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Oberfrase
Technische Daten OF 1010 EBQ
Leistung 1010 W

Drehzahl (Leerlauf]

Tiefenschnellverstellung 55 mm
Tiefenfeinverstellung 8 mm
Anschlussgewinde der Antriebswelle M16x1,5
Fraserdurchmesser max. 35 mm
Gewicht (ohne Kabel) 2,7 kg
Schutzklasse @/ 1l

10000 - 24000 min

OF 1010 EQ OF 1010Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 min™' 26500 min™’
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
max. 35 mm max. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/l @/ Il

Die angegebenen Abbildungen finden Sie am Anfang dieser Bedienungsanleitung.
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Warnung vor allgemeiner Gefahr

Gehorschutz tragen!

ymbole

Augenschutz tragen!

Anleitung/Hinweise lesen!

1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Oberfrasen sind bestimmungsgemal vorge-

sehen zum Frasen von Holz, Kunststoffen und

holzahnlichen Werkstoffen.

Bei Verwendung der in den Festool Verkaufsun-

terlagen dafir vorgesehenen Fraswerkzeugen

kann auch Aluminium und Gipskarton bearbeitet

werden.
Fir Schaden und Unfalle bei nicht be-

& stimmungsgemalem Gebrauch haftet

der Benutzer.

2 Sicherheitshinweise
2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

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

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

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

2.2 Maschinenspezifische Sicherheitshin-

weise

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

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

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

- Die Spannzange und Uberwurfmutter diirfen
keine Beschadigungen aufweisen.

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

Tragen Sie geeignete personli-
@ @ che Schutzausristungen: Ge-
horschutz, Schutzbrille, Staub-
maske bei stauberzeugenden
Q ﬂ Arbeiten, Schutzhandschuhe
beim Bearbeiten rauher Ma-
terialien und beim Werkzeug-

wechsel.
- Festool Elektrowerkzeug dirfen nurin Arbeits-
tische eingebaut werden, die von Festool hierfur
vorgesehen sind. Durch den Einbau in einen an-
deren oder selbstgefertigten Arbeitstisch kann
das Elektrowerkzeug unsicher werden und zu
schweren Unfallen fihren.

3 Emissionswerte

Die nach EN 60745 ermittelten Werte betragen
typischerweise:
Schalldruckpegel/Schallleistungspegel

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Messunsicherheitszuschlag K=3dB

Gehorschutz tragen!

O

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier




Richtungen) ermittelt entsprechend EN 60745:
Schwingungsemissionswert
(3-achsig) a, =5,5m/s?
Vorderer Handgriff a, =8,0m/s?
Unsicherheit K=2,0m/s?
Die angegebenen Emissionswerte (Vibration,
Gerausch) wurden geméB den Priifbedingungen
in EN 60745 gemessen, und dienen dem Ma-
schinenvergleich. Sie eignen sich auch fiur eine
vorlaufige Einschatzung der Vibrations- und Ge-
rauschbelastung beim Einsatz.

Die angegebenen Emissionswerte reprasentieren
die hauptsachlichen Anwendungen des Elektro-
werkzeugs. Wird jedoch das Elektrowerkzeug fur
andere Anwendungen, mitanderen Einsatzwerk-
zeugen oder ungenugend gewartet eingesetzt,
kann dies die Vibrations- und Gerauschbelastung
Uber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich
erhohen. Fur eine genaue Abschatzung wahrend
einem vorgegebenen Arbeitszeitraum sind auch
die darin enthaltenen Leerlauf- und Stillstands-
zeiten der Maschine zu beachten. Dieses kann die
Belastung uber den gesamten Arbeitszeitraum
erheblich verringern.

4 Elektrischer Anschluss und Inbetrieb-
nahme
Die Netzspannung muss mit der Angabe
& auf dem Leistungsschild Ubereinstim-
men.
Der Schalter (1.2) dient als Ein-/Aus-Schalter.
Fur Dauerbetrieb kann er mit dem seitlichen
Arretierknopf (1.1) eingerastet werden. Durch
nochmaliges Dricken des Schalters wird die Ar-
retierung wieder gelost. Anschlieflen und Losen
der Netzanschlussleitung siehe Bild 1a.

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

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ)
Arbeiten Sie nicht mit der Maschine, wenn die
Elektronik defekt ist, da dies zu Uberhohten Dreh-
zahlen fihren kann. Eine fehlerhafte Elektronik
erkennen Sie am fehlenden Sanftanlauf oder
wenn keine Drehzahlregelung moglich ist.

‘/\ Die OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ besitzen
ELECTW

eine Vollwellenelektronik mit folgenden
Eigenschaften:

Sanftanlauf

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

Die Drehzahl lasst sich mit dem Stellrad (1.16)
stufenlos zwischen 10000 und 24000 min~' (OF
1010 EQ: 9500-23000 min-') einstellen. Damit
konnen Sie die Schnittgeschwindigkeit dem je-
weiligen Werkstoff optimal anpassen:

Fraserdurchmesser empfoh-
[mm] lenes

3-14[15-25[16-35|5chneide-
Material Stellrad-Stufe material
Hartholz 6-4 |5-3 |3-1 HW (HSS)
Weichholz [6-5 [6-3 4 -1 HSS (HW)
Spanplatten |[6-5 |6-3 4-2 HW
beschichtet
Kunststoff |6-4 |5-3 2-1 HW
Aluminium [3-1 [2-1 1 HSS (HW)
Gipskarton [2-1 |1 1 HW

Konstante Drehzahl

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

Temperatursicherung

Zum Schutz vor Uberhitzung (Durchbrennen
des Motors] ist eine elektronische Temperatur-
uberwachung eingebaut. Vor Erreichen einer
kritischen Motortemperatur schaltet die Sicher-
heitselektronik den Motor ab. Nach einer Abkdihl-
zeit von ca. 3-5 Minuten ist die Maschine wieder
betriebsbereit und voll belastbar. Bei laufender
Maschine (Leerlauf) reduziert sich die Abkihlzeit
erheblich.

Bremse (OF 1010 EBQ)

Die OF 1010 EBQ besitzt eine elektronische Brem-
se, die nach dem Ausschalten der Maschine die
Spindel mit dem Werkzeugin ca. 2 Sekunden zum
Stehen bringt.

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

a) Werkzeug einsetzen

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

- Verdrehen Sie die Spindel so weit, bis der Spin-
delstopp (1.14) beim Driicken einrastet und die



Spindel arretiert.
- Ziehen Sie die Mutter (1.13) mit einem Gabel-
schliissel SW 19 fest.

b) Werkzeug entnehmen

- Verdrehen Sie die Spindel so weit, bis der Spin-
delstopp (1.14) beim Driicken einrastet und die
Spindel arretiert.

- Losen Sie die Mutter (1.13) mit einem Gabel-
schlissel SW 19 so weit, bis Sie einen Wider-
stand spiiren. Uberwinden Sie diesen Widerstand
durch Weiterdrehen des Gabelschlissels.

- Entnehmen Sie den Fraser.

5.3 Spannzangenwechsel

Es sind Spannzangen fiir folgende Schaftdurch-

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

(Bestellnummern siehe Festool-Katalog oder

Internet ,www.festool.com”) .

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

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

5.4 Frastiefe einstellen

Das Einstellen der Frastiefe erfolgtin drei Schrit-

ten:

a) Nullpunkt einstellen

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

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

- Klemmen Sie die Maschine durch Schlie3en des
Drehknopfs (1.15) in dieser Stellung fest.

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

Mit einem Schraubendreher konnen Sie jeden

Festanschlag individuell in seiner Hohe einstel-

len:

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

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

b) Frastiefe vorgeben

Die gewiinschte Frastiefe lasst sich entweder mit

der Tiefenschnellverstellung oder mit der Tiefen-

feineinstellung vorgeben.

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

e Tiefen-Feineinstellung: Klemmen Sie den Tie-
fenanschlag mit dem Spannhebel (1.6) fest. Stel-
len Sie die gewiinschte Frastiefe durch Drehen
des Stellrades (1.3) ein. Wenn Sie das Stellrad
um einen Markierungsstrich verdrehen, andert
sich die Frastiefe um 0,1 mm. Eine vollstan-
dige Umdrehung ergibt 1 mm. Der maximale
Verstellbereich des Stellrades betragt 8 mm.

c Frastiefe zustellen

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

- Klemmen Sie die Maschine durch Schlief3en des
Drehknopfs (1.15) in dieser Stellung fest.

5.5

A

Absaugung

Schlieflen Sie die Maschine stets an eine
Absaugung an. Die Oberfrasen sind seri-
enmafig mit einem Anschluss fir Span-
und Staubabsaugung ausgeristet (1.8).

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

Spanfanger KSF-OF

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

Die Montage erfolgt analog zum Kopierring.

Die Haube kann mit einer Bigelsage entlang
den Nuten (9.2) abgeschnitten und dadurch ver-
kleinert werden. Der Spanfanger kann dann bei
Innenradien bis zu einem minimalen Radius von
40 mm verwendet werden.

6 Arbeiten mit der Maschine

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



Halten Sie die Maschine stets mit beiden
Handen an den vorgesehenen Handgrif-
fen (1.15, 1.17).
Schalten Sie immer zuerst die Oberfrase ein,
bevor Sie mit dem Fraser das Werkstlick berih-
ren! Nur im Gegenlauf frasen (Vorschubrichtung
der Maschine in Schnittrichtung des Werkzeugs,
Bild 5).

Weitere interessante Informationen zum Arbeiten
mit Ihrem Festool Werkzeug finden Sie auf der In-
ternetseite www.festool.de/fuer-zu-hause, z. B.:
e Anwendungsbeispiele - Tipps und Tricks,

e Maschinenkunde,

» Kostenlose Bauplane zum Download,

e Wissenswertes rund ums Holz - Holzlexikon

6.1 Aluminiumbearbeitung
Halten Sie bei der Bearbeitung von Alu-
& minium aus Sicherheitsgriinden folgende
Mafinahmen ein:
- Fehlerstrom- (FI-, PRCD-) Schutzschalter vor-
schalten.
- Maschine an ein geeignetes Absauggerat an-
schlief3en.

- Maschine regelmafig von Staubablagerungen
im Motorgehause reinigen.

6.2 Freihandfrasen
Hauptsachlich beim Schriften- oder Bilderfrasen
und beim Bearbeiten von Kanten mit Frasern mit

Anlaufring oder Flihrungszapfen wird die Ober-
frase freihandig gefihrt.

Schutzbrille tragen.

6.3 Frasen mit Seitenanschlag

Fir parallel zur Werkstlickkante verlaufende

Arbeiten kann der mitgelieferte Seitenanschlag

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

Lieferumfang):

- Klemmen Sie die beiden Fiihrungsstangen (3.7)
mit den beiden Drehknopfen (3.3) am Seitenan-
schlag fest.

- Fihren Sie die Fihrungsstangen bis zum ge-
wiinschten Maf in die Nuten (1.10) des Frasti-
sches ein und klemmen Sie die Fiihrungsstan-
gen mit dem Drehknopf (3.1) fest.

Schneller und genauer lasst sich dieser Abstand

mit der als Zubehor erhaltlichen Feineinstellung

(3.6) justieren:

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

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

- 6ffnen Sie die Drehknopfe (3.3) am Seitenan-
schlag,

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

6.4 Frasen mit Tischverbreiterung TV-OF
Um die Auflageflache der Oberfrase zu vergrof3ern
und dadurch die Flihrung zu verbessern, z.B. bei
randnahen Frasarbeiten, kann die als Zubehor
lieferbare Tischverbreiterung TV-OF eingesetzt
werden.

Die Tischverbreiterung wird in gleicher Weise wie
der Seitenanschlag montiert.

6.5 Frasen mit Filhrungssystem FS

Das als Zubehor erhaltliche Fihrungssystem

erleichtert das Frasen gerader Nuten.

- Befestigen Sie den Fiihrungsanschlag (4.1) mit
den Fihrungsstangen (3.7) des Seitenanschla-
ges am Frastisch.

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

- Setzen Sie den Fihrungsanschlag, wie in Bild
4 dargestellt, auf die Fihrungsschiene. Um ein
spielfreies Flhren des Frasanschlages sicher-
zustellen, konnen Sie mit einem Schraubendre-
her durch die beiden seitlichen Offnungen (4.2)
zwei Flihrungsbacken einstellen.

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

Um nach Anriss arbeiten zu konnen, zeigen Ihnen

die Markierung am Fréstisch (4.5) und die Skala

an der Abstiitzung (4.6) die Mittelachse des Fra-
sers an.

6.6 Frasen mit Stangenzirkel SZ-OF 1000
Mit dem als Zubehor erhaltlichen Stangen-
zirkel SZ-OF 1000 konnen runde Teile und
Kreisausschnitte mit einem Durchmesser zwi-
schen 153 und 760 mm hergestellt werden.
- Schieben Sie den Stangenzirkel so weit in die
vordere Nut des Frastisches, bis der gewiinschte
Radius eingestellt ist.
- Arretieren Sie den Stangenzirkel mit dem Dreh-



knopf (1.12).
Anwendungstipp
Solldie Einkerbung durch die Zirkelspitze auf dem
Werkstlick vermieden werden, kann mit doppel-
seitigem Klebeband ein diinnes Holzbrettchen auf
dem Mittelpunkt befestigt werden.

6.7 Kopierfrasen

Um bestehende Werkstlicke maf3genau zu re-
produzieren, verwendet man einen Kopierring
oder die Kopiereinrichtung (jeweils als Zubehor
erhaltlich).

a) Kopierring
Befestigen Sie den Kopierring anstelle des Ab-
deckringes (2.1) von unten am Fréstisch.
Achten Sie bei der Auswahl der Grof3e des Kopier-
ringes (5.1) darauf, dass der eingesetzte Fraser
(5.2) durch dessen Offnung passt.
Der Uberstand Y (Bild 5) des Werkstiickes zur
Schablone berechnet wie folgt:

Y = (@ Kopierring - @ Fraser]

2

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

b) Kopiereinrichtung

Fur die Kopiereinrichtung wird der Winkelarm

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

stehend aus einem Rollenhalter (6.2) und drei

Kopierrollen (6.1), benétigt.

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

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

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

6.8 Umleimer biindigfrasen

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

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

Zubehor erhaltlich, lassen sich Uberstehende

Umleimer bindig frasen.

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

- Schrauben Sie die Fihrungsplatte mit dem

10

Drehknopf (7.4) am Winkelarm fest.

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

- Fiihren Sie die Fiihrungsplatte (8.1) durch Offnen
des Drehknopfes (8.3) mdoglichst nah an den
Fraser heran.

