHoro koneca (10.4)
perynupyetca pacCTofAHWe OT KOMUPOBaNSHOIro
ponuKka 4O ocu ¢pesbl.

7 MpuHagnexmHocTH
Onsa cobcTBeHHOMW He30mMacHOCTU UC-

& NoNb3yNTe TONbKO OpUrMHaNbHble Npu-
cnocobneHns 1 3anacHble 4acTn GUPMbI
Festool.

HomMepa 3akasa gns npMHapIexXHOCTEN U MHCTPY-

MeHToB Bbl HanpgeTe B kaTanore Festool nnu B

WNuTepHeT no agpecy ,www.festool.com™.
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O6cnymuBaHue U yxon
Mepea Havyanom ndoi padoTbl C MaLLMHOM
BCeraa BblHUMaKTe LUTencenb M3 po3eTku!
Bce padotbl No 06Cny>KMBaHUIO U PEMOHTY,
KoTopble TpebyeT OTKPbIBaHWA Kopryca
ABWUratens, MoryT MpoOW3BOAWTLCA TOSbKO
aBTOPU3OBAHHOW MacCTepPCKOW CEepPBUCHOM
cny>obl.
. CepBucHoe obcny)xuBaHme U peMoOHT
#} | TOnbKo yepes GpUpPMy- U3rOTOBUTENH UK
B HaLUMX CEPBMUCHbIX MaCcTEPCKUX: afpec
bavxanwen MacTepcKkon CM. Ha
www.festool.com/Service
Mcnonb3yinTe TONbKO OpUrMHalbHble 3a-
nacHble yacTtu Festool! N¢ onsa 3aka3a Ha:
www.festool.com/Service
Ina oBecneyeHus LMPKyNALMKM BO3ayXa OTBEPCTUA
ANA OXNaXXZeHWsa B Kopnyce ABUrarensa Bceraa
AOJKHbI OblTb OTKPBITBIMKU WM YUCTbIMU. Mprbop
OCHalLLIEH cneumransHbIM yriém Ana aBToMaTuyeckoro
OTKItoYeHus. Koraa oH U3HalLMBaeTca, NPOUCXOAUT
aBTOMa-TUYeCcKoe OTK/IIoYeHWe Toka, U npubop
npekpallaet padorarts.
[ns n3MeHeHUs NoNoXeHMa 3aXXKMMHOMo pblyara
(cMm. puc. 11):

A
A

- BbiBepHUTE BUHT.

- CHMMUTe 3aXXMMHOM pblYar U 3aTAHUTE BUHT C
LIeCTUrpaHHOW roJIOBKOMW.

- YcTaHOBUTE 3aXXMMHOW pblyar B HY>XHOe NoJio-
XeHue un 3aPpuKCMpynTe ero BUHTOM.
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9 OnacHocTb ANS OKpY)KaloLWen cpeabl

He BbibpacbiBanTe 31eKTPOMHCTPYMEHTLI BMECTe
c bbiToBbIMM OTX0AaMu! ObecneybTe Be3onacHyto
LNs OKpY>KatoLLLen cpefbl yTUAM3aLMNI0 MHCTPYMEH-
Ta, 0CHacTkK 1 ynakoBku. CobniopganTte gencrey-
oL Me HauMoHanbHble MHCTPYKL UK.

Tonbko ana ctpaH EC: cornacHo gupektuse EC
06 0TX0[ax 3/IeKTPUYECKOr0 M 3IEKTPOHHOT0 060-
PYLAOBaHUS, a Tak)Ke rapMOHU3MPOBAHHbLIM HaLM-
OHaslbHbIM CTaHAAPTaM OTCNYXXMBLUWE CBON CPOK
3NEKTPOUNHCTPYMEHTbI AOMXKHbI YTUAM3NPOBATLCS
pasfesibHO U HaNpaBAATbCS Ha 3KONOrMYecku
Be3sonacHyto nepepaboTky.

NHdopmaumsa no aupektuse REACh:
www.festool.com/reach

J],aTa Mpon3BoACTBa - CM. 3TUKETKY NMHCTPYMEHTA
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Horni frézka

Technické udaje

Vykon

Otéacky (volnobeh)

Rychlé sefizeni hloubky
Jemné sefizeni hloubky
Ptipojny zavit hnaci hridele
Primér frézy

Hmotnost (bez kabelu)
Ttida ochrany

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™

70 mm

8 mm

M22x1,0

max. 63 mm

4,5 kg

g/

Uvadéné obrazky jsou umistény na zacatku navodu k obsluze.

Symboly
& Varovani pred vSeobecnym nebezpecim

Pouzivejte respirator!

7l Pouzivejte ochranné bryle.
Nosit ochranu sluchu!

Prectéte si navod/pokyny!

Ve

Pouzivani k urcenému ucelu
Pfi pouziti vhodnych frézovacich néstroju,

doporucenych v podkladech firmy Festool, je moz-
no frézovat i hlinik a sadrovou lepenku. Horni frézky

jsou urCeny k frézovani dfeva, umélych hmot a dfevu
pfibuznych materiald.

Za Skody a Urazy, které vznikly pouzivanim k

jinym Gceldm, nez ke kterym je stroj urcen,

ruci uzivatel.
2 Bezpecnostni pokyny
2.1 Vseobecné bezpecnostni predpisy

POZOR! Ctéte viechna bezpecnostni upo-

zornéni a pokyny. Zanedbani niZze uvede-
nych vystrah a nedodrZovani prislusnych pokynd

mohou zpUsobit zkrat, poZar, event. tézky Uraz

elektrickym proudem.

Vsechny bezpecnostni pokyny a navody uscho-

vejte, abyste je mohli pouzit i v budoucnosti.
Ve varovnych upozornénich pouzity pojem ,elek-

tronaradi” se vztahuje na elektronaradi pro-

vozované na el. siti (se sitovym kabelem) a na

elektronaradi provozované na akumulatoru (bez

sitového kabelu).

®

2.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro

stroj

- Elektrické naradi drzte jen za izolované tcho-
pové plochy, protoZe fréza muzZe zasahnout
vlastni sitovy kabel. Kontaktem s vedenim pod
napétim se mohou pod napéti dostat i kovové
Casti naradi, coz by mohlo zpUsobit Uraz elek-
trickym proudem..

- Obrobek upevnéte a zajistéte pomoci svérek
nebo jinym zpusobem ke stabilnimu podkladu.
Kdyz budete obrobek drzet pouze rukou nebo
proti télu, bude labilni, coz miZe vést ke ztraté
kontroly.

