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Lochreihen-System
Die angegebenen Abbildungen befinden sich
am Anfang der Bedienungsanleitung.

1 BestimmungsgemaBe Verwendung
Das Lochreihen-System dient zum Herstellen
von Lochreihen mit dem RastermaB3 32 mm in
Verbindung mit Festool-Oberfrasen.

2 Sicherheitshinweise

® Beachten Sie stets die Sicherheitshinweise
der Handoberfrase.

e Es dirfen nur folgenden Handoberfrasen in
das Lochreihen-System eingesetzt werden:
OF 900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (jeweils
samtliche Ausfihrungen).

3 Montage

3.1 Fluhrungsplatte

Stellen Sie das Flhrungsspiel der Flihrungs-
platte auf der Fihrungsschiene ein, bevor Sie
die Oberfrase befestigen:

Setzen Sie die Fihrungsplatte (1.9) auf eine
Fihrungsschiene.

Stellen Sie die Fihrungsbacken (1.8) mit
einem Schraubendreher so ein, dass die
Fihrungsplatte spielfrei auf der Fihrungs-
schiene gleitet.

3.2 Seitenanschldge befestigen

- Setzen Sie die Seitenanschldage mit der
Nut des Flihrungsklotzes (1.6) auf die Fih-
rungsschiene.

Klemmen Sie den Flihrungsklotz mit dem
Drehknopf (1.7) fest.

3.3 Seitenanschldge justieren

Diese Einstellung muss nur beim ersten Ein-

satz vorgenommen werden.

- Offnen Sie den Drehknopf (1.1) des An-
schlagreiters (1.2).

- Verschieben Sie den Anschlagreiter, bis die
Nullmarkierungen von Anschlagreiter und
Anschlagstange (1.10) Ubereinstimmen.

- SchlieBen Sie den Drehknopf (1.1) des
Anschlagreiters.

- Offnen Sie die Schraube (1.5).

- Schieben Sie die FUuhrungsplatte an den
Seitenanschlag heran, bis der Stift (1.3)
des Anschlagreiters in die Nut (1.4) der
Fihrungsplatte eingreift.

- Ziehen Sie die Schraube (1.5) wieder an.

3.4 Oberfrase befestigen

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Befestigen Sie den Zentrierdorn (2.1) in der
Spannzange der Oberfrase.

- Offnen Sie die Drehknopfe (2.2, 2.5).

- Zentrieren Sie die Oberfrase mit dem Zen-
trierdorn auf der Fihrungsplatte.

- SchlieBen die Drehknépfen (2.2, 2.5),
so dass die Oberfrase mit den Spannele-
menten (2.3, 2.4) an der Flhrungsplatte
gespannt wird.

- Tauschen Sie den Zentrierdorn gegen einen
Dibellochbohrer aus.

b) OF 1400

- Befestigen Sie den Zentrierdorn (3.1) in der
Spannzange der Oberfrase.

- Entfernen Sie die Drehknépfe (2.2, 2.5) und
die Spannelemente (2.3, 2.4).

- Zentrieren Sie die Oberfrase mit dem Zen-
trierdorn auf der Fihrungsplatte.

- Befestigen Sie die Oberfrase mit den
Schrauben (3.4) an der FiUhrungsplatte.

- Tauschen Sie den Zentrierdorn gegen einen
Dubellochbohrer aus.

3.5 Langenanschldge befestigen (Bild
4)

Die beiden Langsanschlage sind an den Enden
der Fiihrungsschiene zu befestigen. Durch die
Langsanschlage wird beim spateren Arbeiten
der Abstand zwischen der Werkstickkante
und der Mitte der ersten Bohrung festge-
legt. Dieses MaB kann 9,5 mm, 16 mm oder
32 mm betragen.

Befestigung: siehe Bild 4.

4 Arbeiten mit dem FS-LR 32

Erste Lochreihe (Bild 6A):

- Stellen Sie die Anschlagreiter (6.2) der Sei-
tenanschlage auf den gewiinschten Abstand
der Lochreihe von der Werkstuckkante ein.
Die Skalen auf den Anschlagstangen (6.1)
zeigen den eingestellten Abstand ein. Durch
die Nonius-Skala auf dem Anschlagreiter
kdnnen Sie den Abstand auf 1/10 mm ge-
nau einstellen.

- Richten Sie die Flihrungsschiene mit den
Seitenanschléagen und dem Langsanschlag
(6.3) auf dem Werkstlick aus.

- Befestigen Sie die Fuhrungsschiene mit
den Schraubzwingen FSZ (6.4) auf dem
Werkstuck.

- Empfehlung: Markieren Sie durch das
Sichtfenster (3.3) der Fihrungsplatte die
Position der ersten (R1) und letzten (Rz)
Dubellochbohrung auf der Fihrungsschie-
ne. Dies erleichtert Ihnen die Bearbeitung
weiterer Werkstucke.

- Dricken Sie die Wippe (3.2) seitlich. Da-
durch wird der Bolzen in der Mitte der Wippe
aus der Bohrung in der Fihrungsschiene an-
gehoben, und die Flihrungsplatte lasst sich
auf der Fihrungsschiene verschieben.

- Verschieben Sie die Fuhrungsplatte mit
der Oberfrase an die gewinschte Position.
Lassen Sie die Wippe los, so dass der Bolzen
der Wippe in eine Bohrung der Flihrungs-
schiene einrastet.

- Sollten Sie am Ende der Fuhrungsschiene



Dubellécher benétigen, kénnen Sie den
Langenanschlag nach dem Festklemmen
der FUhrungsschiene auf dem Werkstlck
entfernen.

- Bohren Sie nacheinander die Dibell6cher.

Zweite Lochreihe (Bild 6B):

- Drehen Sie entweder die Fihrungsschiene
oder das Werkstick um 180° drehen.

- Legen Sie das Werkstlick am anderen Lan-
genanschlag (6.5) an.

- Empfehlung: Ubertragen Sie die Lage der
Dibellécher der ersten Lochreihe flr die
zweite Lochreihe (L1, Lz) auf die Flihrungs-
schiene.

- Bohren Sie die Dubellécher der zweiten
Lochreihe.

Bei langeren Lochreihen kénnen 2 Flih-
rungsschienen mit einem Langsanschlag
und den Verbindungsstlicken FSV ver-
bunden werden (siehe Bild 5).
~Weitere interessante Informationen
zum Arbeiten mit IThrem Festool Werk-
zeug finden Sie auf der Internetseite
www.festool.de/fuer-zu-hause, z. B.:

e Anwendungsbeispiele - Tipps und

Tricks,

® Maschinenkunde,

e Kostenlose Bauplane zum Download,

e Wissenswertes rund ums Holz - Holz-
lexikon™

5 Bohrungen fiir Beschlage

Sollen Bohrungen flr Beschlage (Scharniere,
Bander, Riegel ...) zwischen zwei Dubell6cher
gesetzt werden, mussen Sie den Langenan-
schlag nach dem Bohren der Dibellécher
umdrehen.

Die Ausrichtung der Flihrungsschiene erfolgt
wieder mit Seiten- und Langenanschlag.

6 REACh fiir Festool Produkte, deren
Zubehor und Verbrauchsmaterial:
REACh ist die seit 2007 in ganz Europa gultige
Chemikalienverordnung. Wir als ,nachge-
schalteter Anwender", also als Hersteller von
Erzeugnissen sind uns unserer Informations-
pflicht unseren Kunden gegeniber bewusst.
Um Sie immer auf dem neuesten Stand hal-
ten zu kénnen und Uber mégliche Stoffe der
Kandidatenliste in unseren Erzeugnissen zu
informieren, haben wir folgende Website fur
Sie eingerichtet: www.festool.com/reach



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

1 Intended use

The hole drilling system is used for drilling
rows of holes with spacing of 32 mm in con-
junction with Festool routers.

2 Safety instructions

® Please always observe the safety instruc-
tions of the hand-held router.

e Only the following hand-held routers may
be used in the hole drilling system: OF
900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (all ver-
sions in each case).

3 Assembly

3.1 Guide plate

Set the guide play of the guide plate on the

guide rail before you secure the router:

- Place the guide plate (1.9) on a guide
rail.

- Set the guide jaws (1.8) with a screwdriv-
er so that the guide plate slides free of
play on the guide rail.

3.2 Securing lateral stops

- Place the lateral stops with the groove of
the guide block (1.6) on the guide rail.

- Clamp the guide block firmly with the ro-
tary knob (1.7).

3.3 Adjusting lateral stops

This setting only has to be made once before

initial use.

- Open the rotary knob (1.1) of the stop
slide (1.2).

- Push the stop slide until the zero markings
on the stop slide and stop rod (1.10) are
aligned.

- Close the rotary knob (1.1) of the stop
slide.

- Open the screw (1.5).

- Slide the guide plate towards the lateral
stop until the pin (1.3) of the stop slide
engages in the groove (1.4) of the guide
plate.

- Tighten the screw (1.5) firmly again.

3.4 Securing the router

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Secure the centring pin (2.1) in the collet
of the router.

- Open the rotary knobs (2.2, 2.5).

- Centre the router with the centring pin on
the guide plate.

- Close the rotary knobs (2.2, 2.5) so that
the router is clamped with the clamping
elements (2.3, 2.4) on the guide plate.

- Replace the centring pin with a dowel drill
bit.

b) OF 1400

- Secure the centring pin (3.1) in the collet
of the router.

- Remove the rotary knobs (2.2, 2.5) and
clamping elements (2.3, 2.4).

- Centre the router with the centring pin on
the guide plate.

- Secure the router with the screws (3.4) on
the guide plate.

- Replace the centring pin with a dowel drill
bit.

3.5 Securing the
(Fig. 4)

Both longitudinal stops must be secured to
the ends of the guide rail. During subse-
quent work, the longitudinal stops define the
distance between the workpiece edge and
the middle of the first bore. This dimension
can be 9.5 mm, 16 mm or 32 mm.
Fastening: see Fig. 4.

longitudinal stops

4 Working with the FS-LR 32

First track of holes (Fig. 6A):

- Set the stop slide (6.2) of the lateral stops
to the desired distance between the track
of holes and the workpiece edge. The
scales on the stop rods (6.1) indicate the
set distance. The vernier scale on the stop
slide allows you to set the distance to an
accuracy of 1/10 mm.

- Align the guide rail with lateral stops and
longitudinal stop (6.3) on the workpiece.

- Secure the guide rail with screw clamps
FSZ (6.4) on the workpiece.

- Recommendation: Mark the position of the
first (R1) and last (Rz) dowel bore on the
guide plate through inspection glass (3.3)
of the guide plate. This makes it easier for
you to process other workpieces.

- Press the rocker (3.2) laterally. This raises
the pin in the centre of the rocker out of
the bore and the guide plate can be pushed
on the guide rail.

- Push the guide plate with router into the
desired position. Release the rocker so
that the rocker pin engages in a bore on
the guide rail.

- If you require dowel holes at the end of
the guide rail, you can remove the longitu-
dinal stop after clamping the guide rail on
the workpiece.

- Drill the dowel holes one after the other.

Second track of holes (Fig. 6B):

- Turn either the guide rail or workpiece
180°.

- Place the workpiece against the other lon-
gitudinal stop (6.5).

- Recommendation: Transfer the position of



the dowel holes of the first track of holes
onto the guide rail for use with the second
track of holes (L1, Lz).
- Drill the dowel holes of the second track of
holes.
For longer hole series, 2 guide rails can
be joined with one longitudinal stop and
FSV connecting elements (see Fig. 5).

5 Bores for hardware

If bores for hardware (hinges, fastenings,
locking bolts ...) have to be placed between
two dowel holes, the longitudinal stop must
be turned around after the dowel holes have
been drilled.

The alignment of the guide rail is carried
out again using the lateral and longitudinal
stop.

6 REACH for Festool products, their ac-
cessories and consumables

REAChH is a European Chemical Directive that
came into effect in 2007. As “downstream
users” and product manufacturers, we are
aware of our duty to provide our customers
with information. We have set up the follow-
ing website to keep you updated with all the
latest news and provide you with informa-
tion on all the materials used in our existing
products: www.festool.com/reach
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Systéme pour pistes perforées
Les illustrations indiquées se trouvent au dé-
but du mode d‘emploi.

1 Utilisation conforme

Le systeme de pistes perforées sert a la réa-
lisation de pistes perforées de trame 32 mm
avec les défonceuses Festool.

2 Informations de sécurité

® Respectez en permanence les consignes de
sécurité de la défonceuse a main.

e Seules les défonceuses a main suivantes
doivent étre utilisées dans le systeme de
pistes perforées : OF 900, OF 1000, OF
1010, OF 1400 (toutes les versions de cha-
que modeéle).

3 Montage

3.1 Plaque de guidage

Réglez le jeu de guidage de la plaque de gui-

dage sur le rail de guidage avant de fixer la

défonceuse :

- Positionnez la plaque de guidage (1.9) sur
un rail de guidage.

- Réglez les joues de guidage (1.8) a l'aide
d'un tournevis de facon a ce que la plaque
de guidage coulisse sans jeu sur le rail de
guidage.

3.2 Fixation des butées latérales

- Placez les butées latérales avec la rainure
de la plaquette de guidage (1.6) sur le rail
de guidage.

- Serrez la plaquette de guidage avec la mo-
lette (1.7).

3.3 Ajustement des butées latérales

Ce réglage ne doit étre réalisé qu‘a la pre-

miere utilisation.

- Ouvrez la molette (1.1) du curseur (1.2).

- Décalez le curseur jusqu'a ce que les re-
peres zéro du curseur et de la tige butée
(1.10) coincident.

- Fermez la molette (1.1) du curseur.

- Ouvrez la vis (1.5).

- Déplacez la plaque de guidage contre la
butée latérale jusqu'a ce que la broche
(1.3) du curseur s'engage dans la rainure
(1.4) de la plaque de guidage.

- Resserrez la vis (1.5).

3.4 Fixation de la défonceuse

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fixez la broche de centrage (2.1) dans la
pince de serrage de la défonceuse.

- Desserrez les molettes (2.2, 2.5).

- Centrez la défonceuse avec la broche de
centrage sur la plaque de guidage.

- Serrez les molettes (2.2, 2.5) de facon a
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ce que la défonceuse soit bloquée avec les
éléments de serrage (2.3, 2.4) sur la pla-
que de guidage.

- Remplacez la broche de centrage par une
fraise pour tourillon.

b) OF 1400

- Fixez la broche de centrage (3.1) dans la
pince de serrage de la défonceuse.

- Enlevez les molettes (2.2, 2.5) et les élé-
ments de serrage (2.3, 2.4).

- Centrez la défonceuse avec la broche de
centrage sur la plaque de guidage.

- Fixez la défonceuse sur la plaque de gui-
dage avec les vis (3.4).

- Remplacez la broche de centrage par une
fraise pour tourillon.

3.5 Fixation des butées de longueur (fi-
gure 4)

Les deux butées en longueur doivent étre
fixées aux extrémités du rail de guidage. Les
butées en longueur permettent, lors d'une
opération ultérieure, de définir la distance
entre le bord de la piece et le centre du pre-
mier trou. Cette cote peut étre de 9,5 mm,
16 mm ou de 32 mm.

Fixation : voir fig. 4.

4 Opération avec le FS-LR 32

Premieére piste perforée (fig. 6A) :

- Réglez les curseurs (6.2) des butées la-
térales a la distance souhaitée de la piste
perforée depuis le bord de la piece. Les
verniers sur les tiges butées (6.1) indi-
guent la distance réglée. Le vernier situé
sur le curseur vous permet de régler la
distance a 1/10 mm pres.

- Ajustez le rail de guidage avec les butées
latérales et la butée en longueur (6.3) sur
la piece a travailler.

- Fixez le rail de guidage avec les serre-
joints FSZ (6.4) sur la piece a travailler.

- Recommandation : a travers la fenétre
(3.3) de la plaque de guidage, repérez
la position du premier (R1) et du dernier
(Rz) trou de tourillon sur le rail de guida-
ge. Cela vous facilite le travail sur d‘autres
pieces.

- Poussez la bascule (3.2) sur le coté. Cela
souléve l'axe au centre de la bascule du
trou a l'intérieur du rail de guidage, et la
plaque de guidage peut étre déplacée sur
le rail de guidage.

- Décalez la plaque de guidage avec la dé-
fonceuse sur la position souhaitée. Rela-
chez la bascule de fagon a ce que I'axe de
la bascule s‘engage dans un trou du rail de
guidage.

- Si des trou de tourillons sont nécessaires a
I'extrémité du rail de guidage, vous pouvez
enlever la butée de longueur apres avoir
bloqué le rail de guidage sur la piece.



— Percez les trous successivement.

Deuxieme piste perforée (fig. 6B) :

- Tournez le rail de guidage ou la piece a
travailler de 180°.

- Placez la piéce a travailler sur une autre
butée de longueur (6.5).

- Recommandation : reportez la position
des trous de la premiére piste perforée sur
le rail de guidage pour la deuxiéme piste
perforée (L1, Lz).

- Percez les trous de la deuxieéme piste per-
forée.

Pour des pistes perforées plus longues,
il est possible d’assembler 2 rails de gui-
dage avec une butée longitudinale et les
pieces de liaison FSV (voir figure 5).

5 Pergage pour ferrures
Si les trous des ferrures (charnieres, ban-
des, verrous ...) doivent étre placés entre

deux trous de tourillon, vous devez retour-
ner la butée de longueur apres le percage
des trous des tourillons.

L'alignement du rail de guidage s'effectue a
nouveau avec la butée latérale et la butée
de longueur.

6 REACh pour les produits Festool, leurs
accessoires et les consommables

REACh est le nhom de la directive sur les
produits chimiques applicable a I'ensemble
de I'Europe depuis 2007. En notre qualité
d’« utilisateur en aval », en |'occurrence de
fabricant de produits, nous sommes tenus
a un devoir d’information vis-a-vis de notre
clientéle. Afin de vous tenir systématique-
ment informés des derniéres nouveautés
ainsi que des substances susceptibles de fi-
gurer sur la liste des candidats et rentrant
dans la composition de nos produits, nous
avons créé le site Internet suivant : www.
festool.com/reach
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Sistema de pistas de perforaciones
Las figuras indicadas se encuentran al co-
mienzo del manual de instrucciones.

1 Uso conforme a la destinacion

El sistema de pistas de perforaciones tiene
como finalidad realizar pistas de perforacio-
nes con una reticula de 32 mm en combina-
cion con una fresadora Festool.

2 Instrucciones de seguridad

® Observe en todo momento las indicaciones
de seguridad de la fresadora manual.

® El sistema de pistas de perforaciones es
compatible Unicamente con las siguientes
fresadoras manuales (en todas sus ver-
siones): OF 900, OF 1000, OF 1010, OF
1400.

3 Montaje

3.1 Placa guia

Antes de fijar la fresadora, coloque el jue-

go de guiado de la placa guia en el riel de

guia:

- Apoye la placa guia (1.9) sobre un riel de
guia.

- Con la ayuda de un destornillador, apriete
las mordazas de guia (1.8) hasta que el
riel de guia se deslice sin juego.