- Nehmen Sie mit dem Stellrad (8.2) die Tiefen-
einstellung der Fihrungsplatte so vor, dass
beim Bindigfrasen wenige Zehntelmillimeter
des Umleimers stehen bleiben, die Sie hinterher
von Hand verschleifen.

Der als Zubehor erhaltliche Spanflugschutz SF-

OF (7.2) verbessert beim Frasen von Umleimern

die Staubabsaugung. Er wird mit dem Drehknopf

(7.1) seitlich am Fréastisch befestigt und deckt

beim Arbeiten (Bild 8) den Fraser von oben ab.

7 Zubehor, Werkzeuge
Verwenden Sie zu lhrer eigenen Sicher-
& heit nur original Festool-Zubehor und
Festool-Ersatzteile.
Festool bietet umfangreiches Zubehor an, das |h-
nen einenvielfaltigen und effektiven Einsatz lhrer
Maschine gestattet, z.B.: Fraszirkel, Fihrungs-
schienen mit Lochreihen, Frashilfe, Frastisch zum
stationaren Einsatz.
Die Bestellnummern fir Zubehor und Werkzeu-
ge finden Sie in |hrem Festool-Katalog oder im
Internet unter ,www.festool.com”.

Warten und Pflegen

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

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

Halten Sie Maschine und Kuhlluftoffnungen stets
sauber.

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

A
A

9 Entsorgung

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den
Hausmill! Fihren Sie die Gerate, Zubehor und
Verpackungen einer umweltgerechten Wieder-



verwertung zu. Beachten Sie dabei die geltenden
nationalen Vorschriften.

Nur EU: GemaB Europaischer Richtlinie 2002/96/
EG missen verbrauchte Elektrowerkzeuge ge-
trennt gesammelt und einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugefihrt werden.

10 Gewabhrleistung

Fir unsere Gerate leisten wir auf Material- oder
Fertigungsfehler Gewahrleistung gemal3 den lan-
derspezifischen gesetzlichen Bestimmungen, min-
destens jedoch 12 Monate. Innerhalb der Staaten
der EU betragt die Gewahrleistungszeit 24 Monate
(Nachweis durch Rechnung oder Lieferschein).
Schaden, die insbesondere auf natirliche Abnut-
zung/VerschleiB, Uberlastung, unsachgemaBe Be-
handlung bzw. durch den Verwender verschuldete
Schaden oder sonstige Verwendung entgegen der
Bedienungsanleitung zurickzufihren sind oder
beim Kauf bekannt waren, bleiben von der Gewahr-
leistung ausgeschlossen. Ebenso ausgeschlossen
bleiben Schaden, die auf die Verwendung von nicht-
original Zubehdr und Verbrauchmaterialien (z.B.
Schleifteller) zurtickzufiihren sind. Beanstandungen
konnen nur anerkanntwerden, wenn das Gerat un-
zerlegtanden Lieferanten oder an eine autorisierte
Festool-Kundendienstwerkstatte zuriickgesendet
wird. Bewahren Sie Bedienungsanleitung, Sicher-
heitshinweise, Ersatzteilliste und Kaufbeleg gut auf.
Im Ubrigen gelten die jeweils aktuellen Gewahrleis-
tungsbedingungen des Herstellers.

Anmerkung

Aufgrund der standigen Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten sind Anderungen der hierin
gemachten technischen Angaben vorbehalten.

(N

11 EG-Konformitatserklarung

Oberfrase Serien-Nr.
OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

Jahr der CE-Kennzeichnung: 2000

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumenten Ubereinstimmt: EN
60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-2,
EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 gemaf den Bestim-
mungen der Richtlinien 98/37/EG (bis 28. Dez.
2009), 2006/42/EG (ab 29. Dez. 2009], 2004/108/
EG.

4:)/)4. C}. Joé ot tn Q‘w(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Leiter Forschung, Entwicklung, technische
Dokumentation

Festool GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACHh fiir Festool Produkte, deren Zubehor und
Verbrauchsmaterial:

REACH ist die seit 2007 in ganz Europa gultige
Chemikalienverordnung. Wir als ,,nachgeschalte-
ter Anwender”, also als Hersteller von Erzeugnis-
sen sind uns unserer Informationspflicht unseren
Kunden gegentber bewusst. Um Sie immer auf
den neuesten Stand halten zu konnen und Uber
mogliche Stoffe der Kandidatenliste in unseren
Erzeugnissen zu informieren, haben wir folgende
Website fir Sie eingerichtet:
www.festool.com/reach



Router
Technical data OF 1010 EBQ
Power 1010 W

Speed (no load)

Quick height adjustment 55 mm

Fine height adjustment 8 mm

Drive shaft connection of the spindle  M16x1.5
Router diameter max. 35 mm
Weight (excluding cable) 2.7 kg
Degree of protection @/l

10000 - 24000 rpm

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 rpm 26500 rpm
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1.5 M16x1.5
max. 35 mm max. 35 mm
2.7 kg 2.7 kg

@/ Il @/l

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

Symbols

& Warning of general danger

Read the Operating Instructions/Notes!

1 Intended use
The routers are designed for routing wood, plas-
tics and similar materials.
Aluminium and plasterboard can also be proc-
essed with corresponding cutters such as are
listed in the Festool catalogues.
The user is liable for damage and injury
resulting from incorrect usage!

Wear ear protection!

Wear protective goggles!

2
2.1

Safety instructions

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

2.2 Tool-specific safety rules

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

- The clamping collet should only be used to
clamp tools with a shank diameter appropriate
for the collet.
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- Check that the cutter is firmly fitted and runs
freely.

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

- Cracked or distorted cutters must not be

used.

Wear suitable protection such as

@ ear protection, safety goggles, a

dust mask for work which gener-

ates dust, and protective gloves

@ ‘%7 when working with raw materials

and when changing tools.

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

3 Noise and vibration information

The typical values determined in accordance with
EN 60745 are:

Sound-pressure level/sound-power level

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010Q 87/98 dB(A)
Measuring uncertainty allowance K=3dB

Wear ear protection!

O

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

60745:

Vibration emission level

(3-axis) a, =55m/s?
Front handle a, =8,0m/s?
Uncertainty K=2,0m/s?

The emission values specified (vibration, noise)
were measured in accordance with the test con-
ditions stipulated in EN 60745 and are intended
for machine comparisons. They are also used for



making preliminary estimates regarding vibration
and noise loads during operation.

The emission values specified refer to the main
applications for which the power tool is used. If
the electric power tool is used for other applica-
tions, with other tools or is not maintained suf-
ficiently prior to operation, however, the vibration
and noise load may be higher when the tool is
used. Take into account any machine idling times
and downtimes to estimate these values more
accurately for a specified time period. This may
significantly reduce the load during the machine
operating period.

4 Power supply and start-up

The mains voltage must correspond to
the specification on the rating plate.
Switch (1.2) serves as an On/Off switch (I = On/0
= Off). It may be latched with the locking knob on
the side (1.1) for continuous operation. Pressing
the switch again releases the lock. See Fig. 1A
for connection and disconnection of the power

cable.

5 Machine settings

Always remove the power supply plug from the
socket before carrying out any work on the ma-
chine.
5.1 Electronics

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

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

IT The OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ features
ELECTR{I?)

full-wave electronics with the following
Smooth start-up

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

Speed adjustment

You can regulate the speed steplessly between
10000 and 24000 min-' (OF 1010 EQ: 9500 - 23000
min') using the adjusting wheel (1.16]). This ena-
bles you to optimise the cutting speed to suit the
material:
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Cutterdiameter Recom-
[mm] mended
3-14[15-25[16-35|cutter

Material Rotary control setting | material
Hardwood |[6-4 |5-3 |3-1 HW (HSS)
Softwood 6-5 |6-3 |4-1 HSS (HW)
Laminated [6-5 [6-3 L-2 HW
chipboard
Plastic 6-4 |5-3 2-1 HW
Aluminium [3-1 [2-1 1 HSS (HW)
Plaster- 2-1 1 1 HW
board

Constant speed

The pre-selected speed remains constant whether
the machine is in operation or in neutral posi-
tion.

Temperature control

To prevent overheating, the safety electronics
switches the machine off when it reaches a critical
motor temperature. Let the machine cool down
for approx. 3-5 minutes before using itagain. The
machine requires less time to cool down if it is
running, i.e. in neutral position.

Brake (OF 1010 EBQ)

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

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

a) Inserting the tool

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

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

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

b) Removing the tool

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

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

- Remove the cutter.



5.3 How to change the clamping collet
Clamping collets are available for following shank
diameters: 6.0 mm, 6.35 mm, 8 mm (order num-
bers see Festool catalogue or Internet ,www.
festool.com”.

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

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

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

a) Setting the zero point

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

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

- Clamp the machine in this position by tightening
the rotary knob (1.15].

- Press the stop cylinder against one of the three
sensing stops of the pivoted turret stop (1.9).
The individual height of each sensing stop can be

adjusted with a screwdriver:

Sensing stop min. height/max. height

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

- Push the pointer (1.4) down so that it shows 0
mm on the scale (1.5).

b) Setting the milling depth

The desired milling depth can be set either with

the quick depth adjustment or with the fine depth

adjustment.

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

* Fine depth adjustment: Clamp the stop cyl-
inder with the clamping lever (1.4). Set the
desired milling depth by turning the adjusting
wheel (1.3) in. Turn the adjusting wheel to the
next mark on the scale to adjust the milling
depth by 0.1 mm. One full turn adjusts the
milling depth by 1 mm. The maximum adjust-
ment range with the adjusting wheel is 8 mm.
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c) Increasing the milling depth

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

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

5.5

1,0

Dust extraction

Always connect the machine to a dust
extractor. A connection for extracting dust
and chips (1.8]) is a standard feature on
the routers.

At the same time a chip guard (2.2) on the side
stop prevents flying chips.

With edge routing, the best extraction effect is
obtained with the extractor hood AH-OF, available
as an accessory.

KSF-OF chip catcher

Using the KSF-OF chip catcher (9.1) [sometimes
included in the scope of delivery), the efficiency
of the extraction can be increased when routing
edges. Installation is similar to that of the copy-
ing ring.

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

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

6.1

N

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

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

- Connect the machine to a suitable dust extrac-
tor.

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



Wear protective goggles.

o

6.2 Freehand routing

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

6.3 Routing with the parallel guide

The parallel guide (3.2) supplied can be used for

routing parallel to the edge of the workpiece (not

supplied with ,Module 5A):

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

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

This distance can be adjusted faster and more

precisely with the fine precision adjustment (3.6),

available as an accessory:

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

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

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

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

6.4 Routing with the TV-OF extension table
The extension table TV-OF, available as an acces-
sory, can be used to enlarge the support area of
the router and thus improve guidance, e.g. when
routing close to edges.

The extension table is fitted in the same way as
the parallel guide.

6.5 Routing with the FS guide system

The guide system, available as an accessory, fa-

cilitates routing straight grooves.

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

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

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

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

When working with marking-up lines, the marks

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

(4.6) show the centre axis of the cutter.

6.6 Routing with the SZ-OF 1000 beam com-

passes

With the SZ-OF 1000 beam compasses, which are

available as an accessory, you can make circular

cuts or segments of circles with diameters from

153 to 760 mm.

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

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

Practical hint

To prevent the tip of the compasses from making a

hole in the workpiece, fix a thin board at the centre

point by means of double-sided adhesive tape.

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

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

Y = (@ copying ring - @ cutter]

2

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

b) Copying device

The angle arm WA-OF (6.5) and copier scanning

set KT-OF, consisting of roller holder (6.2) and

three copying rollers (6.1), are required for the
copying device.

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

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

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



6.8 Edge band trimming

Protruding edge bands can be flush trimmed with

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

guide plate UP-OF (7.3).

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

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

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

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

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

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

cessory, improves dust extraction when trimming

edge bands. It is fastened to the side of the platen

with the rotating knob (7.1) and cover the cutter

from above during work (Fig. 8).

7 Accessories
& For your own safety, use only original
Festool accessories and spare parts.

Festool offers extensive accessories that enable
you to use your machine effectively for a wide
variety of applications, e.g.: routing circle, guide
rails with rows of holes, routing aid, router base
for bench-mounted use.

The accessory and tool order number can be found
in the Festool catalogue or on the Internet under
~www.festool.com”.

Maintenance and care

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

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

Always keep the machine and the ventilation slots
clean.

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

A
A
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9 Disposal

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

EU only: European Directive 2002/96/EC stipulate
that used electric power tools must be collected
separately and disposed of at an environmentally
responsible recycling centre.

10 Warranty

Our equipment is under warranty for at least 12
months with regard to material or production
faults in accordance with national legislation.
In the EU countries, the warranty period is 24
months (an invoice or delivery note is required
as proof of purchase). Damage resulting from, in
particular, normal wear and tear, o-verloading,
improper handling, or caused by the user or other
damage caused by not following the operating
instructions, or any fault acknowledged at the
time of purchase, is not covered by the warranty.
Damage caused by the use of non-original ac-
cessories and consumable material (e.g. sanding
pads) is also excluded.

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

Note

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

11 EU Declaration of Conformity

Router Serial no.

OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

Year of CE mark: 2000
We declare under sole responsibility that this
product complies with the following norms or
normative documents:
EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 in accord-



ance with the regulations stipulated in Directive REACH for Festool products, their accessories

98/37/EC (until 28 Dec. 2009), 2006/42/EC (from and consumables

29 Dec. 2009), 2004/108/EC. REACh is a European Chemical Directive that
came into effect in 2007. As ,downstream users”

( ) aé o S )a . ( and product manufacturers, we are aware of our
43/’0‘ : : A mav duty to provide our customers with information.

We have set up the following website to keep you

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010 updated with all the latest news and provide you
Head of Research, Development and Technical with information on all the materials used in our
Documentation existing products: www.festool.com/reach
FESTOOL GmbH

Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen,

Germany
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D,

Défonceuse
Données techniques OF 1010 EBQ
Puissance 1010 W

Rotation (a vide)

Réglage en profondeur rapide 55 mm
Réglage en profondeur fin 8 mm
Filetage de broche M16x1,5
Diametre de fraise maxi. 35 mm
Poids (sans cable] 2,7 kg
Classe de protection @/l

10000-24000 tr/min

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W
9500-23000 tr/min 26500 tr/min
55 mm 55 mn

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5

35 mm 35 mm

2,7 kg 2,7 kg

@/l @/l

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

Symboles

Avertissement de danger

Munissez-vous de casques anti-bruit!