- Elektrické naradi Festool se smi montovat
pouze na pracovni stul, ktery je k tomu firmou
Festool urceny. MontaZz na jiny pracovni stal
nebo pracovni stll vlastni vyroby mize zplsobit,
ze elektrické naradi nebude bezpecné, coz mize
vést k tézkym Grazdm.

- Maximalni poCet otacek, uvedeny na strojku, nesmi

byt prekroCen, rozsah otacek je tfeba dodrzovat.
Upinejte pouze nastroje o takovém priiméru stopky,
na ktery je upinaci klestina uréena.

Zkontrolujte pevné zasazeni frézy a jeji bezvadny
chod.

- Upinaci klestina a pfesuvna matice nesmégji vyka-

zovat zadné poskozeni.

- Frézky s trhlinami nebo se zdeformovanym tvarem

se nesmeji pouzivat.

Pouzivejte vhodné osobni ochranné
pomucky: ochranu sluchu, ochran-

né bryle a prachovou masku pfi
ginnostech, kdy dochazi ke vzniku
prachu a pracovni rukavice pfi
opracovavani hrubych materiall
nebo pfi vymeéné nastroje.
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3 Informace o hluénosti a vibracich
Hodnoty zjisténé podle normy EN 60745 dosahuji
nasledujicich hodnot:

Hladina akustického tlaku 82 dB(A)
Hladina akustického vykonu 93 dB(A)
Pridavna hodnota nespolehlivosti méreni K= 3 dB

@ Nosit ochranu sluchu!

Celkové hodnoty vibraci [soucet vektoru ve trech
smérech) zjisténé podle EN 60745:

Hodnota vibraci (3 osy) a, =3,5m/s?
Nepresnost K=2,0m/s?
Uvedené emitované hodnoty (vibrace, hlu¢nost)
- slouzi k porovnani naradji,
- jsou vhodné také pro predbézné posouzeni
zatizeni vibracemi a hlukem pri pouziti naradi,
- vztahuji se k hlavnim druhdm pouziti elektrické-
ho naradi.
Ke zvySeni mlze dojit pri jiném pouZiti, s jinymi
nastroji nebo pri nedostatecné udrzbé. Vezméte
v Uvahu cas, kdy naradi bézi na volnobéh a kdy je
vypnuté!

q Elektrické pfipojeni a uvedeni do pro-

vozu

& Napéti a kmitoGet musi souhlasit s tdaji na
typovém S§titkul!

Spinac¢ (1.13) slouzi jako vypinac (I = zapnuto / 0 =

vypnuto). Pro trvaly provoz jej Ize zajistit postrannim

aretatnim knoflikem (1.12). Opakovanym stisknu-

tim spinacCe se aretace uvolni. Pfipojeni a odpojeni
pfipojného vedeni viz obr. 2.

5 Nastaveni na pile
Pfed kazdou praci na stroji je nutné vzdy
vytahnout sit'ovou zastrCku ze zasuvky!
5.1 Elektronika

Je-li elektronika porouchana, nepracujte se strojem,
protoze jeho otatky mohou presahovat po-volené
hodnoty otacek. Vadnou elektroniku poznate podle
toho, ze nedochazi k pozvolnému rozbéhu a nelze
regulovat pocCet otacek.

N\ Elektronické fizeni OF 1400 EBQ,
ELE“W OF 1400 EQ umoznuje:
Pozvolny rozbéh

Pomaly rozbéh zajist'uje klidny rozbéh pfistroje.
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Regulace otacek

Otacky Ize plynule nastavit koleCkem (1.10) v rozsa-
hu mezi 10000 a 22500 min™. Tim mdzete vhodné
prizpUsobit rychlost fezu pouzitému materialu:

Primér frézy [nm] >
25 - 40 - .8 2
Material 10-25 o 60 28%
2% 3
Stupen a
. HW
Tvrdeé drevo 6-4 5-3 3-1 (HSS)
“ i v HSS
Mekke drevo 6-5 6-3 4-1 (HW]
Drevotriska
s povrchovou 6-5 6-3 4-2 HW
Upravou
Plast 6-4 5-3 2-1 HW
., HSS
Hlinik 3-1 2-1 1 (HW]
Sadrokarton 2-1 1 1 HW

Konstantni otacky

Nastavené otacky budou trvale udrzovany jak pfi
chodu naprazdno tak i pfi opracovavani.

Tepelna ochrana

Pri pfrilis vysoké teploté motoru je redukovan
pfivod proudu a otal&ky. Stroj bé&Zzi jiz jen se
snizenym vykonem, aby bylo umoznéno rych-
& ochlazeni zajiSt'ované vétranim motoru. Po
ochlazeni se vykon stroje automaticky opét zvysi.
Brzda (OF 1400 EBQ)

Fréezka OF 1400 EBQ je vybavena elektronickou
brzdou, kterda po vypnuti strojku uvede vfeteno s
nastrojem pfibl. za 2 vtefiny do klidu.

5.2 Vyména nastroje
Za UcCelem vymény nastroje lze naradi postavit i
vzhlru nohama.

a) nasazeni nastroje

- Frézu zasunte co nejvice do otevrenych upina-
cich klestin, prinejmensim ovsem ke znacce X
na stopce frézy (3a.2). Pokud upinaci klestiny
nejsou kvali prevlecné matici (3a.3) vidét, je
nutné frézu (3a.1) zasunout do upinacich klestin
minimalné tak daleko, aby znacka £ nebyla nad
presuvnou matici.

- Aretalni spinac vietene (1.14) stisknéte na pravé
strané.

- Utdhnéte matici (1.15) pomoci vidlicového klice
(SW 24).



Upozornéni: aretace vretene blokuje vieteno mo-
toru vzdy jen v jednom sméru otaceni. Takze pfi
povolovani, pfip. utahovani matice neni potfeba kli¢
sundavat, nybrz ho mizete pouzivat jako rohatku se
zapadkou (racnu).

b) vyjmuti nastroje

- Aretalni spinaC vretene (1.14) stisknéte na levé
strané.

- Povolte matici (1.15) pomoci vidlicového klice SW
24 natolik, abyste ucitili odpor. Prekonejte tento
odpor dalSim otacenim vidlicového klice.

- Vyjméte frézovaci nastroj.

5.3 Vymeéna klestinového upinaciho pouzdra

Lze obdrzet upinaci klestiny pro nasledujici priiméry

stopky: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm, 10 mm,

12 mm, 12,7 mm (objednaci Cisla viz katalog Festool

nebo internetové stranky ,,www.festool.com®) .