3.2 Fijacion de los topes laterales

- Monte los topes laterales con la ranura del
taco guia (1.6) en el riel de guia.

- Apriete bien el taco con el botdn giratorio
(1.7).

3.3 Ajuste de los tope laterales

Este ajuste sélo debe realizarse al usar el

sistema por primera vez.

- Mueva el botoén giratorio (1.1) para abrir el
tope de apoyo (1.2).

- Desplace el tope de apoyo hasta hacer co-
incidir la marca 0 del tope de apoyo con la
de la barra de tope (1.10).

- Mueva ahora el botén giratorio (1.1) en
sentido contrario para cerrar el tope de
apoyo.

- Afloje el tornillo (1.5).

- Deslice la placa guia por el tope late-
ral hasta que la espiga (1.3) del tope de
apoyo entre en la ranura (1.4) de la placa
guia.

- Vuelva a apretar el tornillo (1.5).

3.4 Fijacion de la fresadora

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Sujete el mandril de centraje (2.1) con la
pinza de la fresadora.

- Mueva las ruedas giratorias (2.2, 2.5) para
abrirlas.
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- Centre la fresadora con el mandril de cen-
traje en la placa guia.

- Mueva los botones giratorios (2.2, 2.5) en
sentido contrario hasta que la fresadora
quede inmovilizada por los elementos de
sujeciéon (2.3, 2.4) en la placa guia.

- Cambie el mandril de centraje por una
broca para orificios de taco.

b) OF 1400

- Sujete el mandril de centraje (3.1) con la
pinza de la fresadora.

- Retire los botones giratorios (2.2, 2.5) y
los elementos de sujecién (2.3, 2.4).

- Centre la fresadora con el mandril de cen-
traje en la placa guia.

- Afiance la fresadora con los tornillos (3.4)
a la placa guia.

- Cambie el mandril de centraje por una
broca para orificios de taco.

3.5 Fijacion de los topes longitudinales
(Figura 4)

Los dos topes longitudinales deben fijarse en
sendos extremos del riel de guia. Los topes
longitudinales sirven para determinar la dis-
tancia entre el canto de la pieza de trabajo y
el centro del primer orificio, con vistas a un
trabajo futuro. La medida resultante puede
serde 9,5 mm, 16 mm o de 32 mm.
Fijacidon: véase la figura 4.

4 Trabajo con el FS-LR 32

Primera pista de perforaciones (figura

6A):

- Ajuste los topes de apoyo (6.2) de los to-
pes laterales hasta obtener la distancia re-
querida entre la pista de perforaciones y
la pieza de trabajo. Las escalas graduadas
de las barras de tope (6.1) senalan la dis-
tancia ajustada. La escala nonio del tope
de apoyo permite aumentar la precision de
esta distancia en 1/10 mm.

- Alinee el riel de guia con la pieza de traba-
jo utilizando los topes laterales y los longi-
tudinales (6.3).

- Fije el riel de guia a la pieza de trabajo con
los sargentos FSZ (6.4).

- Recomendacién: utilice la mirilla (3.3) de
la placa guia para marcar la posicién del
primer (R1) y el altimo (Rz) orificio del
taco en el riel de guia. Ello le ahorrara tra-
bajo con futuras piezas.

- Presione el balancin (3.2) por los laterales.
El perno del centro del balancin sobresal-
dra asi por el orificio del riel de guia, per-
mitiendo a la placa guia desplazarse.

- Desplace la placa guia con la fresadora
hasta la posicion deseada. Deje suelto el
balancin para que su perno pueda acomo-
darse en un orificio del riel de guia.

- Si precisa de mas orificios de taco en el
extremo del riel de guia, puede retirar el



tope longitudinal, una vez sujeto el riel de
guia a la pieza de trabajo.

- Perfore los orificios de taco de forma con-
secutiva.

Segunda pista de perforaciones (figura

6B):

— Gire el riel de guia o la pieza de trabajo 180°.

- Coloque la pieza de trabajo en otro tope
longitudinal (6.5).

- Recomendacion: traslade al riel de guia la
posicién de los orificios de taco de la pri-
mera pista de perforacion para perforar la
segunda pista (L1, Lz).

- Perfore los orificios de taco de la segunda
pista de perforacion.

@ Para lineas de orificios largas pueden
unirse 2 rieles de guia con un tope lon-
gitudinal y con las piezas de union FSV
(véase figura 5).

5 Orificios para herrajes
En caso de que entre dos orificios de taco

haya que practicar orificios complementarios
para herrajes (bisagras, cintas, cerrojos ...),
es necesario girar el tope longitudinal una
vez perforados los orificios de taco.

Debe volver a alinearse el riel de guia con los
topes lateral y longitudinal.

6 Normativa REACh para productos
Festool, incluyendo accesorios y mate-
rial de consumo

La normativa REACh, vigente desde 2007
en toda Europa, regula el uso de produc-
tos quimicos. Nosotros, como “usuarios in-
termedios”, es decir, como fabricantes de
productos, somos conscientes de nuestra
obligacién de mantener informados a nues-
tros clientes. A fin de mantenerle siempre al
dia de nuestras novedades y de informarle
sobre las posibles sustancias utilizadas en
nuestros productos, hemos creado para us-
ted la siguiente pagina web: www.festool.
com/reach
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Sistema per fori in linea
Le figure indicate nel testo si trovano all’in-
zio delle istruzioni per 'uso.

1 Utilizzo conforme

Il sistema per fori in linea serve per creare
serie di fori con un passo di 32 mm in combi-
nazione con le fresatrici verticali Festool.

2 Informazioni per la sicurezza

® Osservare sempre le avvertenze di sicurez-
za della fresatrice verticale manuale.

e Nel sistema per fori in linea possono essere
utilizzate esclusivamente le seguenti fresa-
trici verticali manuali: OF 900, OF 1000,
OF 1010, OF 1400 (tutte le versioni di ogni
modello).

3 Montaggio

3.1 Piastra di guida

Regolare il gioco della piastra di guida sul

binario di guida, prima di fissare la fresatrice

verticale:

- Inserire la piastra di guida (1.9) su un bi-
nario di guida.

- Regolare con un cacciavite le ganasce di
guida (1.8), in modo tale che la piastra di
guida scorra senza gioco sul binario di gui-
da.

3.2 Fissaggio delle battute laterali

- Inserire le battute laterali con la scanala-
tura del ceppo di guida (1.6) sul binario di
guida.

- Serrare il ceppo di guida con la manopola
(1.7).

3.3 Regolazione delle battute laterali
Questa regolazione deve essere effettuata
solo al primo impiego.

- Aprire la manopola (1.1) dello scorrevole
della battuta (1.2).

- Spostare lo scorrevole della battuta fino
a far coincidere la tacca dello zero dello
scorrevole della battuta con la tacca dello
zero dell'asta della battuta (1.10).

— Chiudere la manopola (1.1) dello scorre-
vole della battuta.

- Aprire la vite (1.5).

- Avvicinare la piastra di guida alla battuta
laterale fino a far ingranare il perno (1.3)
dello scorrevole della battuta nella scana-
latura (1.4) della piastra di guida.

- Serrare nuovamente la vite (1.5).

3.4 Fissaggio della fresatrice verticale

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fissare l'albero di centraggio (2.1) nella
pinza portautensili della fresatrice vertica-
le.
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- Aprire le manopole (2.2, 2.5).

- Centrare la fresatrice verticale con 'albero
di centraggio sulla piastra di guida.

- Chiudere le manopole (2.2, 2.5) in modo
tale che la fresatrice verticale venga fissa-
ta alla piastra di guida con gli elementi di
serraggio (2.3, 2.4).

- Sostituire I'albero di centraggio con una
punta per fori per tasselli.

b) OF 1400

- Fissare l'albero di centraggio (3.1) nella
pinza portautensili della fresatrice vertica-
le.

- Rimuovere le manopole (2.2, 2.5) e gli
elementi di serraggio (2.3, 2.4).

- Centrare la fresatrice verticale con I'albero
di centraggio sulla piastra di guida.

- Fissare la fresatrice verticale con le viti
(3.4) alla piastra di guida.

- Sostituire I'albero di centraggio con una
punta per fori per tasselli.

3.5 Fissaggio delle battute longitudinali
(fig. 4)

Le due battute longitudinali devono essere
fissate alle estremita del binario di guida.
Mediante le battute longitudinali, durante il
lavoro successivo verra stabilita la distan-
za tra il bordo del pezzo in lavorazione e il
centro del primo foro. Questa distanza puo
essere di 9,5 mm, 16 mm o 32 mm.
Fissaggio: vedere figura 4.

4 Lavorare con il FS-LR 32

Prima serie di fori (figura 6A):

- Regolare gli scorrevoli (6.2) delle battute
laterali sulla distanza desiderata tra la serie
di fori e il bordo del pezzo in lavorazione.
Le scale graduate sulle aste della battuta
(6.1) indicano la distanza impostata. Me-
diante la scala del nonio sullo scorrevole
della battuta si pu0 impostare la distanza
con una precisione di 1/10 mm.

- Allineare con il pezzo in lavorazione il bi-
nario di guida con le battute laterali e la
battuta longitudinale (6.3).

- Fissare il binario di guida sul pezzo in lavo-
razione con il morsetto FSZ (6.4).

- Consiglio: segnare tramite I'apertura (3.3)
della piastra di guida la posizione del pri-
mo (R1) e dell'ultimo (Rz) foro per tasselli
sul binario di guida. Questo accorgimento
facilitera la lavorazione dei pezzi successi-
vi.

- Premere lateralmente il pulsante a bilico
(3.2). In questo modo, il perno al centro
del pulsante si solleva dal foro nel binario
di guida, ed & possibile spostare la piastra
di guida sul binario di guida.

- Spostare la piastra di guida con la fresa-
trice verticale nella posizione desiderata.
Rilasciare il pulsante a bilico, in modo che



il perno del pulsante si innesti in un foro
del binario di guida.

- Se si ha ancora bisogno di fori per tasselli
oltre I'estremita del binario di guida, dopo
il bloccaggio del binario di guida & possi-
bile rimuovere la battuta longitudinale dal
pezzo in lavorazione.

- Eseguire in sequenza i fori per tasselli.

Seconda serie di fori (figura 6B):

- Ruotare di 180° il binario di guida o il pez-
zo in lavorazione.

- Appoggiare il pezzo in lavorazione sull‘al-
tra battuta longitudinale (6.5).

- Consiglio: per la seconda serie di fori (L1,
Lz), riportare sul binario di guida la posi-
zione dei fori per tasselli della prima serie
di fori.

- Eseqguire i fori per tasselli della seconda
serie di fori.

Per le serie di fori piu lunghe & possibile
eseguire giunzioni con 2 binari di guida
con un riscontro longitudinale e gli ele-
menti di giunzione FSV (v. fig. 5).

5 Fori per elementi in metallo

Se si devono eseguire fori per elementi in
metallo (cerniere, nastri, chiavistelli ...) tra
due fori per tasselli, &€ necessario ruotare la
battuta longitudinale dopo I'esecuzione dei
fori per tasselli.

Il binario di guida viene nuovamente alline-
ato mediante la battuta laterale e la battuta
longitudinale.

6 REACh per prodotti Festool, gli acces-
sori e il materiale di consumo

REACh & l'ordinanza sulle sostanze chimi-
che valida in tutta Europa dal 2007. Noi, in
quanto ,utenti finali*, ovvero in quanto fab-
bricanti di prodotti, siamo consapevoli del
nostro dovere di informazione nei confronti
dei nostri clienti. Per potervi tenere sempre
aggiornati e per informarvi delle possibili so-
stanze appartenenti alla lista di candidati e
contenute nei nostri prodotti, abbiamo orga-
nizzato il seguente sito web per voi: www.
festool.com/reach
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Gatenrijsysteem
De vermelde afbeeldingen staan aan het be-
gin van de handleiding.

1 Reglementair gebruik

Het gatenrijsysteem is bestemd voor het
maken van gatenrijen met de rastermaat 32
mm in combinatie met Festool-bovenfrezen.

2 Veiligheidsinstructies

e Neem altijd de veiligheidsinstructies voor
het gebruik van de handbovenfrees in
acht.

e In het gatenrijsysteem mogen alleen de
volgende handbovenfrezen, in alle uitvoe-
ringen, worden gebruikt: OF 900, OF 1000,
OF 1010, OF 1400.

3 Montage

3.1 Geleideplaat

Stel voordat u de bovenfrees bevestigt de

geleidespeling van de geleideplaat op de ge-

leiderail in:

- Plaats de geleideplaat (1.9) op een gelei-
derail.

- Stel de geleidebekken (1.8) met een
schroevendraaier z6 in dat de geleideplaat
spelingsvrij over geleiderail glijdt.

3.2 Zijaanslagen bevestigen

- Plaats de zijaanslagen met de groef van
het geleideblok (1.6) op de geleiderail.

- Klem het geleideblok met de draaiknop
(1.7) vast.

3.3 Zijaanslag afstellen

De aanslagen hoeven alleen bij het eerste

gebruik te worden ingesteld.

- Open de draaiknop (1.1) van de aanslagrui-
ter (1.2).

- Verschuif de aanslagruiter tot de nulmar-
keringen van de aanslagruiter en de aan-
slagstang (1.10) met elkaar overeenstem-
men.

- Sluit de draaiknop (1.1) van de aanslagrui-
ter.

- Open de schroef (1.5).

- Schuif de geleideplaat naar de zijaanslag
tot de stift (1.3) van de aanslagruiter in de
groef (1.4) van de geleideplaat valt.

- Haal de schroef (1.5) weer aan.

3.4 Bovenfrees bevestigen

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Bevestig de centreerdoorn (2.1)
spantang van de bovenfrees.

- Open de draaiknoppen (2.2, 2.5).

- Centreer de bovenfrees met de centreer-
doorn op de geleideplaat.

- Sluit de draaiknoppen (2.2, 2.5), zodat

in de
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de bovenfrees met behulp van de opspan-
voorziening (2.3, 2.4) op de geleideplaat
wordt gespannen.

- Vervang de centreerdoorn door een deu-
velboor.

b) OF 1400

- Bevestig de centreerdoorn (3.1) in de
spantang van de bovenfrees.

- Verwijder de draaiknoppen (2.2, 2.5) en
de opspanvoorzieningen (2.3, 2.4).

- Centreer de bovenfrees met de centreer-
doorn op de geleideplaat.

- Bevestig de bovenfrees met de schroeven
(3.4) aan de geleideplaat.

- Vervang de centreerdoorn door een deu-
velboor.

3.5 Lengte-aanslagen bevestigen (af-
beelding 4)

De beide lengte-aanslagen dienen aan de
uiteinden van de geleiderail te worden be-
vestigd. Met behulp van de lengte-aanslagen
wordt bij latere werkzaamheden de afstand
tussen de rand van het werkstuk en het mid-
den van het eerste boorgat vastgelegd. Dit
kan 9,5 mm, 16 mm of 32 mm zijn.
Bevestiging: zie afbeelding 4.

4 Werken met de FS-LR 32

Eerste gatenrij (Afbeelding 6A):

- Stel de aanslagruiter (6.2) van de zijaan-
slag op de gewenste afstand van de ga-
tenrij van de rand van het werkstuk in. De
schalen op de aanslagstangen (6.1) geven
de ingestelde afstand aan. Door de Noni-
us-schaal op de aanslagruiter kunt u de
afstand op 1/10 mm exact instellen.

- Stel de geleiderail met de zijaanslagen en
de lengte-aanslag (6.3) af op het werk-
stuk.

- Bevestig de geleiderail met de schroef-
klemmen FSZ (6.4) op het werkstuk.

- Aanbeveling: Markeer via het kijkglas
(3.3) van de geleideplaat de positie van
het eerste (R1) en laatste (Rz) deuvelgat
op de geleiderail. Hierdoor kunt u andere
werkstukken gemakkelijker bewerken.

- Druk op de zijkant van de kanteltoets
(3.2). Hierdoor wordt de bout in het mid-
den van de kanteltoets uit het boorgat van
de geleiderail getild en kan de geleideplaat
op de geleiderail worden verschoven.

- Schuif de geleideplaat met de bovenfrees
in de gewenste positie. Laat de kanteltoets
los, zodat de bout van de kanteltoets in
een boorgat van de geleiderail inklikt.

- Wanneer u aan het einde van de geleide-
rail deuvelgaten nodig heeft, kunt u de
lengte-aanslag verwijderen nadat de ge-
leiderail op het werkstuk is vastgeklemd.

- Boor achtereenvolgens de deuvelgaten.



Tweede gatenrij (Afbeelding 6B):

- Draai de geleiderail of het werkstuk 180°.

- Leg het werkstuk tegen de andere lengte-
aanslag (6.5) aan.

- Aanbeveling: Breng de positie van de deu-
velgaten van de eerste gatenrij voor de
tweede gatenrij (L1, Lz) over op de gelei-
derail.

- Boor de deuvelgaten van de tweede ga-
tenrij.

Bij langere gatenrijen kunnen 2 gelei-
derails met een lengteaanslag en het
verbindingsstuk FSV worden verbonden
(zie afbeelding 5).

5 Boorgaten voor beslagen

Dienen er boorgaten voor beslagen (schar-
nieren, hengsels, grendels ...) tussen twee
deuvelgaten te worden gemaakt, draai de

lengte-aanslag na het boren van de deuvel-
gaten dan om.

De geleiderail wordt weer met de zij- en de
lengte-aanslag afgesteld.

6 REACh voor producten, accessoires
en verbruiksmateriaal van Festool
REACh is de sinds 2007 in heel Europa toe-
passelijke chemicaliénverordening. Wij als
~downstream-gebruiker", dus als fabrikant
van producten, zijn ons bewust van onze in-
formatieplicht tegenover onze klanten. Om u
altijd over de meest actuele stand van zaken
op de hoogte te houden en over mogelijke
stoffen van de kandidatenlijst in onze pro-
ducten te informeren, hebben wij de volgen-
de website voor u geopend: www.festool.
com/reach
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Hélradssystem
De angivna figurerna befinner sig bérjan pa
bruksanvisningen.

1 Bestammelser for maskinens anvand-
ning

Halradssystemet kan du anyanda for att
géra halrader med 32 mm halavstdnd med
Festools handdverfrasar.

2 Sdkerhetsanvisningar

e Folj alltid sakerhetsanvisningarna foér
handdverfrasen.

e Det &r bara foljande handéverfrasar som
far anvandas med halradssystemet: OF
900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (samtliga
i alla utféranden).

3 Montering

3.1 Riktplattan

Stall in riktplattans styrspel pa styrgejden

innan du faster handéverfrasen:

- Satt riktplattan (1.9) pa styrskenan.

— Stall in styrbackarna (1.8) med skruvmej-
sel, sa att riktplattan glider utan spel pa
styrskenan

3.2 Fasta sidoanslagen

- Satt pa sidoanslagen_genom att lagga
styrklotssparet (1.6) pa styrskenan.

— Dra 3t styrklotsen med vredet (1.7).

3.3 Stalla in sidoanslagen

Du behéver bara gora installningen vid for-

sta anvandningen.

- Lossa vredet (1.1) pa anslagsléparen
(1.2)

- Skjut anslagsloparen tills nolimarkeringen
pa anslagsloparen och anslagsstangen
(1.10) stdmmer Gverens.