Portez un masque antipoussieres !

Lire la notice / les instructions !

%)==

Utilisation conforme

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

>

rité.
2 Informations de sécurité
2.1 Indications générales de sécurité

ATTENTION ! Lire toutes les consignes de
& sécurité etindications. Le non-respect des
avertissements et instructions indiqués
ci-apres peut entrainer un choc électrique, un
incendie et/ou de graves blessures.
Conservez toutes les consignes de sécurité et
notices pour une référence future.
Le terme « outil » dans les avertissements fait
reference a votre outil électrique alimenté par
le secteur (avec cordon d’alimentation) ou votre
outil fonctionnant sur batterie (sans cordon
d'alimentation).
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2.2 Consignes de sécurité spécifiques a la

machine

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

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

- ILconvient de controler que la fraise est correc-
tement fixée et qu’elle fonctionne impeccable-
ment .

- Les pinces et les écrou-raccords ne doivent pas
présenter de quelconque trace de détériora-
tion.

- Ne pas utiliser de fraises déformées ou usées.
Porter des protections person-

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

- Les outils électriques Festool doivent unique-
ment étre montés sur une table de travail pré-
vue par Festool a cet effet. Du fait du montage
sur une autre table de travail ou sur une table
de travail réalisée par vos propres soins, l'outil
électrique peut devenirinstable et entrainer des
blessures graves.

3 Information concernant le niveau sonore

et les vibrations

Les valeurs typiques obtenues selon EN 60745

sont les suivantes :

Niveau de pression acoustique/niveau de puis-

sance sonore

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

OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Majoration pour incertitude de mesure K=3 dB

O

Munissez-vous de casques anti-bruit!




Valeurs vibratoires globales ([somme vectorielle
tridirectionnelle) déterminées selon EN 60745 :
Valeur d'émission vibratoire
(tridirectionnelle)

Poignée a, =8,0m/s?
Incertitude de mesure K=2,0m/s?
Lesvaleurs d"émission indiquées (vibration, bruit)
ont été mesurées conformément aux conditions
d'essai selon EN 60745 et sont destinées a des
fins de comparaisons entre les machines. Elles
permettent également une estimation provisoire
de lacharge de vibrations et de la nuisance sonore
lors de l'utilisation. Les valeurs d'émission indi-
quées représentent les principales applications
de l'outil électrique. Cependant, si l'outil électri-
que est utilisé pour d'autres applications, avec
d'autres outils de travail ou est insuffisamment
entretenu, la charge de vibrations et la nuisance
sonore peuvent étre nettement supérieures sur
la globalité de la période. Pour une évaluation
précise pendant une période prédéfinie, les temps
de vidage et d'immobilisation de la machine doi-
vent également étre respectés. Ceci peut réduire
considérablement la charge sur la globalité de la
période.

a, =55m/s?

4 Raccordement électrique et mise en
route
La tension du réseau doit correspondre
& aux indications de la plaque signaléti-
que.
Linterrupteur (1.2) sert d’interrupteur marche,
arrét (I = Marche/0 = Arrét). L'utilisation en conti-
nue est facilitée par le bouton de blocage (1.1)
latéral. Une nouvelle pression sur linterrupteur
libére le blocage.
Voir en figure 1A la connexion et la déconnexion
du cable de raccordement au secteur.

5 Réglages de la machine
Avantd’entreprendre une quelconque intervention

sur la machine, débrancher la prise de courant

|

5.1 Electronique

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Ne pas utiliser la machine si U'électronique est

défectueuse, cela pourrait entrainer un surré-

gime. Une électronique défectueuse se reconnait

alabsence de démarrage progressif ou a limpos-

sibilité de réguler la vitesse de rotation.

a\ LaOF 1010 EBQ, OF 1010 EQ dispose d'un

‘ELEW@ systeme électronique a ondes pleines aux
propriétés suivantes:

19

Démarrage progressif

Le démarrage progressif assure un fonctionne-
ment sans a-coups de la machine.

Régulation de la vitesse

Le régime est réglé en continu au moyen de la
molette (1.16) entre 10000 et 24000 tr/min (OF
1010 EQ: 9500 - 23000 tr/min). Vous pouvez ainsi
adapter de facon optimale la vitesse de coupe a
chaque matériau:

Diamétre de fraise
[mm] Matériau
3-14[15-25]16-35]de coupe
Matériau Position de la molette [conseillé
Bois dur 6-4 |5-3 [3-1 HW (HSS)
Boistendre |6-5 [6-3 |4-1 HSS (HW)
Contreplaqué [6-5 |6-3 4-2 HW
Mgtlere pla- 6-4 |5-3 9 -1 HW
stique
Aluminium 3-1 [2-1 1 HSS (HW)
Platre /carton [2-1 |1 1 HW

Régime constant

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

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

Frein (OF 1010 EBQ)

L'OF 1010 EBQ est équipée d'un frein rapide élec-
tronique qui, apres mise hors tension de la ma-
chine, immobilise la broche (l'arbre) avec loutil
en l'espace de 2 secondes environ.

5.2 Changement d’outil

Pour faciliter le changement d’outil, il est possible

de retourner la machine.

a) Insertion de Uoutil

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

- Tournezla broche jusqu’a ce que le blocage d’ar-
bre (1.14) s’enclenche lors de son enfoncement
puis se bloque.

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

b) Retrait de Uoutil

- Tournezla broche jusqu’a ce que le blocage d’ar-
bre (1.14) s’enclenche lors de son enfoncement
puis se bloque.



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

- Retirez la fraise.

5.3 Changement de pince de serrage

Des pinces de serrage sont disponibles pour les

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

8 mm (consulter le catalogue Festoool ou le site

Internet , www.festool.com™ pour obtenir les ré-

férences)

- Démontez compléetement 'écrou (1.13) et repre-
nez-le de l'arbre avec la pince.

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

5.4 Réglage de la profondeur de fraisage
Le réglage de la profondeur de fraisage s'opere
en trois étapes :

a) Réglage du zéro

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

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

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

- Poussez la butée de profondeur contre lune des
trois butées fixes de la butée tournante (1.9).
Un tournevis vous permet de régler individuelle-

ment la hauteur de chacune des butées fixes:

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

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

b) Détermination de la profondeur de frai-

sage

La profondeur de fraisage souhaitée peut étre

réglée soit par le réglage rapide en profondeur

soit par le réglage fin en profondeur.

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

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

c Réduire la profondeur de fraisage

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

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

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

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

Récupérateur de copeaux KSF-OF
Le récupérateur de copeaux KSF-OF (9.1) (en
partie dans U'équipement standard) accroit effi-
cacité du systeme d’aspiration lors des opérations
d'affleurement.
Le montage s’effectue de la méme maniere que
pour la bague de copiage. Le capot peut étre
découpé le long des gorges (9.2) avec une scie
alternative afin de le réduire. Le récupérateur de
copeaux peut alors étre utilisé jusqu’a un rayon
minimum de 40 mm pour les rayons intérieurs.
6 Travail avec la machine

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

traitement.

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



6.1 Usinage de Ualuminium
Pour des raisons de sécurité, respecter
les mesures suivantes dans le cas du

traitement de Ualuminium :

- Installer un commutateur de sécurité a courant
de défaut (FI, PRCD).

- Raccorder Uoutil a un aspirateur approprié.

- La machine doit régulierement étre nettoyée
pour éliminer les dépots de poussieres accu-
mulées dans le corps du moteur.

S

6.2 Usinage a la volée

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

Porter des lunettes de protection.

6.3 Fraiser avec la butée latérale

Pour effectuer un fraisage parallele sur chants,

on peut utiliser la butée latérale (3.2) fournie

(non compris dans les éléments fournis pour le

.Module 5A"):

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

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

Un réglage plus précis et plus rapide de 'écart
peut étre effectué en mettant en oeuvre l'acces-
soire dispositif de réglage fin (3.6):

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

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

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

- ajustez l'écart souhaité au moyen de la vis
d'ajustage puis resserrez les boutons rotatifs.
6.4 Fraisage avec le rallonge de table TV-

OF

Afin d'agrandir la surface de la défonceuse et

d’améliorer par conséquent le guidage, par

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

La rallonge de table peut étre montée de la méme

maniére que la butée latérale.
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6.5 Fraiser avec le systéme de guidage FS
Le systeme de guidage FS disponible en tant
qu'accessoire facilite le fraisage de rainures
droites.

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

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

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

- Vissez l'appui réglable en hauteur (4.6) sur le
trou fileté (6.6) de la table de fraisage, de sorte
que la face inférieure de la table de fraisage et la
surface de la piece a usiner soient paralleles.

Afin de pouvoir travailler suivant tracé, les mar-

quages sur la table de fraisage (4.5) et la gradua-

tion sur Uappui (4.6) vous indiquent l'axe central
de la fraise.

6.6 Fraisage avec le compas SZ-OF 1000

Avec le compas SZ-OF 1000 disponible en tant

qu’accessoire, vous pouvez usiner des pieces ron-

des ainsi que des secteurs de cercle présentant

un diametre entre 153 et 760 mm.

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

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

Conseil

Pour éviter la trace de la pointe du compas sur

le bois usiné, collez, avec une bande adhésive

sur les deux faces, une petite piece de bois sur
le point central.

6.7 Copier un fraisage

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

a) Bague de copiage

Fixez la bague de copiage de par le bas sur la table
de fraisage, a la place de la bague de recouvre-
ment (2.1). Lors du choix de la taille de la bague
de copiage (5.1), veillez a ce que le diametre de la
fraise utilisée (5.2) corresponde au diametre de la
bague. La saillie Y (figure 5) de la piéce a usiner



par rapport au gabarit se calcule comme suit :

Y = (diameétre de la bague de copiage

- diameétre de la fraise) / 2
La bague de copiage peut étre centrée exactement
avec le cone central ZF-OF (référence 486035).

b) Systeme de copiage

Le systeme de copiage exige le bras angulaire

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

nant un support de galets (6.2) et trois galets de

copiage (6.1).

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

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

- En tournant le bouton moleté (6.7), la distance
entre galet et U'axe de la fraise peut étre ré-
glée.

6.8 Affleurer avec précision les bandes de

chants

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

plaque de guidage UP-OF (7.3), les deux disponi-

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

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

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

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

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

- Réglez la profondeur de la plaque de guidage
au moyen du bouton moleté (8.2), de sorte que,
lors de laffleurage, seuls quelques dixiemes
de millimetres des bandes de chants restent
présents, ceux-ci devant alors étre poncés ma-
nuellement.

La protection contre les projections de copeaux

SF-OF (7.2) disponible en tant qu'accessoire amé-

liore, lors du fraisage de chants, l'aspiration de

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

(figure 8).
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7 Accessoires

Pour votre propre sécurité, n"utiliser que
& des accessoires et pieces de rechange

Festool d'origine.
Festool vous propose une vaste palette d'acces-
soires permettant une utilisation diversifiée et
efficace de votre machine, comme par exemple
des compas de fraisage, des rails de guidage a
pistes perforées, des gabarits ou des tables de
fraisage pour usage stationnaire.
Les références des accessoires et outils figurent
dans le catalogue Festool ou sur Internet sous
~www.festool.com”.
8 Entretien et maintenance

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

la prise de courant !

Tout entretien ou réparation qui nécessite
& l'ouverture du capot du moteur ne doit
étre entrepris que par un atelier auto-
risé.
La machine et ses ouies de refroidissement doi-
vent toujours rester propres.
La machine est équipée de charbons spécifiques a
coupure automatique. Si ces charbons sont usés,
ily a coupure de courant automatique et arrét du
fonctionnement de la machine.

9 Elimination

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

Uniquement UE : conformément a la directive
européenne 2002/96/CE, les outils électriques
usagés doivent étre collectés séparément et recy-
clés de facon compatible avec U'environnement.

10 Garantie

Nos appareils sont couverts par une garantie
couvrant les défauts de matiere ou de fabrication
variable selon les dispositions légales en vigueur
dans le pays d'utilisation, mais en tous cas non
inférieure a 12 mois. A lUintérieur des pays de la
Communauté Européenne, la durée de la garantie
est de 24 mois (la facture ou le bon de livraison fai-
sant foi). Ne sont pas couverts par la garantie les
dommages résultant d’'une usure naturelle, d'une
surcharge, d’'une utilisation non conforme, ou
causés par lutilisateur, ou qui proviennent d’'une
utilisation non prévue dans la notice d’utilisation,
ou qui étaient connus au moment de 'achat. Sont
également exclus les dommages résultant de



Uutilisation d'accessoires et de consommables
(patins de poncage par exemple) qui ne sont pas
d’origine.

Les réclamations ne sont recevables qu’a la
condition que lappareil soit retourné non dé-
monté au fournisseur ou a un service apres-vente
agréé Festool. Conservez soigneusement la notice
d’utilisation, les instructions de sécurité, la liste
de pieces de rechange, ainsi qu'une preuve de
l'achat. Pour le reste, ce sont les conditions de
garantie du fabricant en vigueur qui s’appliquent
selon le cas.

Remarque

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

11 Déclaration de conformité CE
Défonceuse N° de série

OF 1010 E 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Année du marquage CE : 2000

Nous certifions, sous notre propre responsabilité,
que ce produit satisfaitaux normes ou documents
correspondants suivants:
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NE 60745-1, NE 60745-2-17, NE 55014-1, NE
55014-2, NE 61000-3-2, NE 61000-3-3 confor-
mément aux prescriptions des directives 98/37/
CE (jusqu'au 28 décembre 2009), 2006/42/CE (a
partir du 29 décembre 2009), 2004/108/CE.

«3/)0- G}\Joé oKt tn Q‘M(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Directeur recherche, développement, documen-
tation technique

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACh pour les produits Festool, leurs acces-
soires et les consommables

REACh est le nom de la directive sur les produits
chimiques applicable a l'ensemble de l'Europe
depuis 2007. En notre qualité d'« utilisateur en
aval », en l'occurrence de fabricant de produits,
nous sommes tenus a un devoir d'information
vis-a-vis de notre clientele. Afin de vous tenir
systématiquement informés des dernieres nou-
veautés ainsi que des substances susceptibles de
figurer sur la liste des candidats et rentrant dans
la composition de nos produits, nous avons créé
le site Internet suivant :

www.festool.com/reach



&

Fresadora

Datos técnicos OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010 Q
Potencia 1010 W 1010 W 720 W
Velocidad (marcha en vacio) 10000 - 24000 r.p.m. 9500 - 23000 r.p.m. 26500 r.p.m.
Ajuste rapido de profundidad 95 mm 95 mm 95 mm
Ajuste de precision de profundidad 8 mm 8 mm 8 mm
Alojamiento del eje de accionamiento  M16x1,5 M16x1,5 M16x1,5
Didmetro de fresa max. 35 mm max. 35 mm max. 35 mm
Peso (sin cable) 2,7 kg 2,7 kg 2,7 kg

Clase de proteccion @/l @/l @/l

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

1 Uso conforme a la destinacion

Las fresadoras son adecuadas para fresar made-

ra, plasticos y materiales similares a la madera.