- Matici (1.15) kompletné odSroubujte a sejméte
ji spolu s kleStinovym upinacim pouzdrem z
vietene.

- Zasad'te noveé klestinové upinaci pouzdro s matici
do vfetene a lehce matici pfitahnéte. Neutahujte
matici, neni-li zasunuta frézkal

5.4 Nastaveni hloubky frézovani
Nastaveni hloubky frézovani rozdélime do tfi
krok(:

a) Nastaveni nulového bodu

- Otacejte upinaci packou (1.6) tak, aby byl doraz
hloubky (1.7) volné pohyblivy.

- Postavte horni frézku podlozkou (1.9) na rovny
podklad. Povolte knoflik (1.5) a zatlaCte strojek
tak daleko doll az frézovaci néstroj pfilehne k
podkladu.

- Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocného
knofliku (1.5).

- Zatlacte doraz hloubky drazky proti jednomu ze tfi
pevnych doraz( oto¢ného revolverového dorazu
(1.8).

Sroubovakem mUzZete jednotlivé nastavit vysku kaz-

dého pevného dorazu:

Pevny doraz min. vySka/max. vySka

A 38 mm/44 mm

B 44 mm/54 mm

C 54 mm/67 mm

- Posunte rafi¢cku (1.3) dold tak, aby na stupnici (1.1)
bylo 0 mm.

Pokud nesouhlasi nulova poloha, Ize ji korigovat
Sroubem (1.2) na ukazateli.

b) Predvoleni hloubky frézovani
Pozadovanou hloubku frézovani je mozno predvolit
bud'to pomoci rychlého nebo jemného nastaveni
hloubky frézovani.

- Rychlé nastaveni hloubky: Vytahnéte doraz
hloubky drazky (1.7) tak dalece smérem nahoru,
az rafiCka ukaze pozadovanou hloubku frézovani.
V této poloze upnéte doraz hloubky drazky upinaci
packou (1.6).

- Jemné nastaveni hloubky: Utahnéte doraz
hloubky drazky upinaci packou (1.6). Otacenim
regulacniho kolecka (1.4) nastavte pozadovanou
hloubku frézovani. Otocite-li regulacnim koleCkem
0 jednu rysku, zméni se hloubka frézovani vzdy
o 0,1 mm. Jedna kompletni otacka predstavuje
1 mm. Maximalni regula¢ni rozsah kolecka cCini
8 mm.

c) Ptisun frézovaci hloubky

- Povolte knoflik (1.5) a zatlacte strojek smérem dol(l
tak, aby se doraz hloubky drazky dotykal pevného
dorazu.

- Naradi v této poloze zajistéte utazenim oto&ného
knofliku (1.5).

L0

- Na stll frézky pfipojte odsavaci prirubu, pficemz
ji nejprve obéma Cepy (3.1) zasunte do vybrani
(3.2) na stole frézky, pak ji na stdl frézky nasad'te
a prestavte packu (3.5).

- Aby byla umoznéna montaz a demontaz odsavaci
priruby pfi namontované frézce, mlze se otacenim
segmentu (3.4) otevfit vybrani (3.3) v odsavaci
prirubé. Pro optimalni odsavani musi byt pfi praci
vybrani uzavieno oto&nym segmentem.

Na odsavaci hrdlo (3.6) Ize pfipojit vysaval Festool

s odsavaci hadici o priméru 36 mm nebo 27 mm

(doporucuje se 36 mm vzhledem k menSimu ne-

bezpedi ucpani).

Odsavani
Naradi by mélo byt trvale pfipojeno k odsa-
vacimu zafizeni.

Lapac trisek KSF-OF

Pomoci lapace tfisek KSF-OF (CasteCné v rozsahu
dodavky) je mozné pfi frézovani hran zvysit ucinnost
odsavani.

Montaz se provadi analogicky s kopirovacim krouz-
kem (obrazek 8).

Kryt je mozné podél drazek sefiznout a tim zmenSit.
Lapad tfisek ne mozné pouzivat u vnitfnich polomérd
az do maximalniho polomé&ru 40 mm.
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Prace s naradim

Obrobek upevnéte vzdy tak, aby se pfi
opracovavani nemohl pohybovat.

Naradi drzte vzdy obéma rukama za pfislus-
na drzadla (1.5, 1.11).

Vznika-li pfi praci prach, pouzivejte dychaci
masku.

@55

Pracujte vzdy tak, aby smér predsuvu horni fréz-
Ky byl v protisméru otaceni frézovaciho nastroje
(protichidné frézovani)!

Frézujte pouze v protismeéru (smér posuvu stroje ve
sméru fezu naradi, obrazek 9).

6.1 Obrabéni hliniku
P¥i opracovani hliniku je z bezpecnostnich
divodUl nutné dodrzovat nasledujici
opatrent:
- Okruzni pilu zapoijte pres jisti¢ s proudovou ochra-
nou (FI, PRCD).
- K naradi pfipojte vhodny vysavac.
- Naradi pravidelné Cistéte a kryt motoru zbavujte
nanosu prachu.

Pouzivejte ochranné bryle.

6.2 Rucni frézovani

Horni frézu vedeme ru¢né predevsim pfi frézovani
pisma nebo obrazl a pfi opracovavani hran pomoci
fréz s nabéhovym kruhem nebo vodicim Cepem.

6.3 Frézovani s boénim dorazem

Pro prace vykonavané rovnobézné s hranou je

mozno pouzit bo¢ni doraz (4.2), ktery je soucasti

dodavky.

- Obé vodici tyCe (4.2) uchyt'te otoénymi knofliky
(4.4) na bo¢nim dorazu.

- Vodici ty¢e zasunte na pozadovany rozmér do dra-
zek stolu frézky a upevnéte je otoSnym knoflikem
(4.5).

- Jemné nastaveni: povolte oto¢ny knoflik (4.6),
a regulacnim koleCkem (4.8) provedte jemné
nastaveni. Za tim U¢elem ma stupnice kotoucku
(4.7) déleni 0,1 mm. Kdyz pevné pfidrzite regulacni
kolecko, mlzete otacet samotnym kotouckem se
stupnici a nastavit tak ,nulu®. Pro vétsi prestavovani
je na zakladnim korpusu pomocna millimetrova
stupnice (4.1). Po UspésSném jemném nastaveni
otocny knoflik (4.6) opét utahnéte.