- Dra at vredet (1.1) pa anslagsldparen.

- Lossa skruven (1.5).

- Skjut riktplattan mot sidoanslaget tills stif-
tet (1.3) pa anslagsléparen greppar i rikt-
pIattsparet (1.4).

- Dra at skruven (1.5) igen.

3.4 Fasta handoverfrasen

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fast centrerdornen (2.1) i chucken pa
handdverfrasen.

- Lossa vreden (2.2, 2.5).

- Centrera handdverfrasen med centrerdor-
nen pa riktplattan.

- Dra at vreden (2.2, 2.5) sa att handéver-
frasen spanns fast av spannelementen
(2.3, 2.4) mot riktplattan.

- Byt ut centrerdornen mot en plugghals-
fras.
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b) OF 1400

- Fast centrerdornen (3.1) i chucken pa
handdverfrasen.

- Ta bort vreden (2.2, 2.5) och spannele-
menten (2.3, 2.4).

- Centrera handéverfrasen med centrerdor-
nen pa riktplattan.

- Fast handéverfrasen med skruvarna (3.4)
pa riktplattan.

- Byt ut centrerdornen mot en plugghals-
fras.

3.5 Fasta langdanslagen (bild 4

De bada langdanslagen ska fastas pa riktplat-
tans andar. Ladngdanslagen haller avstandet
mellan arbetsstyckets kant och forsta halets
mitt ndr du jobbar senare. Avstdndet kan
vara 9,5 mm, 16 mm eller 32 mm.
Inféstning: se bild 4.

4 Jobba med FS-LR 32

Forsta halraden (bild 6A):

- Stall in sidoanslagens anslagslopare (6.2)
pa det avstand fran arbetsstyckets kant
dar du vill ha halraden. Skalan pa anslags-
stdngen (6.1) visar installt avstand. Du
kan stélla in avstandet med 1/10 mm nog-
grannhet med nonieskalan pa anslagslé-
paren.

- Rikta in styrskenan pa arbetsstycket med
sidoanslagen och langdanslaget (6.3).

- Fast styrskenan med skruvtvingarna FSZ
(6.4) pa arbetsstycket.

- Rekommendation: Markera Iéget fcgr for-
sta (R1) och sista (Rz) plugghalet pa styr-
skenan genom 6ppningen (3.3) i riktplat-
tan. Det hjalper dig nar du ska bearbeta
nasta arbetsstycke.

- Tryck vippan (3.2) i sidled. Det lyfter
sprinten | mitten pa vippan ur halet i styr-
skenan sa att riktplattan kan skjutas langs
styrskenan.

- Skjut riktplattan med handéverfrasen till
det lage du vill ha den. Logssa vippan, sa
att sprinten i vippan tar i ndgot av halen i
styrskenan.

- Behdver du gobra plugghal i slutet av styr-
skenan, s& kan du ta av landanslaget nar
du kIamt fast styrskenan pa arbetsstyck-
et.

- Fras plugghélen efter varandra.

Andra halraden (bild 6B):

- Vrid antingen styrskenan eller arbets-
stycket 180°.

- Lagg arbetsstycket vid
langdanslaget (6.5).

- Rekommendation: FOr Over lagena for
plugghdlen i forsta halraden till andra hal-
raden (L1, Lz) pa styrskenan.

- Fras plugghalen Jandra halraden.

Vid Idngre halrader kan 2 styrskenor
kopplas samman med ett langdanslag

det andra



och férbindningsstyckena FSV (se bild
5).

5 Beslagsfrasning

Om beslagshalen (gangJarn band,_reglar
..) ska ligga mellan tva plugghal, maste du

vr|da langdanslaget efter att du frast plugg-

halen.

Rikta styrskenan med sido- och langdansla-

gen igen.

6 REACh for Festool-produkter, tillbe-
hor och forbrukningsmaterial

REACh ar den kemikalieférordning som se-
dan 2007 galler i hela Europa. I egenskap
av "nedstrémsanvandare”, dvs tillverkare av
produkter, ar vi medvetna om den informa-
tionsplikt som vi har_gentemot vara kunder.
Fér att hela tiden halla kunderna uppdate-
rade och informera om eventuella @mnen i
vara produkter som aterfinns pa den sk kan-
didatlistan, har vi tagit fram denna webb-
sida: www.festool.com/reach

19



Reikarivijarjestelma
Tekstissa viitataan kuviin, jotka
kayttéohjekirjan alusta.

I6ytyvat

1 Kayttotarkoituksen mukainen kaytto
Reikarivijarjestelmaa kaytetaan reikarivien
tekemiseen rasterimitalla 32 mm yhdessa
Festool-ylajyrsimien kanssa.

2 Turvallisuusohjeita

e Noudata aina kasiylajyrsimen turvallisuus-
ohjeita.

e Vain seuraavia kasiylajyrsimida voidaan
kayttaa reikarivijarjestelman kanssa: OF
900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (kulloin-
kin kaikki versiot).

3 Asennus

3.1 Ohjainlevy

Saada ohjainlevyn ohjausvalys ohjainkiskol-

la, ennen kuin kiinnitat ylajyrsimen:

- Aseta ohjainlevy (1.9) ohjainkiskolle.

- Saada ohjainleuat (1.8) ruuvitaltalla niin,
ettd ohjainlevy liukuu valyksetta ohjain-
kiskolla.

3.2 Sivurajoittimien kiinnitys

- Aseta sivurajoittimet paikoilleen ohjain-
kappaleen (1.6) lovi ohjainkiskolla.

- Lukitse ohjainkappale paikalleen kiertonu-
pilla (1.7).

3.3 Sivurajoittimien saato

Tama saatd taytyy tehda vain ensimmaisen

kayttokerran yhteydessa.

- Avaa rajoitinluistin
(1.1).

- Siirra rajoitinluistia, kunnes rajoitinluistin
ja rajoitintangon (1.10) nollamerkinnat
ovat kohdakkain.

- Sulje rajoitinluistin kiertonuppi (1.1).

- Avaa ruuvi (1.5).

- Tydénna ohjainlevy sivurajoittimeen kiinni,
niin etta rajoitinluistin tappi (1.3) tarttuu
ohjainlevyn loveen (1.4).

- Kirista ruuvi (1.5).

(1.2) kiertonuppi

3.4 Ylajyrsimen kiinnitys

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Kiinnita keskidintituurna (2.1) ylajyrsimen
istukkaan.

- Avaa kiertonupit (2.2, 2.5).

- Keskita ylajyrsin keskidintituurnalla oh-
jainlevylle.

- Sulje kiertonupit (2.2, 2.5), niin ettd saat
kiinnitettya ylajyrsimen  kiinnitysosilla
(2.3, 2.4) ohjainlevylle.

- Korvaa keskidintituurna tapinreikaporalla.
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b) OF 1400

- Kiinnita keskidintituurna (3.1) ylajyrsimen
istukkaan.

- Ota kiertonupit (2.2, 2.5) ja kiinnitysosat
(2.3, 2.4) pois.

- Keskita ylajyrsin keskidintituurnalla oh-
jainlevylle.

- Kiinnita ylajyrsin ruuveilla (3.4) ohjainle-
vyyn.

- Korvaa keskidintituurna tapinreikaporalla.

3.5 Pitkittaisrajoittimien
(kuva 4)

Molemmat pitkittaisrajoittimet on kiinnitetta-
va ohjainkiskon paihin. Pitkittdisrajoittimilla
maarataan mydhemmin tyoskentelyn yhtey-
dessa tydkappaleen reunan ja ensimmaisen
reian keskipisteen valinen etdisyys. Tama
mitta voi olla 9,5 mm, 16 mm tai 32 mm.
Kiinnitys: ks. kuva 4.

kiinnitys

4 Tyoskentely FS-LR 32:n kanssa

Ensimmainen reikarivi (kuva 6A):

- Saada sivurajoittimien rajoitinluisti (6.2)
niin, ettd saat reikariville haluamasi etai-
syyden tyokappaleen reunasta. Rajoitin-
tankojen (6.1) asteikot ilmoittavat ase-
tetun etadisyyden. Rajoitinluistilla olevan
noonio-asteikon avulla voit saataa etai-
syyden 1/10 mm tarkkuudella.

- Kohdista ohjainkisko sivurajoittimilla ja
pitkittaisrajoittimella (6.3) tyokappaleelle.

- Kiinnitéa ohjainkisko ruuvipuristimilla FSZ
(6.4) tyokappaleelle.

- Suositus: Merkitse ohjainlevyn katselu-
aukon (3.3) lapi ensimmaisen (R1) ja vii-
meisen (Rz) tapinreikaporauksen paikka
ohjainkiskolle. Tama helpottaa muiden
tydkappaleiden tydstoa.

- Paina keinuvipua (3.2) sivulta. Siten kei-
nuvivun keskelld oleva pultti nousee oh-
jainkiskon reiastd, jolloin ohjainlevya voi-
daan siirtaa ohjainkiskolla.

- Siirra ohjainlevy yhdessa yldjyrsimen
kanssa haluamaasi kohtaan. Paasta kei-
nuvivusta irti, niin etta keinuvivun pultti
lukkiutuu ohjainkiskon reikaan.

- Jos tarvitset tapinreikia ohjainkiskon
paassa, voit poistaa pitkittaisrajoittimen
sen jalkeen kun ohjainkisko on kiinnitetty
tydkappaleelle.

- Poraa tapinreiat perakkain.

Toinen reikarivi (kuva 6B):

- Kaanna joko ohjainkiskoa tai tydkappalet-
ta 180° verran.

- Aseta tyodkappale kiinni toiseen pitkittais-
rajoittimeen (6.5).

- Suositus: Jaljenna ensimmaisen reikarivin
tapinreikien sijainti toiselle reikariville (L1,
Lz) ohjainkiskolla.

- Poraa toisen reikarivin tapinreiat.

Pitempien reikarivien yhteydessa voit
yhdistéad 2 ohjainkiskoa pitkittaisvas-



teella ja
kuva 5).

liitoskappaleilla FSV (katso

5 Reiat heloituksille

Jos kahden tapinreian valiin halutaan tehda
reiat heloituksille (saranat, sideraudat, sal-
vat ...), siina tapauksessa pitkittaisrajoitin
taytyy kaantaa tapinreikien poraamisen jal-
keen.

Ohjainkiskon suuntaus tapahtuu
sivu- ja pitkittaisrajoittimella.

jalleen

6 REACh Festool-tuotteille, niiden tar-
vikkeille ja kulutusmateriaaleille

REACh on vuodesta 2007 lahtien koko Euroo-
passa voimassaoleva kemikaaleja koskeva
asetus. Kaytamme kemikaaleja tuotteidem-
me valmistuksessa ja olemme tietoisia tie-
dotusvelvollisuudestamme asiakkaillemme.
Olemme avanneet asiakkaitamme varten
seuraavan Web-sivuston, josta voit aina
katsoa viimeisimmat tiedot tuotteissamme
mahdollisesti kaytettavista aineista: www.
festool.com/reach
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Hulraekkesystem
De angivne illustrationer findes i starten af
betjeningsvejledningen.

1 Bestemmelsesmaessig anvendelse
Hulreekkesystemet er beregnet til fremstil-
ling af hulreekker med spring pa 32 mm ved
hjeelp af Festool-overfreesere.

2 Sikkerhedshenvisninger

e Overhold altid sikkerhedshenvisningerne
til overfraeseren.

e Der ma kun bruges fglgende overfraesere
i hulraekkesystemet: OF 900, OF 1000, OF
1010, OF 1400 (inkl. samtlige udfﬁrelser).

3 Montering

3.1 Fgringsplade

Indstil feringspladens spillerum pa fgrings-

skinnen, fgr overfraeseren fastggres:

- Seet f¢rmgsp|aden (1.9) pa en fgringsskin-
ne.

- Indstil fgringsbakkerne (1.8) sadan med
en skruetreekker, at fgringspladen lgber
uden spillerum pa fgringsskinnen.

3.2 Fastggrelse af sideanslag

- Seet sideanslagene pa fgringsskinnen med
styreklodsens (1.6) not.

- Fastspaend styreklodsen med drejeknap-
pen (1.7).

3.3 Justering af sideanslag

Denne indstilling skal kun foretages fgrste

gang.

Z Rbn drejeknappen (1.1) p3 anslagsrytte-
ren (1.2).

- Forskyd anslagsrytteren, indtil nulmarke-
ringerne pa anslagsrytteren og anslags-
stangen (1.10) flugter med hinanden.

- Luk drejeknappen (1.1) pa anslagsrytte-
ren.

— Rbn skruen (1.5).

- Skub fgringspladen op mod sideanslaget,
indtil stiften (1.3) pa anslagsrytteren gar
ind i noten (1.4) pa fgringspladen.

- Tilspeend skruen (1.5) igen.

3.4 Fastggrelse af overfraeser

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fastggr centrerdornen (2.1) i overfraese-
rens spaendetang.

- Abn drejeknapperne (2.2, 2:9).

- Centrer overfraeseren pa feringspladen
med centrerdornen.

- Luk drejeknapperne (2.2, 2.5), sa over-
freeseren spaendes fast pa fgringspladen
med speendeelementerne (2.3, 2.4).

- Udskift centrerdornen med et dyvelbor.
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b) OF 1400
- Fastggr centrerdornen (3.1) i overfraese-
rens spaendetang.

- Fjern drejeknapperne (2.2,
deelementerne (2.3, 2.4)._

- Centrer overfraeseren pa
med centrerdornen. .

- Fastggr overfraeseren pa
med skruerne (3.4).

- Udskift centrerdornen med et dyvelbor.

2.5) og speen-
fgringspladen

fgringspladen

3.5 Fastgorelse af laengdeanslag (fig.
4)

De to lzengdeanslag skal fastggres i farings-
skinnens ender. Med laengdeanslaget fast-
laegges senere afstanden mellem arbejdsem-
nets kant og midten af det fgrste hul. Dette
mal kan veere 9,5 mm, 16 mm eller 32 mm.
Fastggrelse: se ill. 4.

4 Arbejde med FS-LR 32

Fgrste hulraekke (ill. 6A):

- Indstil sideanslagenes anslagsrytter (6.2)
til den gnskede afstand mellem hulraekken
og arbejdsemnets kant. Skalaerne pa an-
slagssteengerne (6.1) viser den indstillede
afstand. Med noniusskalaen pa anslagsryt-
teren kan afstanden indstilles preaecist ned
til 1/10 mm.

- Juster fgringsskinnen pa arbejdsemnet
med sideanslagene og laengdeanslaget
(6.3).

- Fastggr fgringsskinnen pa arbejdsemnet
med skruetvingerne FSZ (6.4).

- Anbefaling: Marker positionen af fgrste
(R1) og sidste (Rz) dyvelhul p& fgrings-
skinnen ved hjalp af f@ringspladens
skueglas (3.3). Det letter bearbejdningen
af de neeste arbejdsemner.

- Tryk pa vippen (3.2) i siden. Bolten i mid-
ten af vippen gar sa ud af hullet i fgrings-
skinnen, og fgringspladen kan forskydes
pa f;zjrlngssklnnen

- Skub fgringspladen i den gnskede position
sammen med overfraeseren. Slip vippen,
sa bolten i vippen gar i hak i et af fgrings-
skinnens huller.

- Skal der laves dyvelhuller i slutningen af
fgringsskinnen, kan lsengdeanslaget fjer-
nes efter at have fastspaendt foringsskin-
nen pa arbejdsemnet.

- Bor dyvelhullerne efter hinanden.

Anden hulraekke (ill. 6B):

- Drej enten fgringsskinnen eller arbejdsem-
net 180°.

- Leeg arbejdsemnet op mod det andet
leengdeanslag (6.5).

- Anbefaling: Overfgr dyvelhullernes positi-
on fra fgrste hulreekke til anden hulraekke
(L1, Lz) pa fgringsskinnen.

- Bor dyvelhullerne i anden hulraekke.



Ved leengere hulraekker kan to fgrings-
skinner samles med et laeengdeanslag
og samlestykkerne FSV (se fig. 5).

5 Huller til beslag

Skal der bores huller til beslag (heaengsler,
band, rigler ...) mellem to dyvelhuller, skal
l&engdeanslaget vendes om efter boring af
dyvelhullerne.

Fgringsskinnen justeres igen med side- og
leengdeanslag.

6 REACHh til Festool produkter, tilbehgr
og forbrugsmateriale .

Kemikalieloven REACH tradte i kraft i 2007
og er geeldende i hele Europa. Som “"down-
stream-bruger” af kemikalier, dvs. producent
af produkter, tager vi vores informationspligt
over for kunderne alvorligt. Pa fglgende
hjemmeside finder du altid aktuelle infor-
mationer om de stoffer fra kandidatlisten,
som vores produkter kan indeholde: www.
festool.com/reach
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Hullradsystem
De oppgitte illustrasjoner finnes ved begyn-
nelsen av bruksanvisningen.

1 Forskriftsmessig bruk

Hullradsystemet er beregnet til produksjon
av hullrader med modulstgrrelse 32 mm
kombinert med Festool-overfres.

2 Sikkerhetshenvisninger

e Ta hensyn til sikkerhetsreglene for hand-
overfresen. .

e Kun fglgende handoverfreser kan brukes
i hullradsystemet: OF 900, OF 1000, OF
1010, OF 1400 (samtlige i alle utfgrelser).

3 Montasje

3.1 Fgringsplate

Still inn fgringsplatens klaring pa fgrings-

skinnen fgr du fester overfresen:

- Plasser fgringsplaten (1.9) pa en fgrings-
skinne.

— Still inn fgringskjevene (1.8) med en skru-
trekker, slik at fgringsplaten glir lett pa fo-
rlngssklnnen uten dgdgang.

3.2 Feste sideanlegget

- Sett pa sideanleggene ved a legge fgrings-
klossporet (1.6) pa fgringsskinnen.

- Trekk til fgringsklossen med dreiebryteren
(1.7).

3.3 Stille inn sideanleggene

Du trenger bare & foreta innstillingen ved

fejrste gangs bruk.

pne dreiebryteren (1.1) pa anslagsholde-
ren (1.2).

- Flytt anslagsholderen til nullmarkeringen
pa anslagsholderen og anslagsstangen
(1.10) stemmer overens.

— Skru fast dreiebryteren (1.1) pa anslags-
holderen.

- Lgsne skruen (1.5).

- Skru fast fgringsplaten mot sideanslaget
til stiften (1.3) pa anslagsholderen gar i
inngrep i sporet (1.4) i fgringsplaten.

- Trekk skruen (1.5) godt til igjen.

3.4 Feste overfresen

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fest senterdoren (2 1) i spennhylsen pa
overfresen.

- Lgsne skruene (2.2, 2.5).

- Sentrer overfresen med senterdoren pa
fgringsplaten.

- Skru igjen dreiebryterne (2.2, 2.5), slik at
overfresen spennes pa fejrlngsplaten ved
hjelp av strammeelementet (2.3, 2.4).
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- Bytt ut senterdoren med en plugghullfres.

b) OF 1400

- Fest senterdoren (3.1) i spennhylsen pa
overfresen.