Se pueden usar para fresar aluminioy paneles de

yeso recubiertos unilateralmente con carton si se

emplean las fresas adecuadas segun se indica en
la documentacidn de venta de Festool.
El usuario responde de los danos y acci-
dentes que puedan derivarse de un uso
no conforme a lo previsto.

2 Instrucciones de seguridad

2.1 Instrucciones generales de seguridad

& jATENCION! Lea integramente las instruc-

ciones e indicaciones de seguridad. El in-
cumplimiento de dichas instrucciones e indica-
ciones puede dar lugar a descargas eléctricas,
incendios o lesiones graves.

Guarde todas las indicaciones de seguridad e

instrucciones para futuras referencias.

El término herramienta eléctrica empleado en

las siguientes advertencias de peligro se refiere a

herramientas eléctricas de conexidn a lared (con

cable de red) y a herramientas eléctricas acciona-
das por acumulador (o sea, sin cable de red).

2.2 Indicaciones de seguridad especificas de

la maquina

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

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

- Asegurese de que la fresa esta bien sujetay de
que funciona correctamente.

- Lapinzay latuercaderacornodeben presentar
danos de ningun tipo.

- No se deben usar las fresas agrietadas o defor-
madas.
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Lleve puesto el equipo de protec-
cidon personal apropiado: oreje-
ras, gafas de proteccién y mas-
carilla en trabajos que levantan
polvo, y guantes de proteccion al

trabajar con materiales rugosos
y al cambiar de herramienta.

- Las herramientas eléctricas Festool s6lo pue-
den integrarse en mesas de trabajo previstas
por Festool para tal efecto. EL montaje en mesas
de trabajo diferentes o de confeccion propia
puede mermar la seguridad de la herramienta
eléctrica y provocar graves accidentes.

3 Informacion relacionada con el ruido y
vibraciones

Los valores obtenidos segun la norma EN 60745
alcanzan normalmente:

Nivel de intensidad sonora/potencia sonora

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Factor de inseguridad de medicidn K=3dB

iUsar protectores auditivos!

O

Valores totales de oscilaciones (suma de los
vectores de las tres direcciones) determinados
segun EN 60745:

Valor de emision de oscilaciones
(3 ejes])

a, =55m/s?
Empunadura delantal a, =8,0m/s?
Factor de inseguridad K=2,0m/s?
Los valores de emisidn indicados (vibracidn, rui-
do) se midieron conforme a las condiciones de la
norma EN 60745y sirven para la comparacion de
maquinas. Son adecuados para una evaluacion
provisional de los valores de vibracidn y ruido en
la aplicacion.

Los valores de emision indicados representan
las aplicaciones principales de la herramienta
eléctrica. No obstante, si se emplea la herra-
mienta eléctrica para otras aplicaciones, con



otras herramienta o con un mantenimiento in-
suficiente, puede aumentar notablemente los
valores de vibracion y ruido en todo el tiempo de
trabajo. También se tienen que tener en cuenta
los tiempos de marcha en vacio y de inactividad
de la maquina para obtener una evaluacion exacta
durante un tiempo fijado, pues el valor obtenido
en la medicidn incluyendo estos tiempos puede
resultar mucho mas bajo.

4
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Conexion eléctrica y puesta en funcio-
namiento

Latension de la red debe coincidir con los
datos que figuran en la placa indicadora

de potencia.
El interruptor (1.2) sirve de interruptor de co-
nexion/desconexion (I = conectado/0 = desco-

nectado]. Para el servicio continuado puede
engatillarse con un botdn de bloqueo lateral (1.1).
Si se vuelve a pulsar el interruptor se suelta el
blogueo.

Ver la figura 1A para enchufar y desenchufar el
cable de conexion a la red.

5 Ajustes en la maquina

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

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

No trabaje con la maquina si el sistema electro-
nico esta defectuoso, ya que pueden producirse
velocidades excesivas. Un fallo en el sistema
electrdnico se reconoce por la falta de arranque
suave o porque resulta imposible regular el nu-
mero de revoluciones.

~ La OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ posee un
E

sistema electronico de onda plena con
Arranque suave

las siguientes propiedades:
El arranque suave proporciona una puesta en
marcha de la maquina sin sacudidas.

Regulacion del nimero de revoluciones

Las revoluciones pueden regularse de modo con-
tinuo con la rueda de ajuste (1.16) entre 10000 y
24000 r.p.m.(OF 1010 EQ: 9500y 23000 r.p.m.). De
esta forma, la velocidad de corte se puede adaptar
de forma 6ptima a cada material:
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Diametro de fresa [mm] | Material
3-14[15-25] 16 - 35 | de corte
Escaldn de la rueda de |reco-
Material ajuste mendado
Maderadura [6-4 |5-3 3-1 HW (HSS)
Madera blanda [6-5 [6-3 4 -1 HSS (HW)
Tableros de vi-
ruta prensada (6-5 [6-3 4-2 HW
plastificados
Plastico 6-4 |[5-3 2-1 HW
Aluminio 3-1 [2-1 1 HSS (HW])
Cartondeyeso [2-1 |1 1 HW

Revoluciones constantes

Las revoluciones preseleccionadas se manten-
dran constantes con la marcha envacioy durante
el proceso de trabajo.

Dispositivo protector contra sobre-temperatu-
ras

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

Freno (OF 1010 EBQ)

La fresadora OF 1010 EBQ tiene un freno electro-
nico que, al desconectarse la maquina, detiene el
husillo con la fresa en unos 2 segundos.

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

a) Insertar la herramienta

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

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

- Apriete latuerca (1.13) con una llave de horquilla
de ancho 19.

b) Retirar la herramienta

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

- Afloje la tuerca (1.13) con una llave de horquilla
de ancho 19 hasta que note una resistencia.



Supere esta resistencia girando mas la llave de
horquilla.
- Saque la fresa.

5.3 Cambiar el mandril

Existen pinzas de sujecion para los siguientes

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

(consultar los numeros de pedido en el catalogo

Festool o en la pagina de internet ,www.festool.

com”)

- Desatornille la tuerca (1.13) completamente y
saquela, junto con el mandril, del husillo.

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

5.4 Ajustar la profundidad de fresado
La profundidad de fresado se ajusta en tres pa-
SOS:

a) Ponerla en cero

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

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

- Fije la maquina en esta posicidon cerrando el
botdn giratorio (1.15).

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

Con un destornillador puede ajustar individual-

mente cada tope fijo:

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

- Desplace elindicador (1.4) hacia abajo, de modo
que indique 0 mm en la escala (1.5).

b) Preajustar la profundidad de fresado
Se puede preajustar la profundidad de fresado con
el ajuste rapido o con el ajuste de precision.

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

* Ajuste de precision de la profundidad de fresa-
do: fije el tope de profundidad con la palanca de
sujecion (1.6). Ajuste la profundidad de fresado
deseada girando la rueda de ajuste (1.3). Al girar
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la rueda una marca, la profundidad varia 0,1
mm. Un giro completo supone T mm. Elmargen
maximo de ajuste de la rueda es 8 mm.

c Terminar el ajuste de la profundidad de

fresado

- Abra la ruedecilla (1.15) y apriete la maquina
hacia abajo hasta que el tope de profundidad
toque al tope fijo.

- Fije la maquina en esta posicion cerrando el
botdn giratorio (1.15).

5.5 Aspiracion

Conecte siempre la maquina a la aspira-

iTL cion. Las fresadoras vienen equipadas de
serie con un empalme para la aspiracion
de virutas y de polvo (1.8].

Al mismo tiempo una caperuza de aspiracion (2.2)

en el tope lateral impide que salgan disparadas

las virutas. Al fresar cantos se obtienen exce-

lentes resultados de aspiracion al emplearse la

caperuza de aspiracion AH-OF.

Colector de virutas KSF-OF
Mediante el colector de virutas KSF-OF (9.1) (par-
cialmente en el suministro) se puede aumentar
la efectividad de la aspiracion al fresar cantos.
El montaje se realiza de forma similar al anillo
copiador. La caperuza se puede recortar con
una sierra de arco a lo largo de las ranuras (9.2)
reduciendo de este modo el tamano. El colector
de virutas se puede utilizar entonces en radios
interiores hasta un minimo de 40 mm.
6 Trabajo con la maquina
Fije la pieza de trabajo siempre de forma
& que no se pueda mover cuando se trabaje
con ella.

La maquina debera sujetarse siempre con
& ambas manos en las empufaduras (1.15,

1.17) previstas para ello.
Trabaje siempre de modo que la direccidn de
avance de la fresadora sea contraria al sentido
de giro de la fresa (fresar contra el sentido de
avance).
Tan solo fresar en sentido opuesto a la rotacion
(direccion de avance de la maquina en direccion
de corte de la herramienta, figura 5).
6.1 Trabajar con aluminio
Altrabajar con aluminio debera tener pre-
sente las siguientes medidas por motivos
de seguridad:
- Agregar un interruptor de corriente de defecto

(FI-, PRCD-).



- Conectar la maquina a un aparato de aspiracion
apropiado.

- Limpieza periddica en la maquina para eliminar
las aglomeraciones de polvo en el carter del
motor.

©

6.2 Fresado a pulso

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

Usar gafas de proteccion.

6.3 Fresado con tope lateral

Para los trabajos paralelos al canto de la pieza

se puede emplear el tope lateral (3.2) adjunto

(no incluido en la dotacion del suministro del

.Moddulo 5A"):

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

- Introduzca las barras guia hasta la medida de-
seada en las ranuras (1.10) de la mesa de fresar
y fijelas con el boton giratorio (3.1).

Se puede ajustar con mayor rapidez y precision

esta distancia empleando el elemento de ajuste

de precision (3.6) que se puede adquirir como
accesorio especial:

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

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

- abra las ruedecillas (3.3) del tope lateral,

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

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

6.5 Fresado con sistema de guia FS

Este sistema de guia suministrable como ac-

cesorio especial facilita el fresado de ranuras

rectas.

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

- Fije la guia (4.3) con sargentos (4.4) en la pieza
de trabajo. Asegurese de que hay una distancia
de seguridad X de 5 mm entre el lado delantero
de la guia y la fresa o ranura.
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- Ponga el tope de guia, asi como se muestra en
la figura 4, en la guia. Para garantizar una guia
sin holgura del tope de fresado, empleando un
destornillador puede ajustar dos zapatas de guia
a través de los dos orificios (4.2).

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

Para poder trabajar con un patron, la marca en

la base de la fresadora (4.5) y la escala del apoyo

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

6.6 Fresar con el compas de vara SZ-OF

1000

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

trable como accesorio especial, se pueden cortar

piezas redondas y secciones circulares con un

diametro entre 153y 760 mm.

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

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

Consejo practico

Si se quiere evitar que la punta del compas haga

un rasguno en la pieza, se puede pegar con cinta

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

6.7 Fresar copiando

Para reproducir con exactitud las piezas existen-
tes se emplea un anillo copiador o un sistema
copiador (como accesorios especiales en ambos
casos).

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

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

2

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

b) Sistema copiador

Para el sistema copiador se precisa el brazo
angular WA-OF (6.5] y el set de copiar KT-OF,
consistente en una sujecion de rodillo (6.2) y tres
rodillos copiadores (6.1).



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

- Monte un rodillo copiador en la sujecidn de
rodillo y sujételo bien al brazo angular girando
la ruedecilla (6.3). Asegurese de que el rodillo
copiador y la fresa tienen el mismo diametro.

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

6.8 Fresar al ras los perfiles de enco-lado
El brazo angular WA-OF (7.6), combinado con la
placa guia UP-OF (7.3) (ambos se pueden adquirir
como accesorios especiales), permite fresar al
ras los perfiles de encolado.

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

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

- Ajuste la profundidad de fresado de modo que
el grosor del perfil de encolado sea +2mm.

- Abriendo la ruedecilla (8.3), acerque la placa de
guia (8.1) lo méas que pueda a la fresa.

- Regule con la rueda de ajuste (8.2) la profundi-
dad de la placa de guia de tal modo que al fresar
al ras sobresalgan pocas décimas de milimetro
del perfil de encolado. Después las puede lijar
a mano.

El protector contra el vuelo de virutas SF-0F (7.2),

suministrable como accesorio, mejora la aspira-

cion de polvo al fresar perfiles de encolado. Se
fija por medio de la ruedecilla (7.1) en un lado de
la base de la fresadoray cubre la fresa por arriba

al trabajar (fig. 8).

7 Accesorios

Para su seguridad utilice Unicamente ac-
& cesorios y piezas de recambio originales

de Festool.

Festool ofrece una amplia gama de ac-

& cesorios que equipan su maquina de
manera versatil y efectiva, p. ej.: compas
para fresar, rieles de guia con pista de
perforaciones, pieza auxiliar para fresar,
mesa de fresar para la aplicacion esta-
cionaria.

Los numeros de pedido para los respectivos

accesorios y herramientas se encuentran en su

catalogo Festool o en la direccién de Internet
~www.festool.com”.
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Mantenimiento y conservacion

iAntes de realizar cualquier trabajo en la
magquina se debe retirar el enchufe de la
caja de contacto!

Los trabajos de mantenimiento y repa-
racion que requieran abrir la carcasa del
motor, deben llevarse a cabo Unicamente
en un taller autorizado.

Mantener siempre limpias las ventanas de refri-
geracion.

La maquina esta provista de carbones activos es-
peciales para la desconexion automatica. cuando
estos carbones activos se han desgastado, se in-
terrumpe automaticamente la toma de corriente
y la maquina se para.

9 Eliminacion de residuos

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

Solo UE: De acuerdo con la Directiva europea
2002/96/CE, las herramientas eléctricas usadas
se someteran a una recogida selectiva y a una
reutilizacion compatible con el medio ambiente.