- Obé vodici Celisti (4.3, 5.1) nastavte tak, aby jejich
vzdalenost od frézy byla asi 5 mm. Za tim ucelem
povolte Srouby (5.2), a po Uspé&sném nastaveni je
opét utahnéte.

- Podle obrazku 5 nasufite zezadu odsavaci prirubu
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(5.4) na boc¢ni doraz, az do jejiho zaskoCeni. Na
odsavaci hrdlo (5.3) Ize pfipojit odsavaci hadici o
praméru 27 nebo 36 mm.

6.4 Frézovani pomoci vodiciho systému

FS

Vodici systém, ktery je soucasti pfislusenstvi, usnad-

Auje frézovani rovnych drazek.

- Pfipevnéte vodici doraz (6.1) s vodicimi liStami
bocniho dorazu k frézovacimu stolu.

- Pripevnéte vodici listu (6.3) Sroubovacimi svorni-
ky (6.4) k obrobku. Dbejte na to, aby byl zajistén
bezpelnostni odstup X (obr. 6) ve vzdalenosti 5
mm mezi pfedni hranou vodici listy a frézovacimm
nastrojem, pfip. drazkou.

- Nasad'te vodici doraz na vodici liStu, jak je zna-
zornéno na obr. 6. K zaji§téni vedeni frézovaciho
dorazu bez vile mUzete Sroubovdkem dvéma po-
strannimi otvory (6.2) nastavit dvé vodici Celisti.

- PFiSroubujte podpéru (6.6), u které Ize nastavovat
pozadovanou vysku, k zavitovému otvoru frézova-
ciho stolu tak, aby spodni strana frézovaciho stolu
byla rovnobézné s povrchem obrobku.

Aby bylo mozno pracovat podle narysu, ukazuje

znacka na frézovacim stole (6.5) a stupnice na pod-

pére (6.6), stfed osy frézovaciho nastroje.

Jemné nastaveni

Pomoci jemného nastaveni (7.5, prislusenstvi) Ize

vzdalenost X citlivé nastavit.

- Jemné nastaveni (7.5) namontujte mezi naradi a
vodici doraz na vodicich listach.

- Nasad'te podle obr. 7 stavéci koleCko (7.2) na
vodici doraz.

- Stavéci koleCko (7.2) naSroubujte do matice jem-
ného nastaveni.

- Chcete-li nastavit vzdalenost X, povolte oto¢ny
knoflik (7.1) vodiciho dorazu a utahnéte otoCny
knoflik (7.3) jemného dorazu.

- Otacenim stavéciho kolecka (7.2) nastavte pozado-
vanou vzdalenost X a pak utahnéte otocny knoflik
(7.1) vodiciho dorazu.

6.5 Kopirovaci frézovani

K vyrobé& navlas stejnych vyrobk( se pouziva ko-
pirovaci krouzek nebo kopirovaci zarizeni (oboji je
soucasti prislusenstvi).

a) Kopirovaci krouzek

Pri volbé velikosti kopirovaciho krouzku dbejte na to,
aby frézovaci nastroj proSel jeho otvorem.

Pfesah Y (obr. 9) mezi obrobkem a Sablonou se
vypocita nasledovné:



Y = (@ kopirovaciho krouzku - @ frézovaciho néa-

stroje) / 2

- Kopirovaci krouzek (8. ) upevnéte na stil frézky,
pfiCemz zasunte oba Cepy (8.2) do vybrani (8.3).

- Kopirovaci krouzek uvolnite sou€asnym stisknutim
obou tlacitek (1.16) smérem dovnitf.

b) Kopirovaci zatizeni

Ke kopirovacimu zafizeni je nutné Uhelnikové rameno

WA-OF (10.2) a sada kopirovacich hrottl KT-OF, kte-

ra se sklada z drzaku valce (10.6) a tfi kopirovacich

valcd (10.7).

- Prisroubujte Uhelnikové rameno knoflikem (10.3)
v pozadované vysce k zavitovému otvoru (10.1)
frézovaciho stolu.

- Kopirovaci valec ptipevnéte k drzaku valcl a
pfiSroubujte jej knoflikem (10.5) k Uhelnikovému
ramenu. Dbejte na to, aby kopirovaci valec a fré-
zovaci nastroj meély stejny primér!

- Otacenim regulacniho kolec¢ka (10.4) je mozno
nastavit vzdalenost valce k ose frézky.

7 PfisluSenstvi
C Pro zajisténi vlastni bezpecnosti pou-

zivejte pouze originalni prislusenstvi a
nahradni dily Festool.

Evidencni Cisla objednani pro prislusenstvi a na-

stroje naleznete ve Vasem katalogu Festool, nebo

na internetu pod “www.festool.com”.

8 Udrzba a péée

& Pfed kazdou praci na stroji je nutné vzdy
vytahnout sit’ovou zastrCku ze zasuvky!
VSechny ukony provadéné pfi udrzbé a

& opravach, které vyzaduji otevieni krytu

motoru, smi provadeét pouze autorizovana

servisni dilna.

Servis aopravy smi provadét pouze

vyrobce nebo servisni dilny: nejblizsi

adresu najdete na:

www.festool.com/Service

Pouzivejte jen originalni nahradni dily

Festool! Obj. ¢. na:

www.festool.com/Service

Pro zajisténi cirkulace vzduchu musi byt pro zajisténi

cirkulace vzduchu neustale volné a Cisté chladici

otvory v krytu motoru.

Ptistroj je vybaven samovypinacimi specielnimi uh-

liky. Pokud se opotfebuji, dojde k automatickému

preruseni proudu a pfistroj se zastavi.

e
)

EKAT

Pro zménu polohy upinaci packy (viz obrazek

11):

- Povolte Sroub.

- Sejméte upinaci packu a utahnéte sestihranny
sroub.

- Znovu nasadte upinaci packu do pozadované
polohy a upevnéte ji Sroubem.

9 Zivotni prostredi

Nevyhazujte elektricka naradi do domovniho
odpadu! Nechte ekologicky zlikvidovat naradi,
prislusenstvi a obaly! Dodrzujte pritom platné
narodni predpisy.

Pouze EU: Podle evropské smérnice o odpadnich
elektrickych aelektronickych zarizenich a prova-
déni v ndrodnim pravu se musi staré elektrické
naradi shromazdovat oddélené a odevzdat k eko-
logické recyklaci.