- Ta bort dreiebryterne (2.2, 2.5) og stram-
meelementene (2.3, 2.4).

- Sentrer overfresen med senterdoren pa
fgringsplaten.

- Fest overfresen med skruene (3.4) pa fo-
ringsplaten.

- Bytt ut senterdoren med en plugghullfres.

3.5 Feste lengdeanslag (figur 4)

Begge lengdeanslagene skal festet pa fg-
ringsskinnens ender. Nar du arbeider senere,
holder lengdeanslagene avstanden meIIom
emnekanten og midten av det fgrste hullet.
Avstanden kan vaere pa 9,5 mm, 16 mm el-
ler 32 mm.

Feste: se bilde 4.

4 Arbeide med FS-LR 32

Fgrste hullrad (bilde 5A):

- Still inn sideanslagets anslagsholder (5.2)
pa avstanden fra emnekanten til der du vil
plassere hullraden. Skalaen pa anslags-
stangen (5.1) viser innstilt avstand. Du
kan stille inn avstanden ngyaktig pa 1/10
mm med noniusskalaen pa anleggsholde-
ren.

- Rett fgringsskinnen inn mot emnet med
sideanleggene og lengdeanslagene (5.3).

- Fest fgringsskinnen med skrutvingen FSZ
(5.4) pd emnet.

- Anbefaling: Marker posisjonen for fgrste
(R1) og siste (Rz) plugghull pad fgrings-
skinnen gjennom vinduet i fgringsplaten
(3.3). Det hjelper deg ndr du skal bear-
beide neste emne.

- Trykk vippen (3.2) til siden. Dermed lgftes
bolten i midten av vippen ut av hullet i fg-
ringsskinnen, og fgringsplaten kan skyves
ut av fgringsskinnen.

- Skyv feringsplaten med overfresen til gn-
sket posisjon. Lgsne vippen, slik at bolten
som sitter pa vippen gar i inngrep i et hull
i fgringsskinnen.

- Dersom du ma lage plugghull pa enden av
fgringsskinnen, kan du ta av lengdeansla-
get etter at du har klemt fast fgringsskin-
nen pa emnet.

- Bor plugghullene i rekkefglge.

Andre hullrad (bilde 5B):

- Drei enten fgringsskinnen eller emnet
180°.

- Plasser emnet ved det andre lengdeansla-
get (5.5).

- Anbefaling: Overfgr plasseringen av plugg-
hullene pa den fgrste hullraden til den an-
dre hullraden (L1, Lz) pa faringsskinnen.

- Bor plugghullene i den andre hullraden.



Ved lengre hullrekker kan to fgrings-
skinner forbindes med et parallellanslag
og skjgteleddene FSV (se bilde 5).

5 Beslagboringer

Dersom beslagsboringene (hengsler, band,
sperrer_...) skal plasseres mellom to plugg-
hull, m3 du dreie lengdeanslaget etter at du
har boret plugghullet.

Side- og lengdeanslaget brukes til & justere
fgringsskinnen igjen.

6 REACh for Festool-produkter, tilbehgr
og forbruksmateriell

REACh har siden 2007 veert gjeldende kje-
mikalievedtekt over hele Europa. Som pro-
dusent av produkter som inneholder kjemi-
kalier, er vi bevisst pa var informasjonsplikt
overfor kundene. For at vi alltid skal kunne
holde deg oppdatert og gi deg informasjon
om mulige stoffer i vare produkter som fin-
nes pa listen, har vi opprettet fglgende nett-
side: www.festool. com/reach
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Sistema de perfuracao em linha
As figuras indicadas encontram-se no inicio
das instrucdes de operacao.

1 Utilizacdao em conformidade

O sistema de perfuracao em linha, em con-
junto com as tupias verticais Festool, serve
para efectuar filas de furos com a medida de
reticula de 32 mm.

2 Avisos de seguranga

® Observe sempre as indicagdes de seguran-
ca da tupia vertical manual.

e S6 se devem utilizar as seguintes tupias
verticais manuais no sistema de perfura-
cao em linha: OF 900, OF 1000, OF 1010,
OF 1400 (respectivamente, todas as ver-
soes).

3 Montagem

3.1 Batente-guia

Ajuste a folga do batente-guia no trilho-guia,

antes de fixar a tupia vertical:

- Coloque o batente-guia (1.9) num trilho-
guia.

- Ajuste as placas de guia (1.8) com uma
chave de parafusos, de modo a que o
batente-guia deslize sem folga sobre o
trilho-guia.

3.2 Fixar os batentes laterais

- Coloque os batentes laterais com a ra-
nhura da sapata-guia (1.6) sobre o trilho-
guia.

- Fixe a sapata-guia com o botdo giratério
(1.7).

3.3 Ajustar os batentes laterais

Este ajuste apenas precisa ser efectuado na

primeira utilizagao.

- Desaperte o botdo giratério (1.1) do posi-
cionador (1.2).

- Desloque o posicionador até que as mar-
cas zero do posicionador e da barra de ba-
tente (1.10) coincidam.

- Aperte o botdo giratério (1.1) do posicio-
nador.

- Desenrosque o parafuso (1.5).

- Aproxime o batente-guia ao batente late-
ral, até que o perno (1.3) do posicionador
entre na ranhura (1.4) do batente-guia.

- Aperte novamente o parafuso (1.5).

3.4 Fixar a tupia vertical

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Fixe o pino de centrar (2.1) na pinga de
fixacao da tupia vertical.

- Desaperte os botdes giratdrios (2.2, 2.5).

- Centre a tupia vertical no batente-guia
através do pino de centrar.
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- Aperte os botdes giratérios (2.2, 2.5), de
forma a fixar a tupia vertical no batente-
guia através dos elementos de fixacdo
(2.3, 2.4).

- Substitua o pino de centrar por uma broca
de bucha.

b) OF 1400

- Fixe o pino de centrar (3.1) na pingca de
fixacao da tupia vertical.

- Retire os botOes giratorios (2.2, 2.5) e os
elementos de fixacao (2.3, 2.4).

- Centre a tupia vertical no batente-guia
através do pino de centrar.

- Fixe a tupia vertical no batente-guia, com
os parafusos (3.4).

- Substitua o pino de centrar por uma broca
de bucha.

3.5 Fixar batentes de comprimento
(imagem 4)

Os dois batentes longitudinais devem ser
fixos nas extremidades do trilho-guia. Em
trabalhos posteriores, os batentes longitu-
dinais permitem determinar a distancia en-
tre o bordo da peca a trabalhar e o centro
do primeiro furo. Este medida pode ser de
9,5mm, 16 mm ou 32 mm.

Fixacao: ver figura 4.

4 Trabalhar com FS-LR 32

Primeira fila de furos (figura 6A):

- Ajuste os posicionadores (6.2) dos baten-
tes laterais para a distancia pretendida
entre a fila de furos e o bordo da peca a
trabalhar. As escalas nas barras de baten-
te (6.1) indicam a distancia ajustada. O
escala de ndnio no posicionador permite-
Ihe ajustar a distancia com uma precisdo
de 1/10 mm.

- Ajuste o trilho-guia com os batentes late-
rais e o batente longitudinal (6.3) sobre a
peca a trabalhar.

- Fixe o trilho-guia na peca a trabalhar com
os sargentos FSZ (6.4).

- Recomendacdo: através da janela de ob-
servagao (3.3) do batente-guia, assinale
a posicdo do primeiro (R1) e ultimo (Rz)
orificio da bucha no trilho-guia. Isto per-
mite trabalhar mais facilmente as outras
pegas.

- Pressione o mecanismo oscilante (3.2) de
lado. O perno no centro do mecanismo os-
cilante é deste modo levantado para fora
do orificio no trilho-guia e é possivel des-
locar o batente-guia sobre o trilho-guia.

- Desloque o batente-guia com a tupia ver-
tical para a posicao pretendida. Solte o
mecanismo oscilante, de modo a que o
perno engate num orificio do trilho-guia.

- Se necessitar de orificios de bucha na ex-
tremidade do trilho-guia, pode retirar o
batente de comprimento depois de fixar o
trilho-guia na peca a trabalhar.



- Fure sucessivamente os orificios de bu-
cha.

Segunda fila de furos (figura 6B):

- Rode o trilho-guia ou a peca a trabalhar
em 180°.

- Aplique a pecga a trabalhar no outro baten-
te de comprimento (6.5).

- Recomendacgao: transfira a posicao dos
orificios de bucha da primeira fila de furos
para a segunda fila de furos (L1, Lz) no
trilho-guia.

- Efectue os furos dos orificios de bucha da
segunda fila de furos.

@ Em caso de filas de orificios mais com-

pridas, 2 trilhos-guia podem ser ligados
a um batente longitudinal e aos ele-
mentos de uniao FSV (ver figura 5).

5 Furos para ferragens
Se for necessario aplicar furos para ferra-

gens (dobradicas, cintas, trincos ...) entre
dois orificios de bucha, tera de virar o baten-
te de comprimento depois de furar os orifi-
cios de bucha.

O alinhamento do trilho-guia volta a ser
efectuado através do batente lateral e de
comprimento.

6 REACh para produtos Festool, respec-
tivos acessorios e material de desgaste
REACh é, desde 2007, o regulamento re-
lativo a produtos quimicos, valido em toda
a Europa. Nods, enquanto “utilizadores sub-
jacentes”, ou seja, fabricante de produtos,
estamos conscientes do nosso dever de in-
formar os nossos clientes. Para o manter
sempre actualizado e para o informar sobre
possiveis materiais da lista de candidatos
aos nossos produtos, cridamos o seguinte we-
bsite para si: www.festool.com/reach
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CucteMma agna cBepJieHUs paaoB OTBep-
CTUH

Mpunaraemble WAIOCTPALMN HaxoasTCs B
Hayane pyKoBOACTBaA MO 3KCMNayaTtaunu.

1 NMNpuMmeHeHMe NO HAa3HAYEHUIO
Cuctema ans cBepfieHUs psaoB OTBEPCTUM
npeaHasHayeHa ANns CBepsieHuMs psaaoB OT-
BEpCTUM C warom 32 MM B KOMbWHauuun c
BepTuUKanbHbiMK pe3epamn Festool.

2 YKa3aHusA No TexHuke 6esonacHoOCTMn

® [1pn paboTe C py4YHbIM BEPTMKAbHbIM pe-
3epoM Bcerga cobnwogante ykasaHus no
TexXHnkKe 6€30nacHOCTH.

® K MCnonb30oBaHUO B KOMOBMHaUMW C cu-
CTEMOW ANsl CBep/ieHusl psnoB OTBEPCTUM
AONYyCKAalTCA TONbKO creaylowne pyd-
Hble BepTuKanbHble ppesepbl: OF 900, OF
1000, OF 1010, OF 1400 (Bkn. BCe BMAbI
UX UCNOHEHUS).

3 MoOHTax

3.1 Hanpasnsawuwaa naacrtuHa

MNepen KpenseHneM BepTUKanbHOro ope-
3epa oTperynupyinTe 3a30p HanpasnswoLen
NJACTUHbI HA WMHEe-HAaNpaBsAOLWeEN:

- YCTaHOBUTE HanpasnsoWwy MIacTUHY
(1.9) Ha WKHY-HaNpaBASOLWYIO.
- OTperynupynte napannefnbHble Yynopbl

(1.8) ¢ nomowbio OTBEPTKU TaKMM 06-
pa3oM, 4yTob6bl Hanpasnswwas naacTuHa
CKOJib3MNa NO LWKWHe-Hanpasnswuwen 6es
3a3opa.

3.2 KpenneHune 60KOBbIX yrnopoB

- YcTtaHoBuTe 60KOBble yrnopbl C Na3oM Ha-
npasnswoowen konoakn (1.6) Ha LWUHY-
HanpaBNALWYHo.

- MNMpoyHO 3akpenuTe HanNpasBASOLWY KO-
NoAKYy C noMoLubio BUHTa-bapawka (1.7).

3.3 PerynumpoBka 60KOBbIX YNOPOB
PerynupoBka HeobxoanmMa TONbLKO Npu nep-
BOM MCMOJIb30BaHMM BOKOBbIX YNOpPOB.

- OTnyctute BUHT-bapawek (1.1) orpaHu-
ymntens (1.2).

MepeasuranTe orpaHu4nTeNb 40 Tex Mnop,
noKa ero HyneBble METKM He CcoBnaayT
C HYyNeBbIMWM MeTKaMu YMNOPHOW MAaHKMK
(1.10).

3aTtaHuTe BuHT-6apawek (1.1) orpaHuyn-
Tens.

BoiBepHUTe BMHT (1.5).

MpuaBuranTe HanpasASAOLWY NNACTUHY K
60KOBOMY yrnopy A0 Tex nop, noka wrtugT
(1.3) orpaHununTens He nonageT B na3
(1.4) HanpaBnsawLWen NNacTuHbI.

- 3aTtaHuTe BUHT (1.5).
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3.4 KpenneHune BepTukanbHoro cgpese-

pa

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- 3aKkpenuTte ueHTpupyrowmm wtndt (2.1) B
LaHroBOM 3a)XMMe BepTUKasbHOro gpese-
pa.

- OTnycTtuTe BMHTbI-6apawku (2.2, 2.5).

- OTueHTpUpynTe BepTUKalbHbIN dpe3ep
Ha HanpaBAslowWen NJacTMHe C NOMOLLbIO
LeHTpupytowero wrmudTa.

- 3aTsaHuTe BUHTbI-bapawkun (2.2, 2.5) Ta-
KUM o6pa3omM, 4Tobbl BepTUKanbHbIn dpe-
3ep 3aKpennsancs Ha Hanpasnswwen nna-
CTMHE C NOMOLLbIO 3axnmos (2.3, 2.4).

— 3aMeHUTe LUeHTpUpYyowmn WtndT Ha ceep-
No pns pasgenku rHesg nog BCTaBHbIE
LWnnbl.

b) OF 1400

- 3akpenuTe ueHTpupyowmun wtudTt (3.1) B
LaHroBOM 3a)XXWMe BepTUKasbHOro gpese-
pa.

- BbiBepHUTE BUHTbI-bapawku (2.2, 2.5) u
3axumbl (2.3, 2.4).

- OTueHTpupynTe BepTUKalNbHbIN dpe3ep
Ha HanpaBAslowWer naacTuHe C NOMOLLbIO
LeHTpupytowero wrudTa.

- 3aKpenuTte BepTuKalbHbIN dpe3ep Ha Ha-
npasnsoLWen niacTMHe C NOMoOLWbl BUH-
ToB (3.4).

- 3aMeHuTe LeHTpupyrLwmm WtndT Ha ceep-
no Ansa pasjenku rHesq nog BCTaBHble
Wnnbl.

3.5 KpenneHue npoaosibHbIX YMNopoB
(puc. 4)

0O6a nNpoaonbHbIX ynopa A0/KHbI 6bITb YCTa-
HOBJIEHbI HA KOHLUAX LUWHbI-HaNpaBnsoLen.
C unx nomouwbl nNpu aanbHenwen paboTte
yCTaHaBIMBAETCA pacCTossHUE MeXAy KpOoM-
KOW 3aroToBKWM W LIEHTPOM MepBOro oTBep-
CTUA. IDTO pacCCTOAAHME MOXET COCTaBNATb
9,5 MM, 16 MM nnun 32 MM.

KpenneHwue: cM. puc. 4.
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MepBbii pag orBepcTuh (puc. 6A):

- C noMowbto orpaHnumntens (6.2) 60KoBbIX
yNOpoOB YCTAaHOBUTE HYXHOE paccTosiHue
OT KPOMKM 3aroTOBKU A0 pSiAOB OTBEPCTUMN.
YcTaHOBNEHHOE pacCTOsiHME YKa3blBaeTCs
C NOMOLLbIO pa3METKN Ha YNOPHOW MniaHke
(6.1). C noMOLLbIO HOHWYCa Ha OrpaHuU4u-
Tene Bbl MOXeTe OTperynmpoBaTb pacCTo-
siHMe € ToYHoCTblo Ao 0,1 MM.

- BbIpOBHSANTE LWMHY-HANpaBasoOWY OT-
HOCUTENbHO 6OKOBbIX U NPOAOSLHOrO (6.3)
yrnopoB Ha 3aroToBKe.

- 3aKpenuTe LWWHY-HanpaBisloLWyo Ha 3a-
roTOBKe C NOMOLWbIO CTpybumH FSZ (6.4).

- PekoMeHpauusa: HYepes cMOTpPOBOE OKOLLKO
(3.3) HanpaBnawwWen NNacTuHbl OTMETbTE



Ha LWWHe-HanpaBnswLwern no3munm nep-
Boro (R1) n nocneagHero (Rz) rHe3a nopg
BCTaBHbl€ WWMbl. DTO yNpoCcTUT 06paboTky
ApPYyrnx 3aroToBOK.

- OTtoxmmute 6anaHcump (3.2) B CTOPOHY.
Bnarogapst atoMmy 60T, yCTaHOBNEHHbLIN B
LeHTpe banaHcupa, cnerka npuMnogHUMeET-
CS U3 OTBEPCTMS Ha LWMHe-HanpasasawoLwen
MW CTaHET BO3MOXHbIM MepeaBUXeHne
Hanpasnstowen, MnAacTUHbl Ha  LWIWHe-
HanpaBAsOLWEN.

- YCTaHOBUTE  HanpaBnslowylo  naactm-
Hy BMeCTe C BepTuKaslbHbIM (ppe3epoM B
HY>XHY no3uuuto. OTnyctute 6anaHcup,
4yTObbl 6O0NT 3aPpUKCUpOBANICSA B OTBEPCTUM
LUMHbI-HANpaBAsoLEN.

- Mpn  HeobxoAMMOCTW pas3fenkun rHesg
no4 BCTaBHble LWWMbl Ha KOHUE LWWHbI-
HanpaBnsoWeNn NPoAOSIbHbIN Yrop nocne
3aKpenfieHns LWuHbl-HanpasnasoWwen Ha
3aroToBKe MOXHO CHSATb.

- [looyepeaHO npoceepanTe
BCTaBHbIE LIMNMbI.

rHesga noa

Btopou paa orBepctumn (puc. 6B):

- PasBepHuTEe LWMHY-HaMNpaBASOWYw WAn
3arotosky Ha 180°.

- 3akpenuTe 3aroToBKYy Ha ApYyrOM NpoOAOSib-
HOM yrnope (6.5).

- PekomeHgauma: aons ynpoweHus BbINON-
HeHus BToporo psga oteepctun (L1, Lz)
nepeHecuTe Ha LWWHY-HAMpaBSOLWYO
pa3MeTKy ANS MepBOro psga rHesj nog
BCTaBHble LWMMbI.

- MpocBepnnTe BTOPOW psia rHe3s noj BCTaB-
Hble WWMbI.

B cnyyae 6onee ANMHHbBIX pA4OB OTBEP-
CTUA 2 WUWHbI-HaNpasnswoLWme MOXHO
COeANHUTb OAHUM NPOAOSbHbLIM YNOPOM
N coeaAnHUTeNbHbIMWU 3neMeHTamu FSV
(cM. puc. 5).