AN
AN

10 Prestacion de garantia

Ofrecemos para nuestros aparatos una garantia por
defectos de material o fabricacion en virtud de las
disposiciones legales especificas de cada pais, pero
como minimo de 12 meses. Para los paises de la UE,
el periodo de prestacion de garantia es de 24 meses
(se determinara por la factura o el albaran). Quedan
excluidos de la prestacion de garantia los danos
originados por el desgaste natural, la sobrecarga,
o0 el uso inadecuado, o los danos ocasionados por
el usuario o cualquier empleo contrario al manual
de instrucciones o que ya eran conocidos en el
momento de la compra. También quedan excluidos
los danos provocados a raiz de la utilizacion de ac-
cesorios y materiales de consumo no originales (p.
ej. platos lijadores).

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



Nota

Debido a los constantes trabajos de investigacion
y desarrollo nos reservamos el derecho de reali-
zar modificaciones respecto a los datos técnicos
indicados en el presente documento.

11 Declaracion de conformidad CE
Fresadora N° de serie

OF 1010 E 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Ano de certificacion CE: 2000

Declaramos bajo nuestra responsabilidad que
este producto cumple las siguientes normas o
documentos normativos.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 conforme
a las especificaciones de las Directivas 98/37/CE
(desde el 28 de diciembre de 2009), 2006/42/CE
(a partir del 29 de diciembre de 2009}, 2004/108/
CE.

«0/)0- Q‘b JOZ iakadang Q—w«»(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Director de investigacion, desarrollo y docu-
mentacion técnica

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen
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Normativa REACh para productos Festool, inclu-
yendo accesorios y material de consumo

La normativa REACh, vigente desde 2007 en toda
Europa, regula el uso de productos quimicos.
Nosotros, como ,usuarios intermedios”, es decir,
como fabricantes de productos, somos conscien-
tes de nuestra obligacién de mantener informados
a nuestros clientes. A fin de mantenerle siempre
al dia de nuestras novedades y de informarle so-
bre las posibles sustancias utilizadas en nuestros
productos, hemos creado para usted la siguiente
pagina web:

www.festool.com/reach
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Fresatrici verticali

OF 1010 EBQ
1010 W

Dati tecnici
Prestazione
Numero di giri (a vuoto)

Regolazione rapida profondita 55 mm
Regolazione precisa profondita ~ 8 mm
Filetto di attacco albero motore  M16x1,5
Diametro fresa max. 35 mm
Peso (senza cavo) 2,7 kg
Grado di protezione @/l

10000 - 24000 min"’

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 min"' 26500 min™’
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
max. 35 mm max. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/ Il @/l

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

Simboli

& Avvertenza di pericolo generico

O
o

Utilizzare le cuffie di protezione!

Indossare gli occhiali protettivi.

Leggere le istruzioni/avvertenze!

1 Utilizzo conforme

Quando si impiegano gli utensili di fresatura
previsti appositamente nella documentazione di
vendita Festool, si puo lavorare anche lavorare
Ualluminio e il cartongesso. Le fresatrici verticali
sono state previste per fresare legno, materiale
in plastica e materiali in simillegno.

A L'utilizzatore e responsabile di eventuali

danni o infortuni causati da un utilizzo

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

ATTENZIONE! E assolutamente necessario

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

macchina

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

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

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

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

- Non e consentito usare frese criccate o defor-

oG
Al

Indossate l'equipaggiamento pro-
tettivo personale adeguato: pro-
tezioniacustiche, occhiali protet-
tivi, mascherina anti-polvere in
caso di lavorazioni che generano
polvere, guanti protettivi per la
lavorazione di materiali grezzi

e durante la sostituzione degli

utensili.

- Gli elettroutensili Festool devono essere instal-
lati esclusivamente in tavoli da lavoro predi-
sposti allo scopo da Festool. Linstallazione in
altri tavoli da lavoro o in un tavolo da lavoro di
produzione propria puo rendere Uelettroutensile
insicuro e causare gravi incidenti.

3 Informazioni sulla rumorosita e sulle
vibrazioni

| valoririlevatiin base alla norma EN 60745 ripor-
tano caratteristicamente:

Livello di pressione acustica/potenza sonora
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Supplemento perincertezza dimisura K=3dB

O

Valori complessivi sulle vibrazioni (somma vet-

Utilizzare le cuffie di protezione!




toriale di tre direzioni) rilevati secondo la norma

EN 60745:

Valore di emissione delle vibrazioni

(3 assi) a, =55m/s?
Impugnatura a, =8,0m/s?
Incertezza K=2,0m/s?

| valori di emissione indicati (vibrazioni, rumori)
sono stati misurati secondo le condizioni di prova
contenute in EN 60745 e servono per il confronto
fra le macchine. Sono utilizzabili anche per una
valutazione provvisoria del carico vibratorio e
di rumore durante il funzionamento. | valori di
emissione indicati sono rappresentativi delle
principali applicazioni dell'utensile elettrico. Se
pero l'utensile elettrico viene utilizzato per altre
applicazioni, con altre attrezzature aggiunte o se
non viene sottoposto a regolare manutenzione, |
carichivibratori e di rumore possono aumentare
decisamente durante tutto il periodo di lavoro.
Per un’esatta valutazione durante un periodo di
lavoro prestabilito, si deve anche tener conto dei
tempi di funzionamento a vuoto e di arresto della
macchina in esso compresi. Questo puo ridurre
notevolmente il carico durante Uintero periodo di
lavoro.

4 Allacciamento elettrico e messa in fun-
zione
La tensione di rete deve corrispondere a
& quella indicata sulla targhetta riportante
i dati della macchina.
L'interruttore (1.2) funziona come interruttore On/
Off (1 =0n/0 = Off). In caso di utilizzo prolungato puo
essere bloccato in posizione mediante il pulsante
di bloccaggio laterale (1.1). ILblocco verra nuova-
mente disinserito mediante un’ulteriore pressio-
ne dellinter-ruttore. Per collegare e scollegare
il cavo di alimentazione elettrica vedi la fig.1A.

5 Impostazioni della macchina

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla macchina
staccare sempre la spina dalla presa di corren-
te!

5.1 Elettronica
(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

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

~ La OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ e dotata

‘Ewcw@c di un’elettronica ad albero pieno con le
seguenti caratteristiche:

Avvio morbido

L'avvio morbido garantisce un avviamento della

macchina ,.senza strappi”.

Regolazione del numero di giri

Con la rotella di regolazione (1.16) & possibile im-
postare il numero di giri con variazione continua
tra 10000 e 24000 min~' (OF 1010 EQ: 9500 - 23000
min-'). In tal modo sara possibile adeguare in
maniera ottimale la velocita di taglio ai materiali
di volta in volta utilizzati:

Diametro fresa [mm] Materi_ale
3-14]15-25] 16 - 35 |ditaglio
consigli-

Material Posizione della rotella |ato
Legno duro 6-4 |5-3 3-1 HW (HSS)
Legnotenero [6-5 [6-3 4-1 HSS (HW])
Truciolare 14 5 4.3 [4-2 |HwW
rivestito
Plastica 6-4 |5-3 2-1 HW
Aluminio 3-1 [2-1 1 HSS (HW])
Cartone pres- 2.1 |1 1 HW
sato

Numero di giri costante

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

Protezione termica

Quale protezione contro il surriscaldamento,
l'elettronica di sicurezza disinserisce la macchina
qualoravenga raggiunta una temperatura del mo-
tore critica. Dopo un periodo di raffreddamento di
ca. 3-5 minuti la macchina e nuovamente pronta
per funzionare. Quando la macchina e in funzione
(funzionamento a vuoto) il tempo di raffreddamen-
to diminuisce.

Freni (OF 1010 EBQ)

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

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

a) Inserire l'utensile

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

- Girare il mandrino fino a che larresto (1.14)



premuto non scatta in posizione bloccando il
mandrino stesso.

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

b) Estrarre Uutensile

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

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

- Rimuovere la fresa.

5.3 Cambio della pinza di bloccaggio

Sono disponibili pinze di serraggio per i seguenti

diametri del codolo: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (N.

diordine, vedere catalogo Festool oppure Internet

~www.festool.com”) .

- Svitare completamente il dado (1.13) ed estrarlo
insieme alla pinza dal mandrino.

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

5.4 Regolazione della profondita di fresatu-

ra

La profondita di fresatura si regola in tre fasi:

a) Regolazione del punto zero

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

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

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

- Premere la battuta in profondita contro uno dei
tre riscontri fissi del riscontro a revolver (1.9).
Con un giravite si puo regolare singolarmente in

altezza ciascun riscontro fisso:

Riscontro fisso altezza min./altezza max.

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

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

fresatura

La profondita di fresatura desiderata si puo preim-

postare sia con la regolazione rapida che con la

regolazione precisa della profondita.

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

* Regolazione precisa della profondita: Fissare
la battuta con la leva di bloccaggio (1.6). Im-
postare la profondita di fresatura desiderata
girando la rotella di regolazione (1.3). Quando
si gira la rotella di regolazione di una tacca, si
cambia la profondita di fresatura di 0,1 mm. Un
giro completo corrisponde a 1 mm. Il campo
max. di regolazione della rotella di regolazione
e 8mm.

Esecuzione della profondita di fresatu-

ra

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

- Stringere la macchina chiudendo la manopola

(1.15) in questa posizione.

c)

5.5 Aspirazione

Allacciate sempre la macchina ad un

A

Le fresatriciverticali sono equipaggiate di serie di
un raccordo per laspirazione dei trucioli e della
polvere (1.8). E" previsto altresi un paratrucioli
(2.2) sulla battuta laterale, che impedisce lo spar-
gimento dei trucioli.

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

dispositivo di aspirazione.

Dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF

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

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



Lavori con la macchina

Fissate sempre il pezzo in lavorazione in
modo che non possa spostarsi durante la
lavorazione.

Tenete sempre la macchina con entrambe
le mani mediante le impugnature (1.15,
1.17).

Lavorare sempre in modo che la direzione di avan-
zamento della fresatrice sia opposta al senso di
rotazione dell'utensile (fresatura discorde). Solo
nella fresatura contrapposto (direzione di avan-
zamento della macchina in direzione del taglio
dell'utensile, fig. 5).

A
A

6.1 Lavorazione dell’alluminio
Nella lavorazione dell'alluminio e ne-
& cessario osservare le sequenti misure di
sicurezza:
- Attivare preventivamente un interruttore di si-
curezza per correnti di guasto (FI, PRCD).
- Collegare la macchina ad un aspiratore adegua-
to.
- Pulire regolarmente la macchina dai depositi di
polvere nella cassa del motore.

7

6.2 Fresatura a mano libera

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

Indossare gli occhiali protettivi.

6.3 Fresatura con battuta laterale

In caso di lavori che scorrono paralleli allo spigolo

del pezzo, si puo impiegare la battuta laterale

(3.2) fornita in dotazione (nel ,modulo 5A" non

compreso nella dotazione fornita):

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

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

Questa distanza si puo regolare pit rapidamente

e precisamente con l'accessorio di regolazione

precisa (3.6):

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

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

- allentare le manopole (3.3) sulla battuta latera-
le,

- regolare la distanza desiderata con la vite di
regolazione e riavvitare le manopole.
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6.4 Fresatura con l'ampliamento del piano
di lavoro TV-OF

Per aumentare la superficie di appoggio della fre-
satrice migliorandone la guida, per es. nei lavori
di fresatura vicino ai bordi, si puo impiegare l'am-
pliamento del piano di lavoro TV-OF, disponibile
come accessorio.

Lampliamento del piano di lavoro viene montato

allo stesso modo della battuta laterale.

6.5 Fresatura con il sistema di guida FS

Il sistema di guida, disponibile come accessorio,

facilita la fresatura delle scanalature diritte.

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

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

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

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

Per poter lavorare secondo tracciatura, viene

indicato la linea degli assi dell'utensile mediante

la marcatura del piano di fresatura (4.5) e la scala

del supporto (4.6).

6.6 Fresatura con la guida a compasso SZ-OF

1000

Con la guida a compasso SZ-0F 1000, disponibile

come accessorio, si possono produrre particolari

cilindrici e settori circolari con un diametro com-

preso fra 153 e 760 mm.

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

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

Accorgimento

Per evitare la tacca lasciata dalla punta del com-

passo sul pezzo, si puo fissare al centro un pez-

zetto di legno sottile con uno spezzone di nastro
biadesivo.



6.7 Fresatura a copiare

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

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

Y = (@ anello a copiare - @ fresa)

2

Col mandrino di centraggio (Nr. cod. 486035) &
possibile centrare perfettamente l'anello di co-
piatura.

b) Dispositivo di copiatura

Per il dispositivo di copiatura occorrono il sup-

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

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

a copiare (6.1).

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

- Montare un rullo a copiare sul portarulli e avvi-
tarlo con la manopola (6.3) sul supporto ango-
lare. Accertarsi cheilrullo a copiare e l'utensile
abbiano lo stesso diametro.

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

6.8 Fresatura a filo di listelli incollati

Conil supporto angolare WA-OF (7.6), in combina-

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

disponibili come accessori, si possono fresare a

filo i listelli incollati.

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

- Avvitare la piastra diguida sul supporto angolare
con la manopola (7.4).

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

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

- Eseguire la regolazione della profondita della
piastra di guida con la rotella di regolazione
(8.2]), in modo che durante la fresatura a filo
vengano lasciati sul listello solo alcuni decimi
di millimetro, che si potranno in seguito levigare
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a mano.
Il paratrucioli SF-OF (7.2), disponibile come ac-
cessorio, migliora l'aspirazione della polvere nella
la fresatura di listelli incollati. Lo si fissa con la
manopola (7.1) lateralmente sul piano di fresatura
e copre l'utensile dall’alto durante la lavorazione
(figura 8).

7 Accessori

Per garantire la sicurezza personale uti-
& lizzare esclusivamente accessori e parti

di ricambio Festool.
Festool offre una vasta gamma di accessori che
possono aiutare ad impiegare la macchina in
modo versatile ed efficiente, ad es.: compasso
di fresatura, barre di guida con serie di fori, sup-
porto di fresatura e tavolo per fresare per l'uso
stazionario.
| numeri d'ordine degli accessori e degli utensili
sono riportati nel catalogo Festool o su Internet,
al sito ,www.festool.com”.
8 Manutenzione e cura

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

presa di corrente!

Tutti i lavori di manutenzione e ripara-
& zione per i quali sia necessario aprire la
scatola del motore devono essere eseguiti
esclusivamente da un Centro Assistenza
Clienti autorizzato.
Mantenere sempre pulita lapparecchiatura e le
fessure di ventilazione.
L'apparecchio € munito di spazzole auto-estin-
guenti. Quando questi risultano consumati, viene
interrotta automaticamente la corrente e l'appa-
recchio si arresta.

9 Smaltimento

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

Solo UE: la Direttiva europea 2002/96/CE preve-
de che gli elettroutensili usati vengano raccolti
separatamente e smaltiti in conformita con le
disposizioni ambientali.