Informace k REACh:
www.festool.com/reach
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Frezarka gérnowrzecionowa

Dane techniczne

Moc

Predkosc obrotowa (bieg jalowy)

Szybkie nastawienie gtebokosci frezowania
Doktadne nastawienie gtebokosci frezowania
Gwint przytaczeniowy watu napedowego
Srednica frezu

Ciezar (bez kabla)

Klasa ochronna

OF 1400 EBQ/OF 1400 EQ
1400 W

10000 - 22500 min™

70 mm

8 mm

M22x1,0

maks. 63 mm

4.5 kg

gl /

Wymienione ilustracje znajduja sie na poczatku instrukcji eksploataciji.

Symbole
Ostrzezenie przed ogdélnym zagroze-
niem

Nalezy nosi¢ maske przeciwpytowa!

iyl Nosic okulary ochronne.

Stosowac osobiste srodki ochrony stu-
chu!

Instrukcja/przeczyta¢ zalecenial!

A
®
©

Zastosowanie zgodne z przeznacze-
niem
Przy uzyciu specjalnych narzedzi do frezowania wy-
mienionych w ofercie firmy Festool mozna obrabia¢
aluminium i karton gipsowy. Frezarki gornowrzecio-
nowe przewidziane sg zgodnie z ich przeznacze-
niem do frezowania drewna, tworzyw sztucznych i
materiatdw drewnopodobnych.

Odpowiedzialnos¢ za szkody i wypadkKi
& powstate na skutek uzytkowania niezgodne-
go z przeznaczeniem ponosi uzytkownik.

2 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

2.1 Ogodlne przepisy bezpieczenstwa
UWAGA! Nalezy przeczytac wszystkie za-
lecenia bezpieczenstwa i instrukcje. Nie-
przestrzeganie nastepujacych ostrzezen i

instrukcji moze stac sie przyczyna porazenia pra-

dem elektrycznym, pozaru i/lub ciezkiego obra-

zenia ciata.

Wszystkie zalecenia odnosnie bezpieczenstwa

pracy i instrukcje nalezy zachowac do wykorzy-

stania w przysztosci.

Uzyte w ponizszym tekscie pojecie ,elektrona-

rzedzie” odnosi sie do elektronarzedzi zasilanych

energia elektryczna z sieci (z przewodem zasila-
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jacym) i do elektronarzedzi zasilanych akumula-

torami (bez przewodu zasilajacegol.

2.2 Zalecenia bezpieczenstwa zwigzane z

maszyna

- Elektronarzedzie nalezy trzymac wytacznie
za zaizolowane powierzchnie uchwytowe,
poniewaz frez moze trafi¢ na wtasny przewod
zasilajacy. Zetkniecie z przewodem przewo-
dzacym prad elektryczny moze spowodowac,
ze metalowe elementy urzadzenia znajduja sie
pod napieciem co mogtoby doprowadzi¢ do po-
razenia elektrycznego.

- Element obrabiany nalezy mocowac do stabil-
nego podtoza i zabezpieczac¢ za pomoca Sci-
skow lub winny sposob. W przypadku trzymania
elementu obrabianego jedynie reka lub czescia
wtasnego ciata, jest on zamocowany niestabil-
nie, co moze prowadzi¢ do utraty kontroli.

- Elektronarzedzia firmy Festool moga byc¢ in-
stalowane tylko na stotach roboczych, ktore
zostaty przewidziane do tego celu przez firme
Festool. Montaz na innym lub samodzielnie
wykonanym stole moze spowodowac niestabil-
nosc elektronarzedzia i doprowadzic¢ do ciezkich
wypadkow.

- Podanej na narzedziu maksymalnej ilosci obrotow
nie wolno przekracza¢ wzglednie zakres ilosci
obrotow musi by¢ zachowany.

- Nalezy mocowac wytacznie narzedzia o Srednicy
chwytu, dla ktérych przewidziano uchwyt zacisko-
wy.

- Sprawdzi¢ zamocowanie freza i jego prawidtowy
bieg.

- Uchwyt zaciskowy i nakretka kotpakowa nie mogg
by¢ uszkodzone.

- Nie wolno stosowac¢ olbrzymich wzglednie
odksztatconych frezéw.



Nalezy stosowac¢ odpowiednie
osobiste wyposazenie zabezpiec-
zajace: ochrone stuchu, okulary
ochronne, maske przeciwpytowag
przy pracach zwigzanych z py-
leniem, rekawice ochronne przy
pracach z materiatami szorstkimi
oraz przy wymianie narzedzia.

®0

3 Informacja odnosnie emisji hatasu i
wibracji

W typowym przypadku wartosci ustalone zgodnie z

norma EN 60745 wynosza:

Poziom cisnienia akustycznego 82 dB(A)
Poziom catkowitego cisnienia

akustycznego 93 dB(A)
Plus réznica w doktadnosci pomiaru K=3dB

© Stosowac osobiste srodki ochrony stuchul!

Warto$¢ catkowita wibracji (suma wektorowa w

trzech kierunkach) ustalona zgodnie z norma EN

60745:

Wartos¢ emisji wibracji

(3-osiowo) a, =3,5m/s?

Nieoznaczonos$¢ K=2,0m/s?

Podane wartosci emisji (wibracje, szmery)

- stuza do pordéwnania narzedzi,

- nadaja sie one rowniez do tymczasowej oce-
ny obciazenia wibracjami i hatasem podczas
uzytkowania.

- odnosza sie do gtéwnych zatosowan tego
elektronarzedzia.

Wartosci te moga by¢ wyzsze w przypadku innych

zastosowan, w przypadku pracy z innym osprze-

tem oraz w przypadku niewtasciwej konserwacji.

Nalezy uwzglednic¢ czas pracy urzadzenia na biegu

jatowym oraz czas unieruchomienia!

4 Podlaczenie do instalacji elektrycznej i

zgadadzac sie z podanymi wartosciami na
urzadzenia (I = zat./0 = wyt.). Do pracy ciagtej mozna
powoduje zwolnienie blokady. Podtgczanie i

rozruch
2 Napiecie sieci oraz czestotliwos¢ muszg
tabliczce znamionowej!
Wtacznik (1.13) stuzy do zataczania i wytaczania
zablokowa¢ go za pomocag bocznego przycisku
blokujacego (1.12) . Ponowne nacisniecie wigcznika
odtaczanie elektrycznego przewodu zasilajacego
patrz rysunek 2.