5 OTBepctusa noa chypHUTYpY

Mpn HeobXxoaMMOCTU CBEpNEHUS OTBEPCTUN
noa GypHuUTYpy (LWapHUpPHbIE COEeAUHEHUS,
neTnu, 3awWenku ...) Mexay ABYMS rHesna-
MW NOA BCTaBHbIE LWKWMNbI MOCNE UX pa3aesiku
NPOAO/IbHBIA YNOp CneayeT pa3BepHyTb.
BblpaBHMBaHME LWMHbI-HaNpasnstowen npo-
MCXoAnT C nomoublo 60KOBOro M NpoAosb-
HOro YrnopoB..

6 REACh pans wu3penuin Festool, wux
OCHACTKM M pacxoAHblX MaTepuanoB

C 2007 ropga aupektuBa REACh gsnsetcs
pernaMeHToM no XMMUYECKUM BeELLECTBaAM,
AENCTBYIOLWMM Ha Tepputopun BCcen EBponbl.
BbicTynas B ponun «NpMBNEKAaeMoro y4acTHu-
Ka» 3TOro pernaMeHTa, Mbl, Kak Npon3Boau-
Tenu usgenuin, npuHMMaeM Ha cebs obsasa-
TeNbCTBO NpeAoCTaBsATb COOTBETCTBYOLLYO
MHPOpMALMIO HAWWUM  KIKMeHTaM. YTobbl
Aep>aTb BaC B Kypce nocnegHunx cobbitmm u
npeaocTaBnsATb MHGOPMaUMIO O BeLlecTBax,
KOTOpble BKJIlOYEHbl B CMMUCOK BblLEYyNOMS-
HYTOrO pernamMeHTa M KOTOpble MOryT WC-
NONb30BaTbCA B HAWWX U3LAENUSAX, Mbl CO3-
Aanu cneunanbHbin Beb6-canT: www.festool.
com/reach
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Systém pro Fady otvori
Uvadéné obrazky jsou umistény na zacatku
navodu k obsluze.

1 Pouzivani k uréenému ucelu

System pro tady otvorl slouZi ve spojeni
S horn|m| frézkami Festool k vrtani rad otvo-
rd v 32mm rastru.

2 Bezpecnostni pokyny

e Vzdy dodrzujte bezpecCnostni pokyny pro
rucni horni frézku. .

® Se systémem pro fady otvoru se smi pou-
zivat pouze nasledujici ru¢ni horni frézky:
OF 900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (vzdy
vSechna provedeni).

3 Montaz

3.1 Vodici deska .

Nez upevnite horni frézku, nastavte vuli ve-

deni vodici desky na vodici listé:

- Nasadte vodici desku (1.9) na VOdICI I|stu

- Vodici celisti (1.8) nastavte pomoci srou—
bovaku tak, aby vodici deska bez vdle
klouzala po vodici ligté.

3.2 Upevnéni boc¢nich dorazti

- Bo¢ni dorazy nasadte drazkou vodiciho
hranolku (1.6) na vodici listu.

- Vodici hranolek zajistéte oto¢nym knofli-
kem (1.7).

3.3 Kalibrace bocnich dorazt

Toto nastaveni je nutno provadét pouze pfi

prvnim pouziti.

- Povolte otoc¢ny knoflik (1.1) dorazového
jezdce (1.2).

- Posurnite dorazovy jezdec tak, aby znacky
nuly dorazového jezdce souhlasily s dora-
zovou tyci (1.10).

- Utahnéte otocny knoflik (1.1) dorazového
jezdce.

- Povolte Sroub (1.5).

- Posunte vodici desku k boc¢nimu dorazu
tak, aby kolik (1.3) boc¢niho dorazu zapadl
do drazky (1.4) vodici desky.

- Sroub (1.5) opét utadhnéte.

3.4 Upevnéni horni frézky

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Upevnéte stredici trn (2.1) do upinaci kles-
tiny horni frézky.

- Povolte otoc¢né knofliky (2.2, 2.5).

- Pomoci strediciho trnu vystrfedte horni
frézku na vodici desce.

- Utdhnéte otoc¢né knofliky (2.2, 2.5) tak,
aby byla horni frézka upnutd upinacimi
prvky (2.3, 2.4) k vodici desce.

- Stredici trn vyménte za kolikovy vrtak.
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b) OF 1400

- Upevnéte stredici trn (3.1) do upinaci kles-
tiny horni frézky.

- Odstrante otoc¢né knofliky (2.2, 2.5) a upi-
naci prvky (2.3, 2.4).

- Pomoci strediciho trnu vystredte horni
frézku na vodici desce.

- Upevnéte horni frézku pomoci
(3.4) k vodici desce.

- Stredici trn vyménite za kolikovy vrtak.

$roubl

3.5 Upevnéni podélnych dorazti (obra-
zek 4)

Oba podelne dorazy se prlpeanJl na konC|ch
vodici I|sty Pomoci podelnych dorazd se pfi
pozdéjsi praci stanovi vzdalenost mezi hra-
nou obrobku a stredem prvniho otvoru. Tato
vzdalenost muze ¢init 9,5 mm, 16 mm nebo
32 mm.

Upevnéni: viz obrazek 4.
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Prvni Fada otvori (obrazek 6A):

- Dorazové jezdce (6.2) boénich dorazl na-
stavte na pozadovanou vzdalenost rady
otvory od hrany obrobku. Stupnice na do-
razovych tycich (6.1) ukazuji nastavenou
vzdalenogt. Pomoci nonia na dorazovém
jezdci muzete vzdalenost nastavit s pre-
nosti 1/10 mm.

- Vyrovnejte vodici listu s bo¢nimi dorazy
a podélnym dorazem (6.3) na obrobku.

- Upevnéte vodici lisStu pomoci Sroubovych
truhlarskych svorek FSZ (6.4) k obrobku.

- Doporucem Prdzorem (3.3) na vodici des-
ce oznacte polohu prvniho (R1) a posled-
niho (Rz) otvoru pro kolik na vodici listé.
Usnadni vam to praC| s dalSimi obrobky.

- Stisknéte na strané kolebkovy splnac
(3.2). Cep ve stfedu kolébkového splnace
se tim nazdvihne z otvoru ve vodici listé
a vodici desku Ize posunovat po vodici lis-
té.

- Posunte vodici desku s horni frézkou do
pozadované polohy. Uvolnéte kolébkovy
spinac a jeho Cep zaskoci do otvoru ve vo-
dici listé.

- Pokud potrebUJete otvory na kollky na
konci VOdICI I|sty, mUzZete podéiny doraz po
upevnéni vodici listy k obrobku odstranit.

- Vyvrtejte postupné otvory na koliky.

Druha Fada otvori (obrazek 6B):

- Bud otoclte vodici lisStu nebo obrobek
o 180°.

- Prilozte obrobek k dalsimu podélnému do-
razu (6.5).

- Doporucem Preneste polohu otvorl na
kollky z prvni fady otvord na druhou Fadu
otvort (L1, Lz) na vodici Ilste

- Vyvrtejte druhou rfadu otvoru na koliky.

K deIS|m Faddm otvord mohou byt
upevnény 2 vodici listy s podélnym do-



razem a se spojovacimi dily FSV (viz
obr. 5).

5 Otvory pro kovani

Pokud maji byt vyvrtany otvory pro kovani

(kloubove zavésy, zavesy, panty, ...) mezi
dvéma otvory na kollky, musite podelny do-
raz po vyvrtam otvor( na kollky otocit.
Vyrovnani vodici liSty se opét provadi pomoci
boc¢niho a podélného dorazu.

6 Adresa pro vyrobky Festool, jejich
prisluSenstvi a spotfebni material
REACh je narizeni o chemlckych Iatkach
platne od roku 2007 v celé Evrope Jako na-
sledny uzivatel, tedy jako vyrobce vyrobk{
jsme si vedom| sve mformacnl povinnosti
vuci zakaznikdm. Abychom vas mohli vzdy
informovat o nejnovéjsim vyvoji a o moz-
nych latkach ze seznamu latek v nasich vy-
robcich, vytvofili jsme pro vas nasledujici
webovou stranku: www.festool.com/reach
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System do wiercenia rzedow otworow
Wymienione ilustracje znajdujq sie na po-
czatku instrukcji eksploataciji.

1 Zastosowanie zgodne z przeznacze-
niem

System stuzy do wiercenia rzedéw otwordow
w odstepach do 32 mm w potaczeniu z fre-
zarkg gornowrzecionowg Festool.

2 Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

® Zawsze nalezy przestrzegac zalecen bez-
pieczenstwa dla frezarki gérnowrzeciono-
wej.

e Wraz z systemem do wiercenia rzedow
otworéw mogqg by¢ stosowane wytgcznie
nastepujace frezarki gdérnowrzecionowe:
OF 900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (kaz-
dorazowo wszystkie modele).

3 Montaz

3.1 Plyta prowadzaca

Przed przymocowaniem frezarki gérnowrze-

cionowej nalezy ustawic luz ptyty prowadza-

cej na szynie prowadzacej:

- Nasadzi¢ ptyte prowadzaca (1.9) na szyne
prowadzaca.

- Ustawié szczeki prowadzace (1.8) za po-
mocq Srubokreta w taki sposob, aby ptyta
prowadzgca bezluzowo slizgata sie na szy-
nie prowadzacej.

3.2 Mocowanie prowadnic bocznych

- Nasadzi¢ prowadnice boczne wpustem
klocka prowadzacego (1.6) na szyne pro-
wadzacq.

- Zacisng¢ klocek prowadzacy pokrettem
(1.7).

3.3 Nastawianie prowadnic bocznych
Ustawienie to trzeba wykonac¢ tylko przy
pierwszym uzyciu.

- Odkreci¢ pokretto (1.1) konika prowadni-
cowego (1.2).

- Przesuna¢ konik prowadnicowy w taki spo-
sOb, aby zgadzaty sie znaczniki zerowe ko-
nika i dragzka prowadnicowego (1.10).

- Dokreci¢ pokretto (1.1) konika prowadni-
cowego.

- Odkrecic¢ s$rube (1.5).

- Dosung¢ ptyte prowadzacq do prowadnicy
bocznej tak, aby trzpien (1.3) konika pro-
wadnicowego wszedt we wpust (1.4) ptyty
prowadzacej.

- Ponownie dokreci¢ srube (1.5).

3.4 Mocowanie frezarki goérnowrzecio-
nowej

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Zamocowaé¢ czop centrujacy (2.1) w
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uchwycie zaciskowym frezarki géornowrze-
cionowej.

- Odkreci¢ pokretfa (2.2, 2.5).

- Wycentrowaé frezarke gdérnowrzecionowg
Za pomocg czopu centrujgcego w stosunku
do ptyty prowadzacej.

- Dokreci¢ pokretta (2.2, 2.5) w taki sposdb,
aby frezarka gérnowrzecionowa elementa-
mi mocujacymi (2.3, 2.4) byta przymoco-
wana do ptyty prowadzacej.

- Wymieni¢ czop centrujgcy na wiertio do
wiercenia otwordow pod kotki.

b) OF 1400
- Zamocowaé¢ czop centrujacy (3.1) w
uchwycie zaciskowym frezarki goérnowrze-
cionowej.

- Usunac¢ pokretta (2.2, 2.5) i elementy mo-
cujace (2.3, 2.4).

- Wycentrowac frezarke goérnowrzecionowg
Za pomocg czopu centrujgcego w stosunku
do ptyty prowadzacej.

- Przymocowac frezarke gdérnowrzecionowg
Srubami (3.4) do ptyty prowadzacej.

- Wymieni¢ czop centrujacy na wiertto do
wiercenia otwordow pod kotki.

3.5 Mocowanie prowadnic wzdtuznych
(ilustracja 4)

Obie prowadnice wzdtuzne nalezy przymo-
cowac na koncach szyny prowadzacej. Przy
pdzniejszych pracach prowadnica wzdtuzna
ustala odlegtos¢ pomiedzy krawedzig ob-
rabianego elementu i $rodkiem pierwszego
otworu. Wymiar ten moze wynosi¢ 9,5 mm,
16 mm lub 32 mm.

Mocowanie: patrz rysunek 4.
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Pierwszy rzad otworow (rysunek 6A):

- Ustawi¢ koniki prowadnicowe (6.2) pro-
wadnic bocznych na wymagany rozstaw
rzedow otworow od krawedzi obrabianego
elementu. Skale na drazkach prowadnico-
wych (6.1) wskazujq ustawiony rozstaw.
Za pomocg noniusza na koniku prowadni-
cowym mozna ustawic¢ rozstaw z doktad-
noscig do 1/10 mm.

- Ustawic szyne prowadzaca za pomoca pro-
wadnic bocznych i prowadnicy wzdtuznej
(6.3) na elemencie obrabianym.

- Przymocowac szyne prowadzgcg za pomo-
cq Sciskéw stolarskich FSZ (6.4) na ele-
mencie obrabianym.

- Zalecenie: Zaznaczyc¢ poprzez wizjer (3.3)
ptyty prowadzacej pozycje pierwszego
(R1) i ostatniego (Rz) otworu pod kotek
na szynie prowadzacej. Utatwia to obrobke
kolejnych elementéw.

- Nacisnac¢ bocznie wahacz (3.2). Spowodu-
je to uniesienie trzpieni w srodku wahacza
z otworu w szynie prowadzacej, i mozli-
wos¢ przesuwania ptyty prowadzacej na
szynie prowadzacej.



- Przesung¢ ptyte prowadzacg wraz z frezar-
kg gérnowrzecionowg na wybrang pozycje.
Zwolni¢ wahacz, tak aby trzpienie wahacza
weszty w otwoér szyny prowadzacej.

- Jesli zachodzi potrzeba wykonania otwo-
row pod kotki na koncu szyny prowadza-
cej, mozna usung¢ prowadnice wzdtuzng
po zacisnieciu szyny prowadzacej na obra-
bianym elemencie.

- Wywierci¢ kolejno otwory pod kotki.

Drugi rzad otworow (rysunek 5B):

- Przekreci¢ szyne prowadzacq lub obrabia-
ny element o 180°.

- Przytozy¢ obrabiany element do drugiej
prowadnicy wzdtuznej (5.5).

- Zalecenie: Przenie$¢ potozenie otworow
pod kotki z pierwszego rzedu dla drugiego
rzed otwordéw (L1, Lz) na szyne prowadza-
cq.

- Wywierci¢ otwory pod kotki drugiego rzedu
otworodw.

Przy wykonywaniu dtuzszych rzedow
otwordw mozna potaczy¢ 2 szyny pro-
wadzace z jedng prowadnicg wzdtuzng
i elementami tqczacymi FSV (patrz ry-
sunek 5).

5 Otwory pod okucia

Jesli majq by¢ wykonane otwory pod okucia
(zawiasy, tasmy, zasuwy ...) pomiedzy dwo-
ma otworami pod kotki, to po wywierceniu
otwordw pod kotki trzeba przekreci¢ prowad-
nice wzdtuzna.

Ustawianie szyny prowadzacej znowu od-
bywa sie za pomocg prowadnicy bocznej i
wzdtuznej.

6 Rozporzadzenie REACh dla produktow
firmy Festool, ich wyposazenia i mate-
riatow eksploatacyjnych

REACh jest to rozporzadzenie o substancjach
chemicznych, ktére obowigzuje w catej Euro-
pie od 2007 r. Firma nasza, jako ,uzytkownik
koncowy", a zatem jako producent wyrobow
jest $wiadoma obowigzku informowania na-
szych klientéw. W celu dostarczania naszym
klientom najnowszych informacji oraz infor-
mowania o mozliwych substancjach z listy
kandydatéw w wyrobach naszej firmy, utwo-
rzyliSmy nastepujacq strone internetowgq:
www.festool.com/reach
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Cucrema 3a npo6uBaHe Ha pefose OT OT-
BOpM

YKazaHuTe nsobpaxeHus ce HaMmmpaT B MHO-
roe3n4yHOTO PBLKOBOACTBO MO 06CNyXBaHETO.

1 Nsnon3yBaHe No npegHa3Ha4YeHUETo
CuctemaTta 3a npobuBaHe Ha penose OT OT-
BOpM 3aenHO C obepdpesunTe Ha Festool cny-
XV 3a n3paboTeBaHe Ha pefoBe OT OTBOPU CbC
CTbMKa Ha pacTtepa 32 MM.

2 YKkasaHus 3a 6e3onacHoOCT

e CnasgarnTe BWMHArM ykasaHusaTa 3a 6e3o0-
nacHocT npu paboTa ¢ pbyHa obepdpesa.

® B cuctemaTa 3a npobmBaHe Ha penose OT
oTBOpM MoraT Aa 6baaT nocrtaBsHWM CaMo
cnegHuTe pbyHM o0bepdpesn: OF 900, OF
1000, OF 1010, OF 1400 (cboTBeTHO 3a
BCUYKM MOAENN).

3 MOHTax

3.1 Bopgewy nnotr

MNpean na 3aterHete obepdpesaTta perynu-

pante xnabuHaTta Ha BoAewMsa MNJOT BbpXy

HanpaBfasBallaTa pesnca:

- locTaeeTe Boagewmns nnot (1.9) BbpXy Ha-
npasnsiBallaTta pesnca.

- PerynupanTe c oTBepTKa HanpasnsBawmTe
yentocTn (1.8) No TakbB Ha4yuH, Yye BoAe-
LLMA NAOT Aa ce nab3ra 6e3 xnabuHa Bbp-
Xy HanpasfnsBalwlaTa penca.

3.2 3akpenBaHe Ha CTpaHUYHUTE orpa-

HU4YUTENM

- lMocTaBeTe CTpaHWYHUTE OrpaHNymnTenn C
KaHana Ha BogewaTa konoaka (1.6) Bbpxy
HanpasisBallaTa pesca.

- 3aTerHeTte 34paBO BoelwlaTa Konoaka cC
Kon4yeTo 3a perynupatHe (1.7).

3.3 PerynupaHe Ha CTpaHU4YHUTE Orpa-

HU4YUTENN

Ta3n perynmpoBka TpsibBa fa ce npasu camo

Npyv NbPBOTO NyCKaHe B AeNCTBUe.

- OTBOpeTe KonyeTo 3a perynunpaHe (1.1) Ha
onopHus nab3rad (1.2).

- MNpemecTteTe onopHMA nab3ra4y AOKaTo
CbBMaAHaT HyNeBuUTe AeNlEHNS Ha OMOPHUS
nAb3ray n nuHusaTa 3a onopum (1.10).

- 3aTBOpeTe Ha KOMYeTo 3a peryampaHe
(1.1) Ha onopHUga Nab3rauv.

- OTBOpeTe BUHTa (1.5).

- N3byTanTe BOoAewmMSa NNOT A0 CTPAHUYHUS
orpaHuvuuTen Ao BAn3aHe Ha wudTa (1.3)
Ha OMOpHMA nNnb3rady B kaHana (1.4) Ha
BOAELUNS MOT.

— 3aTerHeTe OTHOBO 34paBo BMHTaA (1.5).

3.4 3akpenBaHe Ha obepcdpesaTa

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- 3aTerHeTte UeHTpupawmaT AopHuK (2.1) B
3aTeraTesIHUTe 4YentcTn Ha obepdpesarTa.
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OTBOpeTe KonyeTaTa 3a perynmpane (2.2,
2.5).