10 Garanzia

Per i nostri apparecchi offriamo, in caso di difetti
di materiale o di fabbricazione, in conformita alle
disposizioni legislative vigenti nei diversi stati,
una garanzia della durata minima di 12 mesi.
Negli stati dellUE, la durata della garanzia é di
24 mesi (fa fede la fattura o la bolla di consegnal.



Sono esclusi dalla garanzia i danni riconducibili
a naturale logoramento/usura, a sovraccarico, a
trattamento non idoneo e/o provocati dall utilizza-
tore oppure dovuti a un impiego diverso da quello
indicato nellle istruzioni d'uso oppure gia noti al
momento dell'acquisto. Siescludono anche i dan-
ni derivanti dall'impiego di accessori e materiali
di consumo (ad es. platorelli) non originali.
Eventuali reclami possono essere accettati sol-
tanto se lapparecchio e rispedito non smontato ai
fornitori o a un centro di assistenza clienti Festool
autorizzato. Le istruzioni d’uso, le indicazioni sulla
sicurezza, la lista dei pezzi di ricambio e la ricevu-
ta d’acquisto devono essere conservate in buono
stato. Per il resto valgono le attuali condizioni di
garanzia del costruttore.

Nota
Dati i costanti lavori di ricerca e sviluppo i dati
tecnici qui forniti potrebbero subire variazioni.

11 Dichiarazione di conformita CE
Fresatrici verticali N° di serie

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Anno del contrassegno CE: 2000

Dichiariamo sotto la nostra responsabilita che il
presente prodotto e conforme alle seguenti norme
o documenti normativi:

EN 60745-1 EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 secondo
le disposizioni delle Direttive 98/37/CE (fino al 28
dic. 2009), 2006/42/CE (dal 29 dic. 2009), 2004/108/
CE.

«:)/)a G}t JGé iakadang @-wow(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Direttore Ricerca, Sviluppo, Documentazione
tecnica

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen
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REACh per prodotti Festool, gli accessori e il
materiale di consumo

REACh & l'ordinanza sulle sostanze chimiche
valida in tutta Europa dal 2007. Noi, in quanto
.utenti finali”, ovvero in quanto fabbricanti di
prodotti, siamo consapevoli del nostro dovere di
informazione nei confronti dei nostri clienti. Per
potervi tenere sempre aggiornati e per informarvi
delle possibili sostanze appartenenti alla lista di
candidati e contenute nei nostri prodotti, abbiamo
organizzato il seguente sito web per voi:
www.festool.com/reach
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Bovenfrezen
Technische gegevens OF 1010 EBQ
Vermogen 1010 W

Toerental (onbelast toerental)

Snelinstelling freesdiepte 55 mm
Fijninstelling freesdiepte 8 mm
Draad op de spindel M16x1,5
Freesdiameter max. 35 mm
Gewicht (zonder kabel) 2,7 kg
Beschermingsklasse @/l

10000 - 24000 min"

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 min™' 26500 min™’
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
max. 35 mm max. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/ Il @/l

De vermelde afbeeldingen staan aan het begin van de handleiding.

Symbolen
& Waarschuwing voor algemeen gevaar

Draag oorbeschermers!

Veiligheidsbril dragen.

Handleiding/aanwijzingen lezen!
1 Reglementair gebruik
Bij toepassing van de hiervoor ontworpen en in
de Festool-verkoop-documentatie voorkomende
freesgereedschappen kunnen ook aluminium
en gipskarton worden bewerkt. De bovenfrezen
zijn volgens de voorschriften ontworpen voor het
frezen van hout, kunststoffen en op hout lijkende
materialen.

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

2
2.1

Veiligheidsinstructies

Algemene veiligheidsvoorschriften
LET OP! Lees alle veiligheidsvoorschriften
eninstructies. Wanneer de waarschuwingen
eninstructies niet in acht worden genomen, kan dit
een elektrische schok, brand of ernstig letsel tot
gevolg hebben.
Bewaar alle veiligheidsinstructies en handlei-
dingen om ze later te kunnen raadplegen.
Het in de waarschuwingen gebruikte begrip
.elektrisch gereedschap” heeft betrekking op
elektrische gereedschappen voor gebruik op het
stroomnet (met netsnoer) en op elektrische ge-
reedschappen voor gebruik met een accu (zonder
netsnoer).
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2.2 Machinespecifieke veiligheidsinstruc-

ties

- Het op het gereedschap aangegeven, maximale

toerental mag niet worden over-schreden, ofte-
wel het toerenbereik moet worden aangehou-
den.

- Span alleen gereedschap in met een schacht-

diameter waarvoor de spantang geschikt is.

- Controleer of het freesmes goed vastzit en of dit

foutloos loopt.

- Er mogen geen beschadigingen te zien zijn op

de spantang en de wartelmoer.

- Gebarsten frezen of frezen die van vorm veran-

derd zijn, mogen niet worden gebruikt.

@ @ Draag een passende persoonlijke
heidshand-schoenen bij het be-
werken van ruwe materialen en

zelfgemaakte werktafels kan het elektrogereed-
schap onveilig worden, met mogelijk ernstige

veiligheids-uitrusting: gehoor-
het wisselen van gereedschap.
ongevallen als gevolg.

bescherming, veiligheidsbril,

stofmasker bij werkzaamheden

waarbij stof vrijkomt en veilig-

- Festool-elektrogereedschap mag alleen wor-

den ingebouwd in werktafels die hiervoor door

Festool bestemd zijn. Door inbouw in andere of

3 Informatie over geluidsoverlast en tril-
ling

Devolgens EN 60745 bepaalde waarden bedragen

gewoonlijk:
Geluidsdrukniveau/geluidsvermogens-niveau

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Meetonzekerheidstoeslag K=3dB

Draag oorbeschermers!

O

Totale trillingswaarden (vectorsom van drie rich-
tingen) bepaald volgens EN 60745:




Trillingsemissiewaarde

(3-assig) a, =55m/s?
Handgreep a, =8,0m/s?
Onzekerheid K=2,0m/s?

De aangegeven emissiewaarden (trilling, geluid)
zijn gemeten volgens de testvoorwaarden in EN
60745 en dienen voor de machinevergelijking. Aan
de hand van deze waarden kan ook een voorlopige
inschatting van de trillings- en geluidsbelasting
tijdens het gebruik worden gemaakt.

De aangegeven emissiewaarden gelden voor de
belangrijkste toepassingen van het elektrische
gereedschap. Wordt het elektrisch gereedschap
echter voor andere toepassingen of met ander
inzetgereedschap gebruikt, of is het onvoldoende
onderhouden, dan kan hierdoor de trillings- en
geluidsbelasting gedurende de hele werktijd
aanzienlijk worden verhoogd. Met het oog op een
vastgelegde werkperiode dienen voor een juiste
beoordeling ook de hierin optredende vrijloop- en
stilstandtijden van de machine in acht te worden
genomen. De belasting over de totale werkpe-
riode kan op deze manier aanzienlijk worden
verminderd.

4 Elektrische aansluiting en inbedrijf-
stelling

& De netspanning dient overeen te komen

met de indicatie op de kenplaat

De schakelaar (1.2) dient als aan-/uit-schakelaar
(I = aan/0 = uit). Voor continubedrijf kan hij met
de vergrendelknop aan de zijkant (1.1) worden
vastgezet. Door nogmaals op de schakelaar te
drukken, kan de vergrendeling weer ongedaan
worden gemaakt. Zie figuur 1A voor het aansluiten
en ontkoppelen van het netsnoer.

5 Instellingen aan de machine

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

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

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

~ De OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ beschikt
E

over een volledige golfelektronica met de
Zachte aanloop

volgende kenmerken:
De zachte aanloop zorgt voor een stootvrije aan-
loop van de machine.
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Toerentalregeling

Het toerental kan met de stelknop (1.16) traploos
tussen 10000 en 24000 min-' (OF 1010 EQ: 9500
en 23000 min') worden ingesteld. Hiermee kunt
u de freessnelheid van het betreffende materiaal
optimaal aanpassen:

freesdiameter [nm] |[aanbevo-
3-14]15-25] 16 - 35 [len uit-
voering
materiaal niveau stelwieltje frees
hardout 6-4 |5-3 |3-1 HW (HSS)
zachthout 6-5 |6-3 |4-1 HSS (HW)
gelamineerde 6-5 l6-3 4-D HW
spaanderplaat
kunstof 6-4 |[5- 2-1 HW
aluminium 3-1 [2-1 1 HSS (HW)
gipskarton 2-1 |1 1 HW

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

Temperatuurbeveiliging

Als bescherming tegen oververhitting wordt de
machine bij het bereiken van een kritische mo-
tortemperatuur door de veiligheidselektronica
uitgeschakeld. Na een afkoeltijd van ca. 3-5 mi-
nuten is de machine weer bedrijfsklaar. Bij een
draaiende machine (onbelast toerental) neemt
de afkoeltijd af.

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

5.2 Gereedschap wisselen
Voor het wisselen van gereedschap kunt u de
machine op zijn kop zetten.

a) Gereedschap inbrengen

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

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

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

b) Gereedschap uithemen

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



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

- Verwijder de frees.

5.3 Het wisselen van een spantang

Er zijn spantangen voor de volgende schachtdi-

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

(zie voor bestelnummers de Festool-catalogus of

Internet ,www.festool.com”).

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

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

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

a) Het instellen van het nulpunt

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

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

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

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

Met een schroevendraaier kunt u iedere vaste

aanslag individueel in hoogte instellen:

Vaste aanslag min. hoogte/max. hoogte

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

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

b) Freesdiepte vastleggen

De gewenste freesdiepte kan ofwel met de diepte-

snelverstelling ofwel met de diepte-fijnafstelling

worden vastgelegd.

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

* Diepte-fijninstelling: Klem de diepteaanslag
met de spanhendel (1.6] vast. Stel de gewenste
freesdiepte in door te draaien aan de instelknop
(1.3). Als u de instelknop een streepje draait,
verandert de frees-diepte met 0,1 mm. Een
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volledige omwenteling levert T mm op. Met de
draaiknop kan de instelling met max. 8 mm
veranderd worden.

c) Freesdiepte bijstellen

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

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

5.5 Afzuiging

Sluit de machine altijd aan op een afzuiging.

De bovenfrezen zijn standaard voorzien van een
aansluiting voor de afzuiging van spaanders en
stof (1.8). Tegelijkertijd wordt door een afzuigkap
(2.2) op de zijaanslag voorkomen dat de spaanders
rondvliegen.

Bij het frezen van kantenprofielen verkrijgt men
door de als accessoire verkrijgbare afzuigkap
AH-OF zeer goede afzuigresultaten.

Spaanvanger KSF-OF

Door de spaanvanger KSF-OF (9.1) (gedeeltelijk

inbegrepen bij de levering) wordt de effectiviteit

van de afzuiging bij het kantfrezen verbeterd.

De montage gebeurt op dezelfde wijze als bij de

kopieerring.

De kap kan met een beugelzaag langs de groe-

ven (9.2) worden afgesneden en hierdoor worden

verkleind. De spaanvanger kan bij binnenradii

met een minimale radius van 40 mm worden

gebruikt.

6 Werken met de machine

Bevestig het werkstuk altijd zo, dat het

& tijdens de bewerking niet kan bewegen.
De machine dient steeds met beide han-

& den aan de daarvoor bestemde hand-
grepen (1.15, 1.17) te worden vastgehou-
den.

Werk altijd dusdanig dat de bewegingsrichting van

de bovenfrees tegengesteld is aan de draairichting

van de frees (tegenlopend frezen)!

Alleen in tegendraaiing frezen (aanvoerrichting

van de machine in snijrichting van het gereed-

schap, afbeelding 5).

6.1 Bewerken van aluminium

Bij de bewerking van aluminium dient

men zich uit veiligheidsoverwegingen te

houden aan de volgende maatregelen:

- Gebruik een aardlek(FI-, PRCD-)schakelaar als

voorschakeling.
- Sluit de machine aan op een geschikt afzuigap-



paraat.
- Verwijder regelmatig stofafzettingen uit het
motorhuis van de machine.

i

6.2 Frezen uit de vrije hand

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

Draag een veiligheidsbril.

6.3 Frezen met zijaanslag

Voor parallel aan de kant van het werkstuk ver-

lopende werkzaamheden kan de meegeleverde

zijaanslag (3.2) worden gebruikt (bij .module 5A”
niet inbegrepen in de leveringsomvang]):

- Klem de beide geleidingsstangen (3.7) met de
twee draaiknoppen (3.3) vast aan de zijaan-
slag.

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

Deze afstand kan op een snellere en nauw-keu-

rigere manier met de als accessoire leverbare

fijninstelling (3.6) worden ingesteld:

- Draai de afstelschroef (3.4) in het kunststofge-
deelte van de zijaanslag,

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

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

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

6.4 Frezen met tafelverbreding TV-OF

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

De tafelverbreding wordt op dezelfde manier als
de zijaanslag gemonteerd.

6.5 Frezen met geleidingssysteem FS

Het als accessoire leverbare geleidingssysteem

vergemakkelijkt het frezen van rechte groeven.

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

- Bevestig de geleiderail (4.3), met de schroef-
klemmen (4.4), op het werkstuk. Letera.u.b. op
dat een veiligheidsafstand X (afbeelding 4) van
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5 mm tussen de voorkant van de geleiderail en
de frees, resp. de groef, aanwezig moet zijn.

- Zet de geleidingsaanslag, zoals weergegeven
in afbeelding 4, op de geleiderail. Teneinde de
frees-aanslag gegarandeerd spelingsvrij te kun-
nen geleiden kunt u met een schroeven-draaier
door de twee zijopeningen (4.2) twee geleidings-
klemmen instellen.

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

Om volgens aftekening te kunnen werken, geeft

de markering op de freestafel (4.5) en de schaal-

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

6.6 Frezen met cirkelgeleider SZ-OF 1000

Met de als accessoire leverbare cirkelgeleider

SZ-0OF 1000 kunnen ronde delen en cirkels met

een diameter tussen 153 en 760 mm gemaakt

worden.

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

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

Tip voor gebruik

Indien u wilt voorkomen dat de punt van de cirkel

een put maakt in het werkstuk, dan kan met dub-

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

6.7 Kopieerfrezen

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

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

Y = (@ kopieerring - @ frees ]

2

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




b) Kopieerinrichting

Voor de kopieerinrichting zijn de hoekarm WA-OF

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

een rolhouder (6.2) en drie kopieerrollen (6.1,

nodig.