5 Ustawienia w maszynie

Przed przystgpieniem do wykonywania
& jakichkolwiek prac przy maszynie nalezy
5.1

zawsze wyciggac wtyczke z gniazdal

Uktad elektroniczny
Jesli uktad elektroniczny jest uszkodzony nie wolno
korzysta¢ z maszyny, poniewaz moze spowodowac
to zwiekszenie predkosci obrotowej. Uszkodzenie
uktadu elektronicznego mozna rozpozna¢ po braku
tagodnego rozruchu lub jesli regulacja predkosci
obrotowej nie jest mozliwa.

Ja\ Maszyna OF 1400 EBQ, OF 1400 EQ
\/

posiada elektroniczny uktad petnofalowy o
nastepujacych wtasciwosciach:
kagodny rozruch
kagodny rozruch zapewnia pozbawiony szarpnie¢
rozruch maszyny.

Regulacja predkosci obrotowej

Predkos¢ obrotowg mozna regulowa¢ za pomoca
pokretta nastawczego (1.10) bezstopniowo w zakre-
sie od 10000 do 22500 min™. Dzieki temu mozna
optymalnie dopasowac predkos¢ ciecia do danego
rodzaju materiatu:

Srednica frezu [mm]

b
10-25 25-40 40-60 © TR
Materiat 3 % =
Stopien pokretta & £ ©
nastawczego
Drewno twar- HW
de R N S
Drewno miek- HSS
kie R (17
Ptyty widrowe,
6-5 6-3 4L-2 HW
powlekane
Tworzywo , . 5.3 2.1 Hw
sztuczne
- HSS
Aluminium 3-1 2-1 1 (HW)
Ptyty gipsowo- 51 1 1 HW

kartonowe

Stata predkos¢ obrotowa

Wybrana predkos¢ obrotowa utrzymywana jest na
statym poziomie zaréwno na biegu jatowym jak i
przy obrébce materiatu.
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Bezpiecznik temperaturowy

W przypadku zbyt wysokiej temperatury silnika
nastepuje zmniejszenie doptywu pradu i predkosci
obrotowej. Maszyna pracuje ze zmniejszong moca,
w celu umozliwienia ochtodzenia poprzez wentylacje
silnika. Po ochtodzeniu silnika maszyna samoczynnie
zwieksza predkos¢ obrotowa.

Hamulec (OF 1400 EBQ)

Frezarka OF 1400 EBQ posiada elektroniczny hamu-
lec, ktory po wytaczeniu maszyny zatrzymuje wrze-
ciono wraz z narzedziem w przeciggu 2 sekund.

5.2 Wymiana narzedzia
Przy wymianie narzedzia mozna ustawi¢ maszyne
do géry nogami.

a) Wkiladanie narzedzia

- Wsunaé frez (3a.1) w otwarty uchwyt zaciskowy
tak daleko jak to jest mozliwe, a co najmniej do
oznaczenia X na chwycie frezu (3a.2]). Jesli
uchwyt zaciskowy nie jest widoczny ze wzgledu
na nakretke kotpakowa (3a.3), trzeba wprowa-
dzi¢ frez w uchwyt zaciskowy co najmniej na tyle,
aby znacznik X nie wystawat ponad nakretke
kotpakowa.

- Nacisna¢ przetacznik (1.14) blokady wrzeciona
znajdujacy sie po prawej stronie.

- Mocno przykreci¢ nakretke (1.15) przy pomocy
klucza widlastego (SW 24).

Zalecenie: Blokada wrzeciona blokuje wrzeciono

silnikowe kazdorazowo tylko w jednym kierunku

obrotu. Z tego wzgledu przy odkreceniu wzglednie

dokrecaniu nakretki nie trzeba zdejmowac klucza

ptaskiego, lecz mozna poruszac¢ go do przodu i do

tytu tak jak klucz z mechanizmem zapadkowym.

b) Wyjmowanie narzedzia

- Nacisna¢ przetacznik (1.14) blokady wrzeciona
znajdujacy sie po lewej stronie.

- Zwolni¢ nakretke (1.15) przy pomocy klucza wi-
dlastego SW 24, az poczujecie opor. Nastepnie
nalezy pokonac¢ ten opér przekrecajac dalej klu-
czem widlastym.

- Wyjac¢ frez.

5.3 Wymiana uchwytu zaciskowego
Dostepne sg uchwyty zaciskowe dla nastepujacych
Srednic chwytu: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm, 9,53 mm,
10 mm, 12 mm, 12,7 mm (Numery do zamodwienia
patrz katalog firmy Festool lub w Internecie pod
adresem ,www.festool.com®).

- Odkreci¢ catkowicie nakretke (1.15) i wyja¢ ja
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razem z uchwytem zaciskowym z wrzeciona.

- Wsadzi¢ nowy uchwyt zaciskowy z nakretkg do
wrzeciona, po czym lekko dokreci¢ ja. Nie zakrecaé
mocno nakretki, jezeli nie jest jeszcze wsadzony
frez!

5.4 Ustawienie glebokosci frezowania
Ustawienie gtebokosci frezowania odbywa sie trzech
krokach:

a) Ustawienie punktu zerowego

- Przestawi¢ dzwigienke napinajaca (1.6), az zde-
rzak do nastawiania gtebokosci (1.7) bedzie sie
ruszat.

- Ustawi¢ frezarke gornowrzecionowa stotem (1.9)
na rownej powierzchni. Odkreci¢ gatke obrotowg
(1.5) i nacisna¢ maszyne tak daleko w doét, az frez
bedzie nasadzony na podstawe.

- Przymocowac¢ maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.5).

- Przesuna¢ zderzak do nastawiania gtebokosci
w strone jednego z trzech zderzakow twardych
obracajgcego sie zderzaka rewolwerowego
(1.8).

Przy pomocy Srubokreta mozecie indywidualnie

ustawi¢ wysokos¢ kazdego zderzaka twardego:

Zderzak twardy min. wysokos¢/max. wysokosé

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

- Przesuna¢ wskazoéwke (1.3) na dot, aby skala (1.1)
wskazywata 0 mm.

Jesli ustawienie zerowe jest nieprawidtowe, mozna

je skorygowac za pomocag sruby (1.2) przy wska-

zowce.

b) Ustawienie gtebokosci frezowania

tyczong gtebokos¢ frezowania mozna ustawi¢ albo

przy pomocy szybkiego ustawienia gtebokosci albo
przy pomocy doktadnego ustawienia gtebokosci.