LleHTpupanTe obepdpesaTta C nomMoLwiTa Ha
LEHTPUpaLLMAT AOPHUK BbpPXYy BOAELLUS
naoT.

3aTBopeTe Kon4yeTaTa 3a perynupaHe (2.2,
2.5) no TakbB HauuH, 4Ye obepdpesaTta aAa
Ce 3aKpenwu CbC 3aTeraTtesHUTe eneMeHTuU
(2.3, 2.4) kbM BOAeLWMA NNOT.

CMeHeTe UeHTpUpaWwMAT OOPHUK  CbC
cBpeasio 3a npobuBaHe Ha Al06eNHU rHes-
Aa.

b) OF 1400

- 3aTerHeTe UeHTpupawuaT gopHuk (3.1) B
3aTeraTesIHUTe 4YentcTn Ha obepdpesaTa.
Ceanete Kon4yeTo 3a perynmpaHe (2.2, 2.5)
W 3aTteratenHuTe enieMeHTun (2.3, 2.4).
LleHTpupanTe obepdpesata C noMowiTa Ha
LEHTPUpPALLMAT AOPHUK BbpPXYy BOAELLUSA
naoT.

3aTterHete obepdpesaTta C Ha BUHTOBETE
(3.4) KbM BOAELLMNS MNOT.

CMeHeTe UEHTpUpaWMNAT AOPHUK  CbC
cBpeasio 3a npobuBaHe Ha Al6eNHU rHes-
Aa.

3.5 3akpenBaHe Ha HaANb)XXHUTE orpa-
Huuutenu (dwur. 4)

[1BaTa HagNbXHW orpaHuuuTenn Tpsabesa aa
6baaT 3aKpeneHn KbM Kpanwata Ha Hanpas-
nasawarta penca. C noMowiTa Ha HAANBXHU-
Te orpaHu4ymTenn no-kbCHO npu pabota ce
onpenens pascTtossHMeTo Mmexay pbba Ha 06-
paboTBaeMmna aetamn v cpegata Ha MbpBuUS
oTBop. To3m pasmep morat ga 6bae 9,5 MM,
16 MM nnn 32 MMm.

3akpenBaHe: Bux dur. 4.

4 Pa6ota c FS-LR 32

MbpBu pen ot orBopm (pur. 6A):

- Perynupante onopHusa nnb3ray (6.2) Ha
CTPAQHUYHUTE OrpaHUYUTENN A0 MCKAHO-
TO pa3CcTosiHMe Ha penoBe OT OTBOpU OT
pbba Ha obpaboTBaemusa getann. Ckanute
BbpXY NMHUKUTE 3a onopun (6.1) nokaseaT
perynmpaHoTo pa3sctosiHue. [locpeacTtBoM
cKaslaTa Ha HOHWYCa Ha OMNOpPHUSA Nab3ray
pa3CcTossHMEeTO MoXe aa 6bae perynvpaHo
C ToyHocT 1/10 MM,

- LleHTpoBanTe HanpasnsBawaTta pesica CbC
CTPAQHUYHUTE OFPAHUYUUTENN N HALTBXHUSA
orpaHuuuTten (6.3) KbM getanna.

- 3aKpeneTe HanpasssgBawarta pefnca C BUH-
ToBuTe cTarm FSZ (6.4) kbM obpaboTBa-
eMuns ageTtann.

- MNpenopbka: MapkupanTe nocpeacTBoM
KOHTPONIHOTO npo3opye (3.3) Ha Bogewmns
naoT nonoxeHueto nbpeus (R1) n nocnea-
Hus (Rz) otBop 3a atben BbpPXy Hanpas-
nasawata penca. Toea we Bu obnekun
npu paboTaTa CbC cneasalunTe geTannu.

- HaTucHeTe HacTpaHu kobunuuata (3.2).



Mo To31n HaumMH 60NTHT B cpeaaTa Ha Kobu-
nvuaTta ce nosaura OT OTBOpa B Hanpas-
nsiBawarta pesca v BoAelwns nnoT MoraT
Aa 6bae npeMecTBaH NO HanpaBfsBalwaTta
penca.

- lNpemMecTteTe BOAELWMA NNOT C obepdpesa-
Ta OO0 WCKAHOTO rnonoxeHue. OTnycHeTe
KobunuuaTta Taka, ye HelHunaT 6onT Kobu-
nvuaTta ga ce dukcupa B eAnH OTBOp Ha
HanpaBnsBallaTa pesca.

- Ako Bu TpsibeaT oTBOpMU 3a Atobenun Ha Kpas
Ha HanpasnsBawarta pesica, TO B TaKbB
cnyyan Bue cnep 3atdraHe Ha Hanpasnsi-
BallaTa penca BbpXy AeTanna MoxeTe Aa
CBaNMTe HAANBXHUA OrpaHuYunTen.

- pobunte eanH cnep Apyr oTBoOpuTe 3a
arobenn.

BTopu pea orBopm (cur. 6B):

- 3aBbpTeTe Ha 180° HanpaBnsgBawaTa pen-
ca unun obpaboTtBaemusa gertamn.

- MNocTtaBeTe ob6bpaboTBaeMma petann Ha
ApYyrus HaanbXxeH orpaHunuuten (6.5).

- lNpenopbka: lNpeHeceTe MONOXEHUETO Ha
oTBOpuTe 3a Arbenn OT NbpBUS pea Ha
BTOpUS pea ot oteopu (L1, Lz) BbpXy Ha-
npasnsiBaliaTa pesnca.

- [pobunTte oTBOpUTE 3a At0benn Ha BTOpUS
pea.

Mpu no-gbnarn peaose OoT OTBOPU 2 BO-
Aeln WnHM Mmorat aa 6bvaat cbeguHEHMU

C eAHa onopa-Bojay 3a HaA/bXHO ps-
3aHEe U CbC CbEAVHUTENHUTE E/IEMEHTU
FSV (Bux ¢ur. 5).

5 OTBOpM 3a 06KOBKM

AKO Mexay ABa oTBopa 3a atbenu Tpsbsa
Aa MMa OTBOpPU 3a 06KOBKW (LLAPHMPWU, NEeH-
TN, peseTa ...), TO B TakbB cny4an Bue cnep
npobuBaHeTo Ha oTBOpUTE 3a Atobenn Tpsb-
Ba Aa 06bpHETE HaANbXHUSA OrpaHUUmUTEN.
LleHTpnpaHeTo Ha HanpasnsBallaTa penca
CTaBa OTHOBO C MOMOLUTA Ha CTPAHUYHMUSA U
HaANBXHUSA OrpaHuunUTeNn.

6 REACh 3a npoayktu Festool, TexHure
NPUHaAANEXXHOCTU U KOHCYMaTUBM:
REACh e BanugHaTta ot 2007r. 3a usina EBpo-
na «Pasnopeaba 3a xmmmnkanute». Hue kato
,nocneasaw, noTtpebuten", T.e. KaTto npo-
N3BOAUTEN Ha M3aenusl, Cb3HaBaMe HalleTo
3a4b/IXEeHMe fa MHPOpMUpaMe HaluTe Kin-
eHTW. 3a Aa MoxeM aga Bu nHdpopmmpame 3a
aKTYa/IHOTO CbCTOSIHME U 3a Bb3MOXHW MaTe-
puvann OT CNMCbKa Ha KaHaAMAaTUTE B HaLWLNTe
n3pgenus, HMe cb3gagoxme 3a Bac cnegHaTta
cTpaHuua B WHTepHeT: www.festool.com/
reach
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Augureasiisteem
Nimetatud joonised leiate mitmekeelsest ka-
sutusjuhendist.

1 Ettenahtud kasutusotstarve
Augureasusteem on ette nahtud koos Fes-
tooli Glafreesidega 32 mm sammuga auguri-
dade tegemiseks.

2 Ohutusjuhised

e Jargige alati Ulafreesi kasutusjuhiseid.

e Koos augureasusteemiga tohib kasuta-
da Uksnes jargmisi Ulafreese: OF 900, OF
1000, OF 1010, OF 1400 (koiki mudeleid).

3 Paigaldus

3.1 Juhttald

Enne Ulafreesi kinnitamist reguleerige valja

juhttalla 10tk:

- Asetage juhttald (1.9) juhtsiinile.

- Reguleerige juhtpakid (1.8) kruvikeeraja
abil valja nii, et juhttald libiseb juhtsiinil
ilma Iotkuta.

3.2 Kiilgjuhikute kinnitamine

- Asetage kulgjuhikud juhtklotsi (1.6) soon-
ga juhtsiinile.

- Fikseerige juhtklots pé6rdnupuga (1.7).

3.3 Kiilgjuhikute rihtimine

See seadistus on vajalik Uksnes esmakordsel

kasutamisel.

- Keerake lahti juhikudetaili (1.2) po66rd-
nupp (1.1).

- Nihutage juhikudetaili, kuni juhikudetaili
ja juhikuvarda (1.10) nullmargistused on
kohakuti.

- Keerake juhikudetaili p6érdnupp (1.1) kin-
ni.

- Keerake lahti kruvi (1.5).

- Nihutage juhttalda vastu kilgjuhikut, kuni
juhikudetaili tihvt (1.3) haakub juhttalla
soonde (1.4).

- Keerake kruvi (1.5) uuesti kinni.

3.4 Ulafreesi kinnitamine

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Kinnitage tsentreerimistorn (2.1) Ulafreesi
kinnitustsangi.

- Keerake lahti p66rdnupud (2.2, 2.5).

- Tsentreerige Ulafrees tsentreerimistorniga
juhttallal.

- Keerake kinni p6érdnupud (2.2, 2.5), nii
et Ulafrees kinnitub kinnituselementidega
(2.3, 2.4) juhttalla kulge.

- Vahetage tsentreerimistorn valja tuubliau-
gupuuri vastu.

b) OF 1400
- Kinnitage tsentreerimistorn (3.1) Ulafreesi
kinnitustsangi.
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- Eemaldage p66rdnupud (2.2, 2.5) ja kin-
nituselemendid (2.3, 2.4).

- Tsentreerige Ulafrees tsentreerimistorniga
juhttallal.

- Kinnitage Ulafrees kruvidega (3.4) juhttal-
la kulge.

- Vahetage tsentreerimistorn valja tiubliau-
gupuuri vastu.

3.5 Paralleeljuhikute kinnitamine (joo-
nis 4)

Kaks paralleeljuhikut tuleb kinnitada juhtsii-
ni otstesse. Paralleeljuhikutega maaratakse
hilisemal to6tamisel kindlaks vahemaa too-
riku serva ja esimese puuraugu keskpunkti
vahel. See moot voib olla 9,5 mm, 16 mm
vOi 32 mm.

Kinnitamine: vt joonist 4.

4 To6o seadmega FS-LR 32

Esimene augurida (joonis 6A):

- Seadke kdilgjuhikute juhikudetail (6.2)
soovitud kaugusele tooriku serva ja au-
gurea vahel. Juhikuvarrastel (6.1) olevad
skaalad naitavad reguleeritud vahemaad.
Juhikudetaili Nonius-skaala abil saab va-
hemaad reguleerida 1/10 mm tapsusega.

- Rihtige juhtsiin kllgjuhikute ja paralleelju-
hiku (6.3) abil toorikul valja.

- Kinnitage juhtsiin pitskruvidega FSZ (6.4)
tooriku kulge.

- Soovitus: Margistage juhttalla akna (3.3)
kaudu esimese (R1) ja viimase (Rz) tuub-
liaugu asend juhtsiinil. See kergendab
jargmiste toorikute téotlemist.

- Suruge detaili (3.2) kllgsuunas. See ker-
gitab detaili keskel olevat polti juhtsiini
avast kdrgemale ja juhttalda saab juhtsii-
nil nihutada.

- Nihutage juhttald koos Uulafreesiga soovi-
tud asendisse. Laske detail lahti, nii et polt
fikseerub juhtsiini Ghte avasse.

- Kui juhtsiini otsas peaks vaja minema
thlubliauke, voite paralleeljuhiku parast
juhtsiini kinnitamist toorikul eemaldada.

- Puurige Uksteise jarel tatbliaugud.

Teine augurida (joonis 6B):

- Poorake kas juhtsiini voi toorikut 180°.

- Asetage toorik teise paralleeljuhiku vastu
(6.5).

- Soovitus: Kandke esimese augurea tuubli-
aukude asend Ule juhtsiinile teise augurea
jaoks (L1, Lz).

- Puurige teise augurea augud.

Pikemate auguridade puhul voib 2 juht-
siini Uhendada paralleeljuhiku ja Uhen-
dusdetailidega FSV (vt joonis 5).

5 auku liistude jaoks

Kui kahe tdubliaugu vahele on vaja auke
liistude jaoks (Sarniirid jmt), tuleb paralleel-
juhik parast tulbliaukude puurimist Umber
poorata.



Juhtsiini rihtimine toimub taas kilg- ja pa-
ralleeljuhiku abil.

6 REACh Festool toodete, lisatarvikute
ja materjalide kohta
REACh on alates aastast 2007 kogu Euroo-

pas kehtiv kemikaalide maarus. Tootjatena
oleme teadlikult klientide teavitamise kohus-
tusest. Et Teid alati kdigega kursis hoida ja
anda Teile teavet voimalike meie toodetes
sisalduvate ainete kohta, 10ime Teie jaoks
jargmise  veeibisaidi: www.festool.com/
reach

37



Sustav perforiranih traka
Navedene slike nalaze se u visejezi¢noj uputi
za uporabu.

1 Namjenska uporaba

Sustav perforiranih traka sluzi za izradu per-
foriranih traka rasterskom mjerom 32 mm
u kombinaciji sa Festool-ovim vertikalnim
glodalicama.

2 Sigurnosne upute

e Postivajte uvijek sigurnosna upozorenja za
ruc¢nu vertikalnu glodilicu.

e Uporaba sustava perforiranih traka dopu-
Stena je samo u sljede¢im ruc¢nim verti-
kalnim glodalicama: OF 900, OF 1000, OF
1010, OF 1400 (za sve izvedbe ovih mode-
la).

3 Montaza

3.1 Vodeca ploca

Prije nego Sto pric¢vrstite vertikalnu glodali-

cu, namjestite na vodilici zracnost vodenja

za vodecu plocu:

- Postavite vodecu plocu (1.9) na vodilicu.

- Namjestite vodece celjusti (1.8) odvija-
¢em tako da vodeca ploca klizi po vodilici
bez zracnosti.

3.2 Pricvrscéivanje bocnih granicnika

- Stavite bocne grani¢nike s utorom vodece
papuce (1.6) na vodilicu.

- Pritegnite vodec¢u papucu pomocu zakret-
nog gumba (1.7).

3.3 Justiranje bocnih granicnika

Ovo namjestanje mora se vrsiti samo prili-

kom prve uporabe.

- Popustite zakretni gumb (1.1) grani¢nog
kliznika (1.2).

- VrSite pomak granic¢nog kliznika sve dok
oznaka nistice grani¢nog kliznika i granic-
ne Sipke (1.10) nisu u ravnini.

- Pritegnite zakretni gumb (1.1) granic¢nog
kliznika.

- Popustite vijak (1.5).

- Gurajte vodeéu plo¢u u smjeru bocnog
grani¢nika sve dok zatik (1.3) na granic-
nom klizniku ne zahvacéa u utor (1.4) vo-
dece ploce.

- Pritegnite ponovo vijak (1.5).

3.4 Pricvrscivanje vertikalne glodalice

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Pricvrstite trn za centriranje (2.1) u zate-
zna klijesta vertikalne glodalice.

- Popustite zakretne gumbe (2.2, 2.5).

- Centrirajte vertikalnu glodalicu pomocu
trna za centriranje na vodecoj ploci.

- Pritegnite zakretne gumbe (2.2, 2.5) tako
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da zatezni elementi (2.3, 2.4) pritegnu
vertikalnu glodalicu na vodecoj ploci.

- Zamjenite trn za centriranje sa svrdlom za
busenje rupa za mozdanike.

b) OF 1400

- Pric¢vrstite trn za centriranje (3.1) u zate-
zna klijesta vertikalne glodalice.

- Uklonite zakretne gumbe (2.2, 2.5) i zate-
zne elemente (2.3, 2.4).

- Centrirajte vertikalnu glodalicu pomocu
trna za centriranje na vodecoj ploci.

- Pric¢vrstite vertikalnu glodalicu vijcima
(3.4) za vodecu plocu.

- Zamjenite trn za centriranje sa svrdlom za
buSenje rupa za mozdanike.

3.5 Pri¢vrséivanje uzduznih grani¢nika
(sliku 4)

Oba uzduzna grani¢nika valja priCvrstiti na
krajevima vodilice. Svrha uzduznih granic-
nika je odredivanje razmaka izmedu bridi
izratka i sredine prve perforacije kod kasni-
jih radova. Ova dimenzija moze biti 9,5 mm,
16 mm ili 32 mm.

Pricvrséenje: vidi sliku 4.

4 Rad sa FS-LR 32

Prva perforirana traka (slika 6A):

- Justirajte grani¢ni kliznik (6.2) bocnih
grani¢nika na Zeljeni razmak perforirane
trake do bridi izratka. Ljestvice na granic-
nim Sipkama (6.1) pokazuju namjesteni
razmak. Zahvaljujuci nonijskoj ljestvici na
grani¢nom klizniku mozete razmak justira-
ti precizno na 1/10 mm.

- Vrsite izravnjanje vodilice na izratku po-
mocu bocnih grani¢nika i uzduznog granic-
nika (6.3).

- Pricvrstite vodilicu na izratku pomocu vij-
canih stezaljki FSZ (6.4).

- Preporuka: Obiljezite kroz promatracko
okance (3.3) na vodecoj plodi poziciju prve
(R1) i zadnje (Rz) rupe za mozdanike na
vodilici. To vam olakSava obradu daljnjih
izradaka.

- Pritisnite njihaljku (3.2) boc¢no. Time se
svornjak u sredini njihaljke podize iz per-
foracije na vodilici, sto omoguéava pomi-
canje vodece ploce na vodilici.

- Pomaknite vodecéu plo¢u pomocu vertikal-
ne glodalice na Zeljenu poziciju. Pustite
njihaljku, tako da svornjak njihaljke uskoci
u jednu od perforacija na vodilici.

- Ukoliko vam na kraju vodilice nedostaje
rupa za mozdanike, uzduzni grani¢nik mo-
zete ukloniti nakon Sto ste vodilicu prite-
gnuli na izratku.

- Izbusite rupe za mozdanike jednu za dru-
gom.

Druga perforirana traka (slika 6B):
- Zaokrenite ili vodilicu, ili izradak za 180°.



- Prislonite izradak uz drugi uzduzni granic-
nik (6.5).

- Preporuka: IzvrSite prijenos polozaja rupa
za mozdanike od prve perforirane trake za
drugu perforiranu traku (L1, Lz) na vodili-
Ccu.

- Izbusite rupe za mozdanike druge perfori-
rane trake.

Kod duljih perforiranih nizova je mogu-
¢e 2 vodilice povezati uzduznim granic-
nikom i veznim elementima FSV (vidi
sliku 5).