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

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

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

6.8 Omlijmingen gladfrezen

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

geleideplaat UP-OF (7.3), allebei als accessoire

leverbaar, kunt u uitstekende omlijmingen glad-
frezen.

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

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

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

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

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

De als accessoire leverbare spaander-bescher-

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

omlijmingen de stofafzuiging. Hij wordt met de
draaiknop (7.1) aan de zijkant van de freestafel

bevestigd en dekt tijdens het werk (afbeelding 8)

de frees van boven af.

7 Accessoires
Gebruik voor uw eigen veiligheid alleen
& originele Festool accessoires en reser-
veonderdelen.
Festool biedt u een uitgebreid assortiment aan
accessoires, waardoor uw machine op een veel-
zijdige en effectieve manier kan worden gebruikt,
zoals cirkelgeleiders, geleiderails met gatenrijen,
freeshulpen en een freestafel voor stationair
gebruik.
De bestelnummers voor accessoires en gereed-
schap vindt u in de Festool-catalogus of op het
Internet onder ,www.festool.com”.
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8 Afvalverwijdering
Geef elektrisch gereedschap niet met het huisvuil
mee! Voer de apparaten, accessoires en verpak-
kingen op milieuvriendelijke wijze af! Neem daar-
bij de geldende nationale voorschriften in acht.
Alleen EU: Volgens de Europese richtlijn 2002/96/
EG dienen oude elektroapparaten gescheiden te
worden ingezameld en op milieuvriendelijke wijze
te worden afgevoerd.
9 Onderhoud

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

worden gehaald!

Alle onderhouds- en reparatiewerk-
& zaamheden, waarvoor het vereist is de
motorbehuizing te openen, mogen alleen
door een geautoriseerde onderhouds-
werkplaats worden uitgevoerd.
Machine en ventilatiesleuven altijd schoon hou-
den.
Het apparaat is voorzien van zichzelf uitschake-
lende koolborstels. Als deze versleten zijn, wordt
de stroom automatisch onderbroken en komt het
apparaat tot stilstand.

10 Garantie

Overeenkomstig de wettelijke voorschriften van
het betreffende land, maar minimaal 12 maanden
geven wij voor onze apparaten garantie op mate-
riaal- en fabricagefouten. Binnen de staten van
de EU bedraagt de garantieperiode 24 maanden
(op vertoon van een rekening of bon). Schade die
met name te herleiden is tot natuurlijke slijtage,
overbelasting of ondeskundige bediening, dan wel
tot schade die door de gebruiker zelf veroorzaakt
is of door ander gebruik tegen de handleiding in,
of die bij de koop reeds bekend was, blijven van
de garantie uitgesloten. Ook schade die is terug
te voeren op het gebruik van niet-originele ac-
cessoires en verbruiksmateriaal (bijv. steunschijf)
wordt niet in aanmerking genomen.

Klachten kunnen alleen in behandeling worden
genomen wanneer het apparaat niet-gedemon-
teerd aan de leverancier of een geautoriseerde
Festool-klantenservice wordt teruggestuurd.
Berg de handleiding, de veiligheidsvoorschriften,
de onderdelenlijst en het koopbewijs goed op. Voor
het overige zijn de geldende garantievoorwaarden
van de producent van kracht.



Opmerking

Vanwege de voortdurende research- en ontwik-
kelingswerkzaamheden zijn wijzigingen in de hier
gegeven technische specificatie voorbehouden.

11 EG-conformiteitsverklaring
Bovenfrezen Serienr.

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Jaar van de CE-markering: 2000

Wij verklaren en stellen ons ervoor verantwoor-
delijk dat dit product voldoet aan de volgende
normen en normatieve documenten.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 volgens
de bepalingen van de richtlijnen 98/37/EG (tot
28 dec. 2009), 2006/42/EG (vanaf 29 dec. 2009),
2004/108/EG.

4:)/)0 @\ J°é iakadang @vw(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Hoofd onderzoek, ontwikkeling en technische
documentatie

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen
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REACh voor producten, accessoires en ver-
bruiksmateriaal van Festool

REACh is de sinds 2007 in heel Europa toepasselij-
ke chemicaliénverordening. Wij als ,,downstream-
gebruiker”, dus als fabrikant van producten, zijn
ons bewust van onze informatieplicht tegenover
onze klanten. Om u altijd over de meest actuele
stand van zaken op de hoogte te houden en over
mogelijke stoffen van de kandidatenlijst in onze
producten te informeren, hebben wij de volgende
website voor u geopend:

www.festool.com/reach
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Handoverfrasarna

Tekniska data OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010 Q
Effekt 1010 W 1010 W 720 W
Varvtal (tomgang) 10000 - 24000 min"' 9500 - 23000 min"' 26500 min”’
Djup-snabbinstallning 55 mm 55 mm 55 mm
Djup-fininstallning 8 mm 8 mm 8 mm
Anslutningsganga drivaxel M16x1,5 M16x1,5 M16x1,5
Frasdiameter max 35 mm max 35 mm max 35 mm
Vikt (utan kabel) 2,7 kg 2,7 kg 2,7 kg
Skyddsklass @/ Il @/l @/ Il

De angivna figurerna befinner sig bérjan pa bruksanvisningen.

Symboler

& Varning for allman risk!

L&s bruksanvisningen/anvisningarnal!

1 Bestammelser for maskinens anvand-
ning

Med speciella frasverktyg som beskrivs i Festool-

underlagen kan man aven bearbeta aluminium

och gipskartong. Handoverfrasarna anvands for

att frasa tra, plast och traliknande material.

& Anvandaren ansvarar for skador och

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

natdrivna elverktyg (med natsladd) och till bat-
teridrivna elverktyg (sladdlésal.

Anvand horselskydd!

Anvand skyddsglasogon.

2.2 Maskinspecifika sakerhetsanvisningar

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

- Spann endast fast verktyg med en skaft-diame-
ter som spanntangen ar avsedd for.
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- Kontrollera att frasen sitter ordentligt fast och
att den gar utan problem.

- Spannhylsan och spannmuttern far inte vara
skadade.

- Anvand aldrig spruckna eller deformerade fra-

sar.

Anvand lamplig personlig
skyddsutrustning: horselskydd,
skyddsglasogon, andnings-skydd
vid dammiga arbeten, skydds-
handskar vid bearbetning av

Q ‘?7 grova material och vid verktygs-
vaxling.

- Festools elverktyg far endast monteras in i ar-
betsbord som ar definierade for andamalet av
Festool. Vid montering i ett annat eller egentill-
verkat arbetsbord kan elverktyget bli instabilt
och orsaka allvarliga olyckor.

3 Information om buller och vibrationer
De enligt EN 60745 faststallda vardena uppgar
till:

Ljudtrycksniva/ljudeffektniva

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010Q 87/98 dB(A)
Matosakerhetstillagg K=3dB

O

Totala vibrationsvarden (vektorsumman for tre
riktningar) faststallda enligt EN 60745:
Svangningsemissionsvarde

Anvand horselskydd!

(3-axlig) a, =5,5m/s?
Handtag a, =8,0m/s?
Osakerhet K=2,0m/s?

De angivna emissionsvardena [vibrationer, ljud)
har uppmatts i enlighet med provvillkoren i EN
60745, och anvands for jamforelse av maskiner.
De kan aven anvandas for preliminar uppskattning
av vibrations- och bullernivan under arbetet. De
angivna emissionsvardena avser elverktygets



huvudsakliga anvandningsomraden. Om elverk-
tyget anvands for andra andamal, med andra in-
satsverktyg eller efter otillréackligt underhall, kan
vibrations- och bullernivan 6ka kraftigt under hela
arbetsintervallet. For att fa en exakt uppskattning
av ett visst arbetsintervall maste man &ven ta
hansyn till den tid maskinen gar pa tomgang och
star stilla.Det kan sanka belastningen avsevart
under hela arbetsintervallet.

4 Elektrisk anslutning och idrifttagning
Natspanningen maste stdmma overens
med markskylten.

Kontakten (1.2) fungerar som till-/frankoppplare
(I=Till/0 = Fran).

For langvarig anviandning kan den hallas
nedtryckt med sparrknappen pa sidan (1.1).
Genom att trycka pa kontakten en gang till lossar
man sparren igen.

For anslutning och lostagning av natanslutnings-
ledningen, se bild TA.

5 Instillningar pa maskinen
Natkontakten skall alltid dras ut ur vagguttaget
fore allt arbete pa maskinen!

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

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

Fel i elektroniken kdnns igen pa att mjukstarten
uteblir eller pa att man inte langre kan reglera
varvtalet.

A\ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ har en avan-
S

cerad elektronik med foljande egenska-
Mjukstart

per:
Mjukstarten gor att maskinen startar utan
knyck.

Varvtalsreglering

Varvtalet kan stallas in steglost mellan 10000 och
24000 min' med installningsratten (1.16). P3 sa
satt anpassar man skarhastigheten optimalt efter
det aktuella materialet:

frasdiameter [mm] rekom-
3-1415-25] 16 - 35 |menderat
skarmete-

material reglerhjulslage rial
karnvirke 6-4 |5-3 |3-1 HW (HSS)
mjukt tra 6-5 16-3 4-1 HSS (HW)
spanskivor
med ytbelagg-|6-5 [6-3 4-2 HW
ning
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plast 6-4 ]5-3 2-1 HW
aluminium 3-1 |2-1 1 HSS (HW)
gipslpattor 2 - 1 1 HW

Konstant varvtal

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

Temperatursakring

Som skydd mot overhettning stanger sakerhets-
elektroniken av maskinen nar en kritisk motor-
temperatur nas. Nar maskinen har svalnat i ca
3-5 minuter &r den ater klar att anvanda. Né&r
maskinen &rigang (tomgang) minskar tiden som
maskinen behover for att svalna.

Broms (OF 1010 EBQ)

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

5.2 Byta verktyg

For att byta verktyg kan man vanda maskinen

uppochned.

a) Satt i verktyget

- Stick in frasverktyget sa langt som mojligti den
oppna spannhylsan, minst fram till markeringen
(\/]) pa frasskaftet.

- Vrid spindeln sa mycket, att spindelstoppet
(1.14) ldses och spindeln fixeras.

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

b) Ta ut verktyget

- Vrid spindeln s3 mycket, att spindelstoppet
(1.14) lases och spindeln fixeras.

- Lossa muttern (1.13) med en stiftskruvnyckel
SW 19 sa@ mycket, att du kanner ett motstand.
Fortsatt att vrida stiftskruvnyckeln tills du over-
vinner detta motstand.

- Tag av frasen.

5.3 Byte av spannhylsa

Det finns spanntanger for foljande skaftdia-met-

rar: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (Bestallningsnum-

mer, se Festool-katalogen eller ga in pa Internet

www.festool.com”] .

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

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

5.4 Installning av frasdjupet
Frasdjupet stalls in i tre steg:



a) Installning av nollpunkten

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

- Placera handoverfrasen med fréasbordet (1.11)
p& en plan yta. Oppna vridknappen (1.15) och
ner maskinen sa langt, tills frasen anligger mot
ytan.

- Klam fast maskinen genom att stanga vridknap-
pen (1.15) i detta lage.

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

Med hjalp av en skruvdragare kan du stalla i varje

fast anslag individuellt i hojdled:

Fast anslag min. héjd/max. hojd

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

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

b) Forinstallning av frasdjupet

Man kan stalla in det onskade frasdjupet antingen

med hjalp av djup-snabbinstallningen eller med

hjalp av djup-fininstallningen.

* Djup-snabbinstallning: Drag upp djupanslaget
(1.7) s& mycket, att visaren star pa det 6nskade
frasdjupet. Klam fast djupanslaget i detta lage
med hjalp av spannarmen (1.6).

* Djup-fininstallning: Klam fast djupanslaget med
hjalp av spannarmen (1.6). Stall in det onskade
frasdjupet genom att vrida installningsratten
(1.3). Omduvriderinstéllningsratten ett streck
pa markeringen, andras frasdjupet med 0,17 mm.
Ett helt varv motsvarar 1 mm. Installningsrat-
tens maximala installnings-omrade uppgar till
8 mm.

c) Fixering av frasdjupet

- Oppna vridknappen (1.15) och ner maskinen s
langt, att djupanslaget har kontakt med det fasta
anslaget.

- Klam fast maskinen genom att stanga vridknap-
pen (1.15) i detta lage.

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

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

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

Med hjalp av spanuppsamlaren KSF-OF (9.1)
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(ingar delvis i leveransen) kan man ¢ka utsugets
effekt under kantfrasning.
Monteringen ar densamma som for kopier-
ringen.
Kapan kan férminskas genom att man skéar
av den utmed sparen (9.2) med en bygelsag.
Spanuppsamlaren kan da anvandas vid innerra-
dier pa ner till 40 mm.
6 Arbeta med maskinen
Fast alltid arbetsstycket sa att det inte
& kan rora sig under bearbetningen.
Maskinen ska alltid hallas med bada
& hénderna pa de monterade handgreppen
(1.15, 1.17).
Arbeta alltid s3, att handoverfrésens matnings-
riktning ar motsatt i forhallande till frasens ro-
tationsriktning (motastromsfrasning)!
Fras endast i motsatt riktning i forhallande till
verktygets rotationsriktning (bild 5).

6.1

AN

- Anslut verktyget via jordfelsbrytare (FI, PRCD).

- Anslut verktyget till en passande spansug.

- Tabort dammavlagringar inuti motorhuset med
jamna mellanrum.

3

6.2 Manuell frasning

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

Aluminiumbearbetning
Vid bearbetning av aluminium ska fol-
jande sakerhetsatgarder vidtas:

Anvand skyddsglasogon.

6.3 Frasning med sidoanslag

Sidoanslaget (3.2}, somingarileveransen, kan an-

vandas for arbeten parallellt med arbetsstyckets

kant (ingar ej i leveransen i ,,Modul 5A):

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

- For in styrstéangerna i frasbordssparen (1.10)
till onskat matt och klam fast styrstangerna dar
med vridknappen (3.1).

Snabbare och annu mer exakt kan man stalla in

detta avstand med finsinstallningen (3.4), som

finns som tillbehor:

- Vrid in justerskruven (3.4) i sidoanslagets plast-
del,

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

- oppna vridknapparna (3.3) pa sidoanslaget,



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

6.4 Frasning med bordsbreddaren TV-OF
For att forstora handoverfrasens arbetsyta och
att samtidigt optimera styrningen, t.ex om man
fraser nara kanter, kan man anvanda bordsbred-
daren TV-0OF, som finns som tillbehor.
Bordsbreddaren monteras pa samma satt som
sidoanslaget.