- Btyskawiczne ustawienie gtebokosci: pociagnac
zderzak do ustawienia gtebokosci (1.7) tak da-
leko do gory, az wskazéwka bedzie wskazywata
zyczong gtebokos¢ frezowania. Mocno zamocowac
zderzak do ustawienia gtebokosci w tej pozycji przy
pomocy dzwigienki napinajacej (1.6).

- Doktadne ustawienie gtebokosci: Zderzak do
ustawienia gtebokosci w tej pozycji przy pomocy
dzwigienki napinajgcej (1.6). Ustawi¢ zyczong
gtebokosc¢ frezowania przekrecajac koto nastawcze
(1.4). Jezeli przekrecicie koto nastawcze o jedng
kreske, to gtebokos¢ frezowania przestawi sie o
0,1 mm. Catkowity obrdcenie przestawi gtebokos¢



o 1 mm. Maksymalny zakres przestawienia przy
pomocy kota nastawnego wynosi 8 mm.

c) Zastawienie gtebokosci frezowania

- Odkreci¢ gatke obrotowg (1.5) i nacisng¢ maszyne
tak daleko ku dotowi, az zderzak do ustawienia
gtebokosci dotknie zderzak twardy.

- Przymocowa¢ maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.5).

5.5 Odsysanie
i L Maszyne nalezy zawsze podtgcza¢ do od-
T kurzacza.

- Przymocowa¢ ostone ssaca do stotu frezarskie-
go, wsuwajac najpierw oba czopy (3.1) ostony
w wyciecia (3.2) stotu frezarskiego, a nastepnie
nasadzajgc ostone na stot frezarski i przektadajac
dzwignie (3.5).

- W celu umozliwienia mocowania i demontazu
ostony ssacej przy zamontowanym frezie, poprzez
obrot segmentu (3.4) mozna otworzy¢ wyciecie
(3.3) w ostonie ssacej. Dla zapewnienia optymal-
nego odsysania w czasie pracy wyciecie musi by¢
zamkniete obrotowym segmentem.

Do kroc¢ca ssacego (3.6) mozna podtaczy¢ odku-

rzacz firmy Festool o srednicy weza ssacego 36 mm

lub 27 mm (Srednica 36 mm jest zalecana z uwagi

na mniejsze zagrozenie zatkaniem).

kapacz wiorow KSF-OF

Dzieki zastosowaniu tapacza wiorow KSF-OF (cze-
Sciowo w zakresie dostawy) mozna zwiekszy¢ sku-
tecznos¢ odsysania przy frezowaniu krawedzi.
Montaz odbywa sie w sposdb analogiczny jak pier-
Scienia kopiowego (rysunek 8).

Kotpak mozna odcig¢ za pomoca pity kabtakowej
wzdtuz rowkéw i tym samym zmniejszy¢. tapacz
wiorow mozna wtedy stosowaé przy minimalnych
promieniach wewnetrznych wynoszacych 40 mm.

Praca za pomoca maszyny

Obrabiany element nalezy mocowac zawsze
w taki sposob, aby nie mogt poruszy¢ sie
w czasie obrobki.

Maszyne nalezy trzyma¢ zawsze obiema
rekami za przewidziane do tego celu uchwy-
ty (1.5, 1.11).

W przypadku prac, przy ktérych wystepuje
pylenie nalezy nosi¢ maske chronigca drogi
oddechowe.

Podczas pracy frezarke gornowrzecionowg nalezy
posuwac zawsze w kierunku przeciwnym do obrotu

® > >

freza (frezowanie przeciwbiezne)!

Frezowanie nalezy wykonywa¢ wytacznie w ruchu
przeciwbieznym (kierunek przesuwu maszyny zgod-
nie z kierunkiem ciecia narzedzia, ilustracja 9).

6.1 Obrébka aluminium
Ze wzgledow bezpieczenstwa przy obrébce
& aluminium nalezy stosowac¢ nastepujace
Srodki zabezpieczajace:
- Zainstalowac¢ pradowy wytacznik ochronny (Fl,
PRCD).
- Podtaczy¢ maszyne do odpowiedniego odkurza-
cza.
- Regularnie czysci¢ maszyne z kurzu osadzonego
na obudowie silnika.

Nosic¢ okulary ochronne.

6.2 Frezowanie z reki

Frezowanie z reki frezarkg gdérnowrzecionowag
to gtownie frezowanie liter lub obrazéw oraz ob-
robka krawedzi, ktére odbywa sie przy pomocy
frezow z pierscieniem oporowym lub czopami
prowadzacymi.

6.3 Frezowanie ze zderzakiem bocznym

Podczas prac wykonywanych rownolegle do kra-

wedzi czesci obrabianej mozna uzy¢ zawartego w

dostawie zderzaka bocznego (4.2).

- Przymocowac¢ oba drazki prowadzace (4.2) po-
przez dokrecenie obu pokretet (4.4) przy prowad-
nicy boczne;j.

- Wprowadzi¢ drazki prowadzace na wybrany wymiar
w rowki stotu frezarskiego i zacisnac je pokrettem
(4.5).

- Regulacja precyzyjna: odkreci¢ pokretto (4.6), aby
za pomocg pokretta nastawczego (4.8) mozna
byto przeprowadzi¢ regulacje precyzyjna. W tym
celu pierscien (4.7) wyposazony jest w skale o
doktadnosci 0,1 mm. W przypadku przytrzymania
pokretta nastawczego, mozna przekreci¢ sam
pierscien skalowy tak, aby ustawi¢ go na ,zero".
Do wiekszych regulacji stuzy skala milimetrowa
(4.1) znajdujaca sie przy korpusie urzadzenia. Po
zakonczeniu regulacji doktadnej nalezy ponownie
dokreci¢ pokretto (4.6).

- Ustawi¢ obie szczeki prowadzace (4.3, 5.1) w taki
sposob, aby ich odlegtos¢ od frezu wynosita ok. 5
mm. W tym celu nalezy odkreci¢ sruby (5.2) i po
zakonczonym ustawianiu ponownie dokrecic.

- W sposob pokazany na rysunku 5 nasung¢ osto-
ne ssaca (5.4) od tytu na prowadnice boczng az
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do zatrzasniecia. Do kroc¢ca ssacego (5.3) moz-
na podtaczy¢ waz ssacy o Srednicy 27 mm lub
36 mm.

6.4 Frezowanie z systemem prowadzenia

FS

System prowadzenia oferowany w wyposazeniu

utatwia frezowanie doktadnych wpustow.

- Zamocowac¢ zderzak prowadzacy (6.1) suwakami
prowadzacymi bocznego zderzaka do stotu frezarki.