5 Perforacije za okove

Ako je predvideno postavljanje busSotina za
okove (zglobnice, Sarke, zapori ...) izmedu
dviju rupa za mozdanike, onda morate uz-

duzni grani¢nik preokrenuti nakon busenja
rupa za mozdanike.

Izravnanje vodilice vrsi se ponovo bocnim i
uzduznim grani¢nikom.

6 REACh za Festoolove proizvode, pri-
bor i potrosni materijal istih

REACh je kratica za Uredbu o kemikalijama
koja je od 2007. na snazi diljem Europe. Mi
kao ,pridodani korisnik™, znaci kao proizvo-
dac proizvoda, svijesni smo toga da nasim
kupcima moramo pruzati odgovarajuce in-
formacije.Da bi vam uvijek mogli pruzati
aktualne informacije i obavijestiti vas o mo-
Zzebitnim materijalima iz popisa kandidata,
uredili smo za vas sljedeci nastup u interne-
tu: www.festool.com/reach
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Caurumu rindu sistéma
LietoSanas instrukcija ieklautie attéli komen-
téti vairakas valodas.

1 Izmantosana atbilstosi pielietojami-
bai

Caurumu rindu sistéma ir paredzéta cauru-
mu rindu izveidei ar soli 32 mm izmantosa-
nai ar “Festool” virsfréezém.

2 Drosibas noradijumi

e Vienmeér ieverojiet virsfrézes
drosibas noradijumus.

e Caurumu rindu sistéma drikst ievietot ti-
kai Sada tipa virsfrézes: OF 900, OF 1000,
OF 1010, OF 1400 (ar visiem attiecigajiem
modeliem).

lietoSanas

3 Montaza

3.1 Vadotnes plaksne

Pirms virsfrézes nostiprindSanas noregulé&jiet

vadotnes plaksnes brivkustibu uz vadslie-

des:

- Novietojiet vadotnes plaksni
vadsliedes.

- Vadsliedes iespiléSanas skriives (1.8) ar
skravgriezi noregul&jiet ta, lai vadotnes
plaksne pa vadsliedi parvietotos bez briv-
kustibas.

(1.9) uz

3.2 Sanu atturu piestiprinasana

- Uzlieciet sanu atturus ar vadotnes kluca
(1.6) rievu uz vadsliedes.

- Nostipriniet vadotnes kluci ar grozamo
rokturi (1.7).

3.3 Sanu atturu regulésana

ST regulésana javeic tikai pirmaja lietoSanas

reize.

- Atskravéjiet attura elementa (1.2) groza-
mo rokturi (1.1).

- Parvietojiet attura elementu, lidz ta nulles
atzime sakrit ar attura stiena (1.10) nul-
les atzimi.

- Pieskruvéjiet attura elementa grozamo
rokturi (1.1).

- Atskruvejiet skravi (1.5).

- Parvietojiet vadotnes plaksni sanu attura
virziena, lidz attura elementa tapa (1.3)
ieiet vadotnes plaksnes rieva (1.4).

- Atkal ciesi pieskrivéjiet skrivi (1.5).

3.4 Virsfrézes piestiprinasana

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- lestipriniet centrurbi (2.1) virsfrézes pat-
rona.

- Atskruvéjiet
2.5).

- Novietojiet virsfrézi ar centrurbi vadotnes
plaksnes centra.

- Pieskravéjiet grozamos rokturus (2.2,
2.5), lai virsfréze butu piespiesta pie va-

grozamos rokturus (2.2,
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dotnes plaksnes ar piespieSanas elemen-
tiem (2.3, 2.4).
- Apmainiet centrurbi pret dibelu urbi.

b) OF 1400

- Iestipriniet centrurbi (3.1) virsfré-

zes patrona.

- Izskriveéjiet un iznemiet grozamos roktu-
rus (2.2, 2.5) un piespiesanas elementus
(2.3, 2.4).

- Novietojiet virsfrézi ar centrurbi vadotnes
plaksnes centra.

- Piestipriniet virsfrézi pie vadotnes plak-
snes ar skrivém (3.4).

- Apmainiet centrurbi pret dibelu urbi.

3.5 Gala atturu piestiprinasana (4. at-
telu)

Abi gala atturi japiestiprina abos vadsliedes
galos. Ar gala atturiem vélak tiek uzstadits
attalums starp sagataves malu un pirma ur-
buma centru. Sis attalums var bt 9,5 mm,
16 mm vai 32 mm.

Piestiprinasana: sk. 4. zim.

4 Darbs ar FS-LR 32

Pirma caurumu rinda (6.A zim.):

- Noregul€jiet sanu attura elementu (6.2)
vajadzigaja caurumu rindas attaluma no
sagataves malas. Iestatito attalumu var
nolasit péc attura stiena (6.1) skalam. Iz-
mantojot attura elementa nonija skalu, So
mm.

- Novietojiet vadsliedi ar sanu atturiem un
gala atturi (6.3) uz sagataves.

- Piestipriniet vadsliedi pie sagataves ar ie-
spiléSanas pierici FSZ (6.4).

- Padoms: Izmantojot vadotnes plaksnes
skatlodzinu (3.3), atzimé&jiet pirma (R1)
un pédeja (Rz) dibela urbuma vietu uz
vadsliedes. Tas jums atvieglos turpmaku
sagataves apstradi.

- Nospiediet svarsteni (3.2) ta sanos. Tada
veida tapa svarstena vidu tiek izcelta no
vadsliedes urbuma un vadotnes plaksni
var parbidit pa vadsliedi.

- Parvietojiet vadotnes plaksni ar virsfrézi
vajadzigaja stavokli. Atlaidiet svarsteni,
lai svarstena tapa fiksétos vadsliedes ur-
buma.

- Ja dibelu urbumi jaizveido vadsliedes gala,
péc vadsliedes iespiléSanas pie sagataves
gala atturi var nonemt.

- Izurbiet dibelu urbumus péc kartas.

Otra caurumu rinda (6.B zim.):

- Apgrieziet vadsliedi vai sagatavi par 180°.

- Pielieciet sagatavi pie otra gala attura
(6.5).

- Padoms: Parnesiet pirmas rindas dibelu
urbumu vietas otrajai rindai (L1, Lz) uz
vadsliedes.



- Izurbiet otras rindas dibelu urbumus.
Garakam caurumu rindam 2 vadsliedes
var savienot ar garenisko atturi un sa-
vienojuma detalam FSV (sk. 5. attélu).

5 Urbumi furniturai

Ja starp diviem dibeJu urbumiem jaizveido
urbumi furnittrai (engém, aizbidniem u.c.),
péc dibelu urbumu izurbsanas gala atturis
jaapgriez otradi.

Vadsliede atkal jauzstada ar sanu un gala
atturiem.

6 REACh Festool razojumiem, to piede-
rumiem un paterejamiem materialiem
Kops 2007. gada visa Eiropa ir stajusies
spéka kimisko vielu regula REACH. Més ka
Jblakuslietotajs", proti, izstradajumu razo-
tajs, apzinamies savu pienakumu sniegt in-
formaciju madsu klientiem. Lai jus vienmér
bltu lietas kursa, un meés informé&tu jus par
iespéjamam vielam no kandidatu saraks-
ta, kuras izmantojam savos izstradajumos,
esam izveidojusi sadu timekla vietni:www.
festool.com/reach
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Skyliy eiliy sistema
Sie paveiksléliai pateikiami
naudojimo instrukcijoje.

daugiakalbéje

1 Naudojimas pagal paskirtj

Skyliy eiliy sistema skirta kartu su Festool
vertikalaus frezavimo masina pagaminti sky-
liy eiles, kuriy rastro dydis yra 32 mm.

2 Saugos reikalavimai

e Visuomet laikykités rankinio vertikalaus
frezavimo prietaiso saugos reikalavimu.

e | skyliy eiliy sistemg leidziama jstatyti tik
siuos rankinio vertikalaus frezavimo prie-
taisus: OF 900, OF 1000, OF 1010, OF
1400 (su atitinkamai visa jranga).

3 Montavimas

3.1 Vedimo ploksteée

PrieS pritvirtindami vertikalaus frezavimo

prietaisg, stimimo plokstés vediklius uzdeé-

kite ant stumimo bégiy:

- Stdmimo plokste (1.9) uzdékite ant vieno
stimimo bégio.

- Stabdymo trinkeles (1.8) atsuktuvu taip
nustatykite, kad stimimo ploksté neklibé-
dama slysty ant bégio.

3.2 Soniniy atramy tvirtinimas

- Uzdékite sonines atramas su stimiklio
(1.6) grioveliu ant stumimo bégio.

- Sukamaja rankenéle (1.7) priverzkite sti-
miklj.

3.3 Soniniy atramy nustatymas

S| nustatymg reikia atlikti tik pries pirmag
naudojima.

- Atsukite stimiklio atramos (1.2) sukamajq
rankenéle (1.1).

Stumiklio atrama stumkite tol, kol stumiklio
atramos nulio Zymeé sutaps su atramos stry-
peliu (1.10).

UZsukite stiimiklio atramos sukamajq ran-
kenéle (1.1).

Atsukite varztg (1.5).

Stimimo plokste pristumkite prie Soni-
nés atramos, kol stumiklio atramos kaistis
(1.3) atsidurs stimimo plokstés griovelyje
(1.4).

- Vél priverzkite varztg (1.5).

3.4 Vertikalaus

tvirtinimas

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Centravimo virbalg (2.1) jtvirtinkite | verti-
kalaus frezavimo prietaiso znyples.

- Atsukite apvalias rankenéles (2.2, 2.5).

- IScentruokite su centravimo virbalu ver-
tikalaus frezavimo prietaisq ant stimimo
plokstés.

frezavimo prietaiso
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- Uzsukite sukamasias rankenéles (2.2, 2.5)
taip, kad vertikalaus frezavimo prietaisas
su tvirtinimo elementais (2.3, 2.4) baty
priverztas prie stimimo plokstés.

- Centravimo virbalg pakeiskite sprausty
skyliy graztu.

b) OF 1400

- Centravimo virbalg (3.1) jtvirtinkite | verti-
kalaus frezavimo prietaiso Znyples.

- Nuimkite sukamasias rankenéles (2.2,
2.5) ir priverzimo elementus (2.3, 2.4).

- IScentruokite su centravimo virbalu ver-
tikalaus frezavimo prietaisq ant stimimo
plokstés.

- Vertikalaus frezavimo prietaisq varztais
(3.4) pritvirtinkite prie stimimo plokstés.

- Centravimo virbalg pakeiskite sprausty
skyliy graztu.

3.5 ISilginiy atramy tvirtinimas (4 ilius-
tracijq)

Abi iSilginés atramos tvirtinamos stiimimo
bégio galuose. ISilginés atramos véliau dir-
bant nustato atstuma tarp, ruosSinio briaunos
ir pirmos skylés vidurio. Sis dydis gali buti
9,5 mm, 16 mm arba 32 mm.

Tvirtinimas: zr. 4 paveikslél;.

4 Darbas su FS-LR 32

Pirmoji skyliy eilé (6A paveikslélis):

- Soniniy atramy stumdomas dalis (6.2) nu-
statykite atitinkamai pagal pageidaujamg
skyliy eilés atstumag nuo ruosSinio briaunos.
Ant atramy strypy (6.1) esancios ska-
lés rodo nustatytg atstumg. Ant atramos
stumdikliy esanti papildoma skalé leidzia
nustatyti atstumg 1/10 mm tikslumu.

- Uzdékite stimimo bégj su Soninémis atra-
momis ir iSilgine atrama (6.3) ant ruosi-
nio.

- Pritvirtinkite stimimo bégj su verzikliais
FSZ (6.4) ant ruosinio.

- Rekomenduojame: per stimimo plokstés
kiauryme (3.3) pasizymékite pirmos (R1)
ir paskutinés (Rz) kiaurymeés padetj ant
stimimo bégio. Tai jums palengvins kity
ruosiniy apdorojima.

- Sone paspauskite supiklj (3.2). Taip su-
piklio viduryje esantis kaistis bus isSkeltas
i$ stimimo bégio kiaurymeés ir stimimo
plokste bus galima perstumti ant stimimo
bégio.

- Perstumkite stimimo plokste kartu su ver-
tikalaus frezavimo prietaisu | pageidauja-
ma padeétj. Atleiskite supiklj, kad jo kaistis
galéty uzsifiksuoti stimimo bégio kiaury-
meje.

- Jeigu jums stumimo bégio gale reikéty
skyliy, pritvirtine stimimo bégj ant ruosi-
nio galite nuimti iSilgine atrama.

- Vieng po kitos iSgrezkite sprausty skyles.



Antroji skyliy eilé (6B paveikslélis):

- Arba stimimo bégj, arba ruosinj persukite
180° kampu.

- Pridékite ruosinj prie kitos iSilginés atramos
(6.5).

- Rekomenduojame: nustatykite pirmos
skyliy eiles sprausty skyliy padétj antrajai
skyliy eilei (L1, Lz) ant stimimo bégio.

- ISgrezkite antros eilés sprausty skyles.
Jeigu skyliy eilés yra ilgesnés, galima
sujungti 2 kreipiancigsias liniuotes su
iSilgine atrama ir FSV jungiamaisiais
elementais (zZr. 5 pav.).

5 Kiaurymeés sutvirtinimams

Jeigu norétumeéte isgrezti kiaurymes sutvir-
tinimams (Sarnyrams, juostoms, sklasc¢iams
...) tarp dviejy sprausty skyliy, turétume-

te iSgreze sprausty skyles persukti iSilgine
atrama.

Stimimo bégio islyginimas atliekamas taip
pat su Sonine ir iSilgine atrama.

6 REACh ,Festool™ produktams, ju rei-
kmenims ir eksploatacinéms medzia-
goms

REACh yra nuo 2007 m. visoje Europoje ga-
liojantis nutarimas dél cheminiy medziagy.
Mes, kaip ,gretutinis vartotojas", t.y. kaip
produkty gamintojas, samoningai jsiparei-
gojame teikti musy klientams informacija.
Tam, kad Jus visada butumeéte informuoti
apie naujienas ir musy gaminiuose naudoja-
mas galimas medziagas, mes Jums sukdré-
me $j interneto tinklalapj: www.festool.com/
reach
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Sistem za izdelovanje vrstnih lukenj
Imenovane slike se nahajajo v vecjezi¢nih
navodilih za uporabo.

1 Uporaba v skladu z namembnostjo
Sistem je namenjen izdelovanju vrstnih lu-
kenj z rastrom 32 mm v kombinaciji z nami-
znimi rezkalniki Festool.

2 Varnostna opozorila

e Pri delu upostevajte varnostna navodila
roénega namiznega rezkalnika.

eV kombinaciji s sistemom za izdelovanje
vrstnih lukenj je dovoljena samo uporaba
naslednjih rocnih namiznih rezkalnikov: OF
900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (v vseh
izvedbah).

3 Montaza

3.1 Vodilna plosca

Preden pritrdite namizni rezkalnik, nastavite

zracnost vodenja vodilne plosée po vodilni

tracnici:

- Vodilno plosc¢o (1.9) postavite na vodilno
tracnico.

- Vodilno celjust (1.8) nastavite s pomocjo
izvijaca tako, da vodilna plosca drsi po vo-
dilni tracnici brez zra¢nosti.

3.2 Pritrjevanje vzporednih prislonov

- Postavite vzporedni proslon z utorom vo-
dilne klade (1.6) na vodilno tracnico.

- Zategnite vodilno klado z vrtljivim gum-
bom (1.7).

3.3 Justiranje vzporednih prislonov

Ta nastavitev je potrebna samo pred prvo

uporabo.

— Odvijte vrtljivi gumb (1.1) jahaca prislona
(1.2).

- Premaknite jahac prislona tako, da se po-
krijeta niCelni oznaki jahaca prislona in pa-
lice prislona (1.10).

- Privijte vrtljivi gumb (1.1) jahaca prislo-
na.

- Odvijte vijak (1.5).

- Potisnite vodilno plosco proti stranskemu
prislonu, da vprime Cep (1.3) jahaca pri-
slona v utor (1.4) vodilne plosce.

- Ponovno zategnite vijak (1.5).

3.4 Pritrjevanje namiznega rezkalnika

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Pritrdite centrirni trn (2.1) v vpenjalne
kleS¢e namiznega rezkalnika.

- Odyvijte vrtljiva gumba (2.2, 2.5).

- S pomocjo centrirnega trna centrirajte na-
mizni rezkalnik na vodilni plosci.

- Privijte vrtljiva gumba (2.2, 2.5) tako, da
bo namizni rezkalnik z vpenjalnima ele-
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mentoma (2.3, 2.4) vpet na vodilno plo-
sco.

- Zamenjajte centrirni trn s svedrom za mo-
zni¢ne izvrtine.

b) OF 1401

- Pritrdite centrirni trn (3.1) v vpenjalne
kleSCe namiznega rezkalnika.

- Odstranite vrtljiva gumba (2.2, 2.5) in
vpenjalna elementa (2.3, 2.4).

- S pomocjo centrirnega trna centrirajte na-
mizni rezkalnik na vodilni plosci.

- Z vijakoma (3.4) pritrdite namizni rezkal-
nik na vodilno plosco.

- Zamenjajte centrirni trn s svedrom za mo-
znicne izvrtine.

3.5 Pritrjevanje vzdolznih prislonov
(sliko 4)

Oba vzdolzna prislona pritrdite na konca
vodilne trac¢nice. S pomocjo vzdolznega pri-
slona se pri kasnejsem delu doloc¢a razdalja
med robom obdelovanca in sredis¢em prve
izvrtine. Ta mera je lahko 9,5 mm, 16 mm
ali 32 mm.

Pritrjevanje: glejte sl. 4.

4 Delo z FS-LR 32

Prva vrsta lukenj (slika 6A):

- Nastavite jahaca (6.2) vzporednih prislo-
nov na zeleno razdaljo vrste lukenj od roba
obdelovanca. Nastavljeno razdaljo kaze
skala na palici prislona (6.1). S pomocjo
nonija na jahacu prislona lahko nastavite
razdaljo z natan¢nostjo 1/10 mm.

- Poravnajte vodilno tracnico z vzporednima
prislonoma in vzdolznim prislonom (6.3)
na obdelovancu.

- Pritrdite vodilno tracnico na obdelovanec s
primezi FSZ (6.4).

- Priporocilo: 'S pomocjo opazovalnega
okenca (3.3) vodilne plosce si oznacite po-
lozaj prve (R1) in zadnje (Rz) izvrtine za
moznik na vodilni tracnici. Tako si boste
olajsali obdelavo ostalih obdelovanceuv.

- Pritisnite gugalnico (3.2) vstran. Pri tem
se Cep v sredini gugalnice dvigne iz izvrti-
ne v vodilni tracnici in vodilno plosco lahko
premaknete na vodilno tracnico.

- Premaknite vodilno ploséo z namiznim
rezkalnikom v Zeleni polozaj. Sprostite gu-
galnico, tako da se ¢ep gugalnice zaskodi v
izvrtini v vodilni tracnici.

- Ce potrebujete luknje za moznike na kon-
cu vodilne tracnice, lahko po vpenjanju
vodilne trac¢nice na obdelovanec odstranite
vzdolzni prislon.