- Zamocowac szyne prowadzaca (6.3) przy pomocy
Sciskow stolarskich (6.4) do materiatu obrabia-
nego. Uwazac¢, aby miedzy przednia krawedzia
szyny prowadzacej a frezarka, wzglednie wpustem,
zostat zachowany bezpieczny odstep X (zdjecie 6)
wynoszacy 5 mm.

- Nasadzi¢ zderzak prowadzacy jak demonstruje
zdjecie nr. 6 na szyne prowadzaca. W celu za-
pewnienia bezluzowego prowadzenia zderzaka
frezarki mozecie Panstwo przez obydwa boczne
otwory (6.2) przy pomocy Srubokreta ustawi¢ dwie
szczeki prowadzace.

- Do nagwintowanegom otworu (6.6) stotu frezarki
przykreci¢ przy pomocy sruby podpore dajaca
sie przestawi¢ na wysokos¢ w ten sposob, aby
dolna strona stotu frezarki lezata rownolegle do
powierzchni obrabianego materiatu.

W celu frezowania wedtug rysy oznakowanie na

stole frezarki (6.5) oraz skala na podporze wskaze

Panstwu srodkowg 0$ frezarki.

Regulacja dokitadna

Regulacja precyzyjna (7.5, wyposazenie) umozliwia

doktadne ustawienie odlegtosci X.

- Zamontowac¢ uktad regulacji precyzyjnej (7.5)
pomiedzy maszyng i adapterem prowadnicy na
drazku prowadzacym.

- Wsuna¢ pokretto nastawcze (7.2) w adapter pro-
wadnicy jak pokazano na ilustracji 7.

- Wkreci¢ pokretto nastawcze (7.2) w nakretke ukta-
du regulaciji precyzyjnej.

- W celu ustawienia odlegtosci X nalezy odkreci¢
pokretto (7.1) adaptera prowadnicy i dokreci¢
pokretto (7.3) uktadu regulacji precyzyjne;.

- Ustawi¢ odpowiednig odlegtos¢ X poprzez obrét
pokretta nastawczego (7.2), a nastepnie dokreci¢
pokretto (7.1) adaptera prowadnicy.

6.5 Frezowanie kopiowe

W celu doktadnej i zgodnej z wymiarem reprodukcji
istniejacych elementdw stosuje sie pierscien kopiowy
lub urzadzenie kopiowe.
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a) Pierscien kopiowy
Podczas wyboru wielkosci pierscienia kopiowego
zwraca¢ uwage na to, aby uzyty frez pasowat do
jego otworu. Odstep Y (zdjecie 9) pomiedzy czescig
obrabiang a szablonem oblicza sie nastepujaco:
Y = (@ pierdcien kopiowy - @ frez)
2
- Przymocowac¢ pierscien kopiujacy (8.1) do stotu
frezarskiego, wsuwajac oba czopy (8.2) w wyciecia
(8.3).
- W celu odblokowania pierscienia kopiujacego
nalezy jednoczesnie wcisna¢ oba przyciski (1.16)
do wewnatrz.

b) Urzadzenie kopiowe

Urzadzenie kopiowe sktada sie z ramienia kgtowe-

go WA-OF (10.2) oraz kompletu kopiowego KT-OF,

sktadajgcego sie z uchwytu do rolek (10.6) oraz

trzech rolek do kopiowania (10.7).

- Ramie katowe mocno przymocowac przy pomocy
gatki obrotowej (10.3) na zyczong wysokos¢ w
nagwintowanym otworze (10.1) stotu frezarki.

- Zamontowac rolke do kopiowania do uchwytu do
rolki, a nastepnie przymocowac go srubami przy
pomocy gatki pokretnej (10.5) do ramienia kato-
wego. Zwraca¢ uwage, aby rolka do kopiowania
oraz frez miaty te samag srednice!

- Na skutek przekrecania kota nastawczego (10.4)
mozna ustawi¢ odlegtosc¢ rolki stykowej w stosunku
do osi freza.

7 Wyposazenie
Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy sto-
& sowad wytacznie oryginalne wyposazenie
i czesci zamienne firmy Festool.
Numery do zamowienia wyposazenia i narzedzi
znajdziecie Panstwo w katalogu Festool lub w
internecie pod adresem “www.festool.com”.

Przeglad, konserwacja i czyszczenie
Przed przystgpieniem do wykonywania
jakichkolwiek prac przy maszynie nalezy
zawsze wyciagac¢ wtyczke z gniazdal
Wszystkie prace konserwacyjne i napraw-
cze, ktoére wymagajg otwarcia obudowy
silnika, mogg by¢ wykonywane wytgacznie
przez upowazniony warsztat serwisowy.
Obstuga serwisowa i naprawy wytacznie
u producenta lub w warsztatach
autoryzowanych: prosimy wybrac
najblizsze miejsce sposrdd adresdéw
zamieszczonych na stronie:
www.festool.com/Service
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EKAT Nalezy stosowac wytacznie oryginalne
czesci zamienne firmy Festool.Nr
zamowienia pod:

www.festool.com/Service

Dla zapewnienia cyrkulacji powietrza, otwory wen-

tylacyjne w obudowie silnika musza by¢ zawsze

odstoniete i czyste.

Urzadzenie jest wyposazone w specjalne wegle

samoczynnie wytaczajace. Jezeli sg one zuzyte,

nastepuje samoczynne odtaczenie pradu i maszyna
zatrzymuje sie.

W celu zmiany pozycji dzwigni zaciskowej (patrz

rysunek 11):

- Odkrecic srube.

- Usunac dzwignie zaciskowa i dokreci¢ srube z
tbem szesciokatnym.

- Podtaczy¢ dzwignie zaciskowa w wymaganej
pozycji i przymocowac ja za pomoca sruby.

9 Srodowisko

Nie wolno wyrzucac narzedzi elektrycznych wraz z
odpadamidomowymi! Urzadzenia, wyposazenie
opakowania nalezy przekazad zgodnie z przepisa-
mi o ochronie srodowiska do odzysku surowcow
wtornych. Nalezy przy tym przestrzegac obowia-
zujacych przepisow panstwowych.

Tylko UE: Zgodnie z Europejska Dyrektywa do-
tyczace zuzytych urzadzen elektrycznych i elek-
tronicznych i jej transpozycji do prawa krajowego
elektronarzedzia podlegaja segregacji i recyklin-
gowi w sposob przyjazny srodowisku.

Informacje dotyczace rozporzadzenia REACH:
www.festool.com/reach
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