- Eno za drugo izvrtajte luknje za moznike.

Druga vrsta lukenj (slika 6B):

- Zavrtite vodilno tracnico ali obdelovanec
za 180°.

- Polozite obdelovanec na drugi vzdolzni pri-
slon (6.5).



- Priporocilo: Prenesite lego prve vrste lu-
kenj za moznike na vodilno tracnico za
drugo vrsto lukenj (L1, Lz).

- Izvrtajte drugo vrsto lukenj za moznike.
Pri dolgih vrstah lukenj, lahko 2 vodilni
tirnici povezete z vzdolznim prislonom
in povezovalnimi kosi FSV (glejte sliko
5).

5 Izvrtine za okovje

Ce zelite med dve luknji za moznike izvrtati
luknje za okovije (tecaji, Sarniri, zapahi ...),
morate po vrtanju izvrtin za moznike obrniti
vzdolzni prislon.

Vodilno tracnico lahko spet poravnate z
vzporednim in vzdolznim prislonom.

6 REACh za izdelke Festool, njihov pri-
bor in potrosni material:

REACh je od leta 2007 po vsej Evropi ve-
ljavha uredba o kemikalijah. Mi, kot ,upo-
rabnik v nadaljevanju®, torej, kot izdelovalec
proizvodov, se zavedamo obveznosti infor-
miranja nasih uporabnikov. Da bi jih lahko
vedno seznanjali z najnovejSim stanjem in
0 moznih snoveh seznama kandidatov v na-
Sih izdelkih, smo ustvarili naslednjo spletno
stran: www.festool.com/reach
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Sorozatfuro-rendszer
A hivatkozott abrak a tébbnyelv( hasznalati
utasitasban talalhatok.

1 Rendeltetésszeri felhasznalas

A Festool-felsomardval hasznalva a sorozat-
furé-rendszer 32 mm raszterméretl lyukso-
rok elGallitdsara szolgal.

2 Biztonsagi utasitasok

e Mindig tartsa be a kézi felsémaro biztonsa-
gi utasitasait.

e A sorozatfuro-rendszerben csak a kovet-
kez6 kézi felsémardkat szabad hasznalni:
OF 900, OF 1000, OF 1010, OF 1400 (a
mindenkori teljes kivitel).

3 Beszerelés

3.1 Vezetolap

A felsbmard rogzitése el6tt allitsa be a veze-

tOlap jatékat a vezetdsinen:

- Helyezze a vezetdlapot (1.9) egy vezet6-
sinre.

- Egy csavarhuzdé segitségével allitsa be
ugy a vezetdpofat (1.8), hogy a vezetdlap
holtjatékmentesen csusszon a vezetdsi-
nen.

3.2 Oldalvezetdok rogzitése

- Helyezze oldalvezetOket a vezetépofa hor-
nyaval (1.6) a vezetQsinre.

- A forgathaté gombbal szoritsa be a veze-
topofat (1.7).

3.3 Oldalvezetok beallitasa

A bedllitast csak az els6 hasznalatkor kell el-

végezni.

- Nyissa az (tkozG6toloka (1.2) forgathatd
gombjat (1.1).

- Tolja addig az UtkozO6toldkat, mig az Utko-
z6toldka és az Utkozorud (1.10) nulla jele
egymassal fedésbe kerdl.

- Zarja az Utkozotoldka forgathatd gombjat
(1.1).

- Engedje ki a csavart (1.5).

- Tolja a vezetOlapot az oldalvezetohoz, mig
az Utkozotoldka csapja (1.3) bekapcsol a
vezetdlap hornyaba (1.4).

- HUzza meg ismét a csavart (1.5).

3.4 Fels6maro rogzitése

a) OF 900, OF 1000, OF 1010

- Rogzitse a felsbmard befogdpatronaban a
kdzpontozd csapot (2.1).

- Engedje ki a forgathaté gombokat (2.2,
2.5).

- A kOzpontozo csap segitségével centriroz-
za a felsOmarét a vezetdlapon.

- Zarja a forgathaté gombokat (2.2, 2.5)
ugy, hogy a felsbmardét a befogdelemek
(2.3, 2.4) a vezetblaphoz szoritjak.
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- Cserélje ki a koOzpontozd csapot egy

tiplihGzora.

b) OF 1400

- Rogzitse a felsbmard befogdpatrondban a
kézpontozdé csapot (3.1).

- Tavolitsa el a forgathaté gombokat (2.2,
2.5) és a befogdelemeket (2.3, 2.4).

- A kodzpontozd csap segitségével centriroz-
za a felsémarot a vezetdlapon.

- A csavarok segitségével (3.4) rogzitse a
felsémarodt a vezetdlapon.

- Cserélje ki a koOzpontozd csapot egy
tiplihtzora.

3.5 A hossziitkozo rogzitése (4. abra)
Mindkét hosszlitkdzot régziteni kell a vezetd-
sin végeihez. A tovabbi munkavégzés soran
a hosszlitk6zok segitségével hatarozza meg
a munkadarab széle és az els6 furat kézepe
kozotti tavolsagot. Ennek mérete 9,5 mm,
16 mm vagy 32 mm lehet.

Rogzités: lasd 4. abra

4 Munkavégzés az FS-LR 32 géppel

Elso lyuksor (6A abra):

- Allitsa be az oldalvezet6 Utkozotoldkajat
(6.2) arra a tavolsagra, amelyet a lyuksor
€s a munkadarab széle k6zo6tt szeretne el-
érni. Az Utk6z6rudak (6.1) mércéi mutat-
jak a beallitott tavolsagot. Az litk6z6toloka
noniusz-mércéjén 1/10 mm pontossaggal
beallithatja a tavolsagot.

- Az oldalvezetd és a hossziitk6z6 (6.3) se-
gitségével igazitsa be a vezetdsint a mun-
kadarabon.

- Rogzitse a vezetbsint a munkadarabhoz az
FSZ pillanatszorité (6.4) segitségével.

- Ajanlas: A vezet6lap ablakan (3.3) keresz-
tll jeldlje be a vezetbsinen az els6 (R1) és
az utolso6 (Rz) tiplifuratot. Ezzel megkony-
nyiti a tovabbi munkadarabok megmunka-
lasat.

- Tolja oldalra a himbat (3.2). Ezaltal a him-
ba kdzepén taldlhaté csapszeget kiemeli a
vezetbsinen lévo furatbdl, és a vezetblapot
eltolhatja a vezetdsinen.

- Tolja a vezet6lapot a felsbmarodval a kivant
pozicioba. Engedje el a himbat, ugy hogy
a himba csapszege bekattanjon a vezetd-
sin valamelyik furataba.

- Ha szikség van csaplyukakra a vezet0sin
végén, akkor a hosszutkozot eltavolithat-
ja, miutdn a vezet6sint befogta a munka-
darabon.

- Furja ki egymas utan a csaplyukakat.

Masodik lyuksor (6B abra):

- A vezetdsint vagy a munkadarabot forgas-
sa el 180 fokkal.

- Helyezze a munkadarabot a hossziitk6z6
(6.5) masik végéhez.

- Ajanlas: Vigye at az els6 lyuksor csaplyu-



kainak helyzetét a vezetdsinre a masodik
lyuksor (L1, Lz) szamara.
- Furja ki a masodik lyuksor csaplyukait.
Hosszabb sorozatfurasnal 6sszekothet6
2 vezetdsin egy hosszitkozével és az
FSV 0Osszekotodarabokkal (lasd az 5.
abrat).

5 Furatok vasalatokhoz

Ha vasalatokon (zsanér, szalag, toldéretesz
...) szeretne két csaplyuk kozé furatot készi-
teni, akkor a csaplyukak kifurasat kovetdoen
meg kell forditania a hossziitkdzot.

A vezetdsin bedllitdsa ismét az oldal- és
hossz(itk6z6 segitségével torténik.

6 REACh a Festool termékeire, azok
tartozékaira és a felhasznalt anyagokra
vonatkozoéan

A REACH a vegyi anyagok regisztralasardl,
értékelésérdl, engedélyezésérdl és korlato-
zasarol sz6l6, 2007-t6l egész Eurdpaban ér-
vényes rendelet. Mi a folyamatban szerepld
alkalmazoként, azaz termékelballitoként tu-
datadban vagyunk az tgyfeleinkkel szemben
fenndlld informacids kotelezettségiinknek.
Azért, hogy Ont mindig naprakész informa-
ciokkal lathassuk el a termékeinkben hasz-
nalni tervezett Uj anyagokrdl, a kdvetkez6
honlapot készitettik Onnek: www.festool.
com/reach
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ZuoTnpa KclTaoKsunq oslpwv onwv
0] avacpspopsvsq EIKOVEG BplO’KOVTCII OTIG No-
AUYAwOOeC 0dnYieg XEIpIOUOU.

1 XpRon cUpP®va HE To oKono Npoopi-
OHOU

To oUOTNUA KATAOKEUNG CEIpWV ONWV 0dg
eEunnpeTei yIa va KATaokeualeTe TPUNEG O€
O€IpEC UE MIa PMETAEU TOUC anooTaon 32 mm
o€ ouvOuaouo He KABeTeG PppeleG Festool.

2 Ynodceigeig acpaleiag

® [1pOCEXETE NAVTOTE TIG UI'I058I§€IC aoQaei-
ag TNG KABETNG PpeLaAg XeIPOG.

e EniTpeneral va xpnaoiponoinouv povo ol
akOAoubeg KaesTaq cpps(:-:g xslpoq oTO OU-
OTNMA KATAoOKeUNG osipwv onwv: OF 900,
OF 1000, OF 1010, OF 1400 (kaBe qopd
OAEG Ol SKééoslq).

3 ZuvappoAoynon

3.1 MNéApa

PuBuioTe Tov TCOYOo 0dnynong Tou NEAMATOC

oTn paya odnyo, NpoToU OTEPEWOTETE TNV Ka-

BeTn ppela:

- TonoBetnore To neApa (1.9) navw orn
paya odnyo.

- PUGplOTs TIG olayoveg oérwr]onq (1.8) pe
&va KGT00[3|6| ETOI, (L)OTE TO I'IE)\|JCI va yAl-
OoTPA Xwpig TCOYo Navw oTn paya odnyo.

3.2 ZTEPEWON TWV NAEUPIKOV AVAOTOAE-

WV

- TonoBeTnOTE TOUG NAEUPIKOUC AVAOTOAEIG
ME TO AUAAKI Tou Takou odnynonc (1.6)
navw ortn paya odnyo.

- Z@i&Te TOV TAKO 00NYNONG KE TO MEPICTPO-
PIKO kouuni (1.7).

3.3 PUOHIONG TWV NAEUPIK®OV AVACOTOAE-

v

AuTr) n pUBpION npenel va yivel povo Karta

TNV NPGOTN XpAON.

- AUOTe TO neEPIOTPOPIKO kouuni (1.1) Tou
kaBaAdapn avaoTtoAea (1.2).

- 2npw&Te TOoV KABaAdpn avaoToAEd, wWONou
va TauTiovTal Ta Pndevika papkapioyarta
Tou kaBaAdpn avaoToA€a kal Tng papdou
avaoToAng (1.10).

- Z@i&Te TO nepioTpoPikd koupni (1.1) Tou
kKaBaAdpn avacToA&a.

- AUoTe Tn Bida (1.5).

- 2Npw&Te TO NEAPA KOVTA OTOV MAEUPIKO
avaoToAEd, wonou o neipog (1.3) Tou Kka-
BaAdpn avaoToA€a va nepAcel 0TO QUAAKI
(1.4) Tou nEApaToC.

- >TepewoTe Eava Tn Bida (1.5).

3.4 ZTEPEMON TNG KABETNG PpEdag
a) OF 900, OF 1000, OF 1010
- ZTEPEWOTE TOV MEIpO KevTpapiouaTog (2.1)
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oTo OoQIYKTAPA (TOOK) TNG KABETNG QpE-
Cac.

- AUOTE Ta nepIOTPOPIKA Koupma (2.2,
2.5).

- Kevtpdapete TNV KGBeTN ppela PE TOV NEIPO
KEVTPAPIOKATOG OTO NEAWA.

- ZQifTe Ta nepIOTPOPIKA koupnia (2.2,
2.5), €101 woTe va o@i&sl n kabetn ppela
ME TOUG OQIYKTNPEG (2.3, 2.4) oTO NEAUA.

- AVTIKATAOTNOTE TOV NEIPO KEVTPAPIOHATOG
ME €va Tpunavi yia TpUneg KapIAlwv.

b) OF 1400

- ZTEPEWOTE TOV NEipo KevTpapiopaTog (3.1)
oTo OQIYKTAPA (TOOK) TNG KABETNG PpE-
cac.

- AQQIpEDTE TA NEPICTPOPIKA Koupmnia (2.2,
2.5) kai Toug oPIykTNpEG (2.3, 2.4).

- KevTpdapete TNV KABETN ppela PE TOV NEIPO
KEVTPAPIONATOC OTO NEAUA.

- ZTEPEWOTE TNV KABETN Ppela Pe TIG Bideg
(3.4) oTo NEAMQ.

- AVTIKATAOTAOTE TOV MEIPO KEVTPAPIOUATOG
HE &va TpuNavi yia TpUnec KapiAiwv.

3.5 Ztepéwon Twv NnapadAAnAwv odnywv
(eikova 4)

O1 duo napa)\)\n)\m 06r]y0| Nnpenel va oTe-
pewBoUV 0TO TEAOC TNC payaq oényou Me
TOUG nopa)\)\r])\ouq odnyoug KCIGOpICETE yia
TIG ENOMEVEG £pyacieg TNV andoTaon HeTA&U
TNG aKUNnC Tou ene€epyalOPEVOU KOMUATIOU
Kal TNG MEONG TNG NpwTng Tpunac. AuTn n
andoTaon JNopei va avepxerar ora 9,5 mm,
16 mm 3 32 mm.

>Tepéwon: BAENE ikova 4.

4 Epyaoia ge 1o FS-LR 32

NMpwTn oeipa onwv (g1k6va 6A):

- TonoesTr]o-rs TOUG KaBa)\apnésq avaoTo-
Aeic (6.2) Twv n)\sulecov avc10'ro)\scov
oTnV eNIBUUNTA ANOOTACN TWV OEIPEG TWV
onwv ano Tnv akur Tou eneEepyalOPevou
KOMMaTIou. O1 kAipakeg aTig papdoug ava-
OTOANG (6.1) deixvouv Tn pubuiopevn ano-
otaon. Mg Tnv KAigaka BEpVIEPOU OTOV Ka-
BaAdpn avaoToAEa pnopeiTe va pubuiosTe
akpiBwg TNV anooraon oto 1/10 mm.

- EuBuypappiote Tn paya odnyo upe TOUG
n)\suleouq avaoToAEIG Kal Tov napa)\)\n)\o
odnyo (6.3) aTo snsEspyaCopsvo KOMMATI.

- 2TEPEWOTE TN paya odnyd HeE TOUG OQI-
YKTNPEC FSZ (6.4) navw orto enegepyalo-
HEVO KOUMATI.

- ZUoTaon: InuadeywTe pEoa and To napd-
Bupo s)\syxou (3.3) Tou neEApaTog TN Beon
™G npwTNG (Rl) Kal TNG Ts)\sumlaq (Rz)
Tpunaq ™g KGBl)\laq navw omn paya odn-
yo AuTO OIEUKOAUVEI TNV snsEspyaola TWV
aAAwV ene€epyalOPEVWV KOPHUATIWV.

- MeéoTe 10 CUYO (3.2) NAayia. ‘ETol onkwve-
TAl 0 Neipog oTn héon Tou Cuyou anod Tnv
Tpuna oTn paya odnyo Kai To NEAPA YMNOPEI
va JeTaTtonioTei ndvw oTtn paya odnyo.



- MeTtatoniote TO NEApa padi ge Tnv KaBe-
TN @pela ornv €nmBuunTtni B€on. Apnorte
To {UYO €AeUBEPO, £TOI WOTE O MNEIPOC TOU
C(uyoU va nepdacsl gEoa O€ Pia Tpuna TNnG
payac odnyou.

- 2& MEPINTWON Mou OTo TeEAOG TNG pAyag
oényou XpelaleoTe Tpunsq KGBl)\loov Mno-
pEITE va ClI'IOlJCleUVETE TOV napa)\)\n)\o
oérwo META TO oq)lEuJo ™G payaq odnyou
navw oTo ene€epyalOPEVO KOPMATI.

- Avoi&te d1adoxIka TIG TpUMeg Twv Kapi-
AWV,

AsUTeEPN oE1pd onwv (g1kova 6B):

- 2TEPEWPTE TN paya odnyo N OTPEYTE TO EnMe-
Eepyalopevo KoupaT kata 180°.

- TonoBetnoTe TO eneEepyalOPEVO KOMMATI
oTov dAAo napdAAnAo odnyo (6.5).

- ZUoTaon: MeTa@EPETE TN BEON TWV TPUNWV
TWV KaBIAlwv TNG NpwTNG o€Ipag onwyv yid
Tn deUTepn ocipd onwv (L1, Lz) ndvw oTn
paya odnyo.

- AvoI&Te TIG TPUNEG TWV KABIAIWV TNG OeUTE-
pNG ogIpa onwv.

e nepinTwon MeEYAAWV OEIpWV Onwv
hnopouv va ouvdeBouv 2 payec odnyoi
ME €vav napdAAnAo odnyo kal Ta TePA-
xla ouvdeonc FSV (BAEne sikova 5).

5 TpuUneg yia oToixeia ouvdeonG kai pav-
daAwong

'OTav npenelr va yivouv TpUMEG yia OToIXEIa
ouvdeong Kal pavdaAwong (JevTeoedes, Tal-
vieg, oUpPTEC ...) avaueoa o€ dUo TpUNEG yia
KaBIAIEG, MPENEI va YUpPIOETE Tov NapaAAnAo
odnyod PETA TO AVOIYHA TWV TPUMWV YIA TIC
KapiAlEG.

H euBuypdaupion TnG payag odnyou npayua-
TonolgiTal Eava Pe Tov NAEUPIKO Kal Tov na-
pAAAnAo odnyo.

6 REACh yia npoiévra Festool, Ta egap-
TAHATa Kai Ta uva)\a)clpa u)\ma TOUG:
REACh EIVCII n 6|aTaEn nepi xnlewv nou
IoxUel and 1o 2007 o€ o)\n Tnv Eupwnn. Epeic
WG «UETAYEVETTEPOG XPNOTNG», ONA. WG Ka-
TAOKEUAOTNG MPOIOVTWV NMANPOUNE TNV uno-
XPEWON HAG YIa NANPOPOPNONG TWV NEAATWV
Hag. MNa va punopoupe va 0ag EVNHEPWVOUNE
NAvTOTE OWOTA KAl va 0ag NANPoPopoUE yia
TIC MBAVEC OUCIEC TOU KATAAOYOU UMNOWN®I-
WV OUCIWV OTa NPOoiovTa pag, dnuioupynoa-
ME yIa 0ac TNV akoAouBbn 10ToogAida: www.
festool.com/reach

49



50



51



52



53



54