6.5 Frasning med styrsystemet FS

Med hjalp av styrsystemet, som finns som tillbe-

hor, ar det mycket enklare att frésa raka spar.

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

- Fast styrskenan (4.3) med skruvtvingar (4.4) pa

arbetsstycket. Observera att det maste finnas

ett sdkerhetsavstand X (fig. 4) pa 5 mm mellan

styrskenans framkant och frasen, resp. spa-

ret.

Placera styranslaget pa styrskenan enligt fig.

4. For att sakerstalla en glappfri styrning av

handoverfrasen, kan du stalla in tva styrbackar

genom de bada 6ppningarna i sidan (4.2) med

hjalp av en skruvdragare.

Skruva fast det pa hojden justerbara stodet (4.6)

sa pa frasbordets ganghal (6.6), att frasbordets

undersida ar parrallell med arbetsstyckets

oversida.

For att kunna bearbeta arbetsstycken efter rits-

ning, visar markeringen pa frasbordet (4.5) och

skalan pa stodet (4.6) pa frasens mittaxel.

6.6 Friasning med stangcirkel SZ-OF 1000

Med hjalp av stangcirkeln SZ-0F 1000, som finns

som tillbehor, kan man tillverka runda detaljer

och cirkelformade hal med en diameter pa mellan

153 och 760 mm.

- Skjut stangcirkeln sa langt in i frasbordets
framre spar att du far den énskade radien.

- Las stangcirkeln med vridknappen (1.12).

Ett tips

Om man vill undvika att cirkelspetsen efterlam-

nar ett spar pa arbetsstycket, kan man fasta en

tunn trabit pa mittpunkten med hjalp av en dub-

belklistrande tejpbit.

6.7 Kopieringsfrasning

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

Fast kopierringen i stallet for tackringen (2.1)

nerifran pa frasbordet.

Nar du valjer storleken pa kopierringen (5.1) ar det

viktigt, att frésen (5.2) som man anvénder passar

igenom kopierringens oppning.

Det overskjutande avstandet Y (fig 5) mellan

arbetsstycket och mallen beraknas pa féljande

satt:
Y = (@ kopierring - @ fr&s)
2

Kopierringen kan centreras exakt med Centrer-

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

b) Kopieranordning

Kopieranordningen bestar av vinkelarmen WA-OF

(6.5) och kopieravkanningsset KT-OF, som i sin

tur bestar av en rullhallare (6.2) och tre kopier-

rullar (6.1).

- Skruva fast vinkelarmen med hjalp av vridknap-
pen (6.4) i onskad hojd pa frasbordets ganghal
(6.6).

- Montera en kopierrulle pa rullhallaren och
skruva fast den med vridknappen (6.3) pa vin-
kelarmen. Observera att kopierrullen och frasen
maste ha samma diameter!

- Genom att vrida pa justerratten (6.7) kan man
stallain avstandet mellan avkanningsrullen och
frasens axel.

6.8 Kantfrasning pa omlimningsplattor

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

tion med styrplattan UP-OF (7.3), bada finns som

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

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

- Skruva fast styrplattan med vridknappen (7.4)
pa vinkelarmen.

- Stallin frasdjupet s3, att det uppgar till omlim-
ningens tjocklek + 2 mm.

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

- Styrplattans djupinstallning sker med hjalp av
installningsratten (8.2) och s3, att nagra tiondels
mm pa omlimningen &r kvar, som man sedan
slipar bort for hand.

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

hor forbattrar spanutsugningen nar man fraser

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

fréasstalet ovanifran (fig. 8).



7 Tillbehor
Anvand endast Festools originaltillbehor
& och originalreservdelar for din egen sé&-
kerhets skull.
Festool har manga tillbehér, med vilka man kan
anvanda maskinen pd manga olika, effektiva satt [t
ex frascirklar, styrskenor med halrader, frashjalp,
frasbord for stationart bruk.
Bestallnumren for tillbehor och verktyg finns i
Festool-katalogen eller pa Internet , www.festool.
com.

8 Skrotning

Kasta inte elverktygen i hushallsavfallet! Lamna
maskiner, tillbehdr och férpackningar till atervin-
ning. Folj gallande nationella foreskrifter.
Galler bara EU-lander: Enligt EU-direktiv
2002/96/EG ska uttjanta elverktyg kallsorteras
for miljovanlig atervinning.

Underhall och skétsel

Natkontakten skall alltid dras ut urvagg-

& uttaget fore allt arbete pa maskinen!
Allt underhalls- och reparationsarbete,

& som kraver att motorhdljet 6ppnas, far
endast utforas av en auktoriserad servi-
ceverkstad.

Hall alltid maskinen och ventilations6ppningarna

rena.

Maskinen ar utrustad med sjalvfrankopp-lande

specialkol. Ar dessa slitna bryts strommen au-

tomatiskt och maskinen stannar.

9

10 Garanti

Vi lamnar garanti pa vara produkter vad gal-
ler material- och tillverkningsfel enligt lands-
specifika lagenliga bestammelser, dock i minst
12 manader. Inom EUs medlemsléander uppgar
garantin till 24 manader (ska kunna styrkas av
faktura eller foljesedel). Skador som framfor allt
kan harledas till normalt slitage, overbelastning,
ej fackmassig hantering resp. skador som orsa-
kats av anvandaren eller som uppstatt pa grund
avanvandning som strider mot bruksanvisningen
eller skador som var kanda vid kopet, innefattas
inte av garantin. Undantag galler aven vid skador
som uppkommer till foljd av att tillbehor och for-
brukningsmaterial (t.ex. slipskivor]) som inte &r
original har anvants. Reklamationer godkanns
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endast om produkten atersands till leverantoren
ellertillen auktoriserad Festool-serviceverkstad
utan att ha tagits isar. Spara bruksanvisningen,
sakerhetsforeskrifterna, reservdelslistan och ko-
pebrevet. | ovrigt galler tillverkarens garantivillkor
for respektive produkt.

Anmarkning: Pa grund av det kontinuerliga
forsknings- och utvecklingsarbetet forbehaller
vi oss ratten till andringar vad galler de tekniska
uppgifterna i detta dokument.

11 EU-0verensstaimmelseintyg
Handoverfrasarna Serienr

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Ar fér CE-markning: 2000

Vi forklarar harmed, pa eget ansvar, att denna
produkt overensstammer med foljande normer
eller normgivande dokument:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3.2, EN 61000-3-3 enligt
bestammelserna i riktlinjerna 98/37/EG (t o m
2009-12-28), 2006/42/EG (fr o m 2009-12-29),
2004/108/EG.

~re O - e

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Chef for forskning, utveckling, teknisk doku-
mentation

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACHh for Festool-produkter, tillbehor och for-
brukningsmaterial

REACh ar den kemikalieforordning som sedan
2007 galler i hela Europa. | egenskap av "ned-
stromsanvandare”, dvs tillverkare av produkter,
ar vi medvetna om den informationsplikt som
vi har gentemot vara kunder. For att hela tiden
halla kunderna uppdaterade och informera om
eventuella amnen ivara produkter som aterfinns
pa den sk kandidatlistan, har vi tagit fram denna
webbsida: www.festool.com/reach
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Ylajyrsin

Tekniset tiedot OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010 Q
Teho 1010 W 1010 W 720 W
Kierrosluku (tyhjakaynti) 10000 - 24000 min"’ 9500 - 23000 min""’ 6500 min"'
Syvyyden pikasaato 55 mm 55 mm 55 mm
Syvyyden hienosaato 8 mm 8 mm 8 mm
Kayttokaran kiinnityskierre M16x1,5 M16x1,5 M16x1,5
Jyrsinteran max. halkaisija 35 mm 35 mm 35 mm
Paino (ilman kaapelia) 2,7 kg 2,7 kg 2,7 kg
Suojausluokka @/ Il @/l @/l

Tekstissa viitataan kuviin, jotka loytyvat kayttoohjekirjan alusta.

Symbolit

Varoitus yleisesta vaarasta
Lue ohjeet/huomautukset!

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

Kayta kuulosuojaimia!

Kayta suojalaseja.

2
2.1

Turvallisuusohjeita

Yleiset turvallisuusohjeet
HUOMIO!: Kaikki turvaohjeet ja ohjeet
taytyy lukea. Alla olevien turvaohjeiden ja
ohjeiden noudattamisen laiminlyonti saattaa joh-
taa sdhkoiskuun, tulipaloon ja/tai vakavaan louk-
kaantumiseen.
Sailyta kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet huo-
lellisesti.
Turvallisuusohjeissa kaytetty kasite "sahkotyo-
kalu” kasittaa verkkokayttoisia sahkotyokaluja
(verkkojohdolla) ja akkukayttoisia sahkotyokaluja
(ilman verkkojohtoa).

2.2 Konekohtaiset turvaohjeet

- Tyokalussa ilmoitettua maksimipyorimisno-
peutta el saa ylittaa eli pyorimisnopeuden on
pysyttava ilmoitetulla alueella.

- Kiinnita vain tyokaluja sellaisella varren hal-
kaisijalla, johon kiristysleuat on tarkoitettu.

- Varmistu siita, etta jyrsintera on lujasti kiinni, ja
tarkasta, kayko jyrsin moitteettomasti.
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- Kiristysleuassa ja hattumutterissa ei saa nakya
mitaan vaurioita.

- Repeytyneita tai muodoltaan vaaristyneita teria
el saa kayttaa.

Kayta sopivia henkilokohtaisia
suojavarusteita: kuulosuojaimia,
suojalaseja, polynaamaria teh-
dessasi polyavaa tyota, suoja-
kasineita tyostaessasi karheita

materiaaleja ja vaihtaessasi
tyokalua.

- Festool-sahkotyokalun saa asentaa vain sellai-
selle tyopoydalle, jonka Festool on tarkoittanut
kyseiseen tarkoitukseen. Jos asennat sen toi-
senlaiselle tai itse tehdylle tyopoydalle, sahko-
tyokalusta voi tulla epaturvallinen, jolloin se voi
aiheuttaa vakavia onnettomuuksia.

3 Ainten ja virindiden vaimennus
Normin EN 60745 mukaisesti maaritetyt tyypilliset
arvot ovat:

Kayttodanitaso/aanitaso max.

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010Q 87/98 dB(A)
Mittausepatarkkuuslisa K=3dB

O

Varahtelyn kokonaisarvot (kolmen suunnan vek-
torisumma) méaaritetty EN 60745 mukaan:
Varahtelyn paastoarvo

Kayta kuulosuojaimia!

(3-akselinen) a, =55m/s?
Kahva a, =8,0m/s?
Epavarmuus K=2,0m/s?

Ilmoitetut paastoarvot (taring, melu) on mitattu
normin EN 60745 tarkastusedellytysten mukai-
sesti, Ja nama arvot on tarkoitettu koneiden ver-
tailuun. Ne soveltuvat myos tarina- ja melukuor-
mituksen valiaikaiseen arviointiin tyotehtavaa
suoritettaessa.

Ilmoitetut paastoarvot koskevat sahkotyokalun
paaasiallisia kayttotarkoituksia. Jos sahkotyoka-



lua kaytetaan muihin kayttotarkoituksiin, muiden
koneeseen liitettavien tyokalujen kayton yhtey-
dessa tai huonosti huollettuna, se saattaa johtaa
tarina- ja melukuormituksen selvaan nousuun
koko tyoskentelyajan aikana. Koko tyoskentely-
ajan aikaista kuormitusta arvioitaessa on otettava
huomioon myods koneen joutokayntiajat ja pysay-
tettyna olon ajat. Tama voi vahentaa huomattavasti
tyoskentelyajan kokonaiskuormitusta.

4 Sahkoliitanta ja kayttoonotto
Verkkojanniteen taytyy olla sama kuin
tehonilmoituskilvessa.

Katkaisin (1.2) toimii paalle/pois paalta -katkai-

simena (I = paalla/0 = ei paalla). Jatkuvaa kayt-

toa varten voit lukita katkaisimen lukitusnapilla

(1.1). Lukitus vapautuu, kun painat katkaisinta

uudelleen. Katso kuvaa 1A verkkoliitantajohdon

littamista ja irrotusta varten.

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

5.1 Elektroniikka (OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)
Al3 kayta laitetta, jos sen elektroniikassa on vika:
laitteen kierrosluku voi nousta lilan korkeaksi.
Elektroniikan vian havaitset siita, ettei laitteen
pehmea kaynnistyminen tai kierrosluvun saato

toimi.

‘/\ : . R

eecronel - elektonikka, jolla on seuraavat ominai-
N/ suudet:

Pehmea kaynnistyminen

Sujuva kaynnistys huolehtii koneen tasaisesta

kaynnistyksesta.

Kierrosluvun saato

Kierroslukua voidaan saataa portaattomasti saa-

topyorasta (1.16) 10000 ja 24000 min-' (OF 1010

EQ: 9500 ja 23000 min-'] valilla. Siten voit sovittaa

sahausnopeuden aina tyostettavan kappaleen

mukaan:

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ ssa on saato-

jyrsinteran halkaisija  |suosi-
[mm] teltava
3-14[15-25] 16 - 35 | leikkaus
materiaali saatopyoran asetus [materiaali
kova puu 6-4| 5-3 3-1 |HW(HSS)
pehmedpuu | 6-5| 6-3 | 4-1 |HSS(HW)
rakennuslevy | 6-5 | 6-3 4-2 |HW
muovi 6-4 | 5-3 2-1 |HW
alumiini 3-1] 2-1 1 HSS (HW)
Kipsilevy 2-1 1 1 HW

Pysyva kierrosluku

Esivalittu kierrosluku pysyy samana tyhjakaynnin
aikana ja tyostettaessa.

Lampotilasulake

Ylikuumenemisen estamiseksi varmuus-elektro-
nikka sammuttaa koneen kun moottorin lampo-
tila saavuttaa kriittisen pisteen. N. 3-5 minuutin
jaahtymisajan jalkeen kone on taas kayttovalmis.
Koneen pyoriessa (tyhjakaynti) jaahtymisaika
lyhenee.

Jarru (OF 1010 EBQ)

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

5.2 Teran vaihto

Tyokalun vaihtamista varten voit kaantaa koneen

toisinpain.

a) Tyokalun kiinnittaminen

- Tyonna jyrsintera avattuun supistusholkkiin
mahdollisimman pitkalle ja vahintaan jyrsinte-
ran varressa olevaan merkintaan (\/) saakka.

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

- Kirista mutteri (1.13) kiintoavaimella 19 lujasti
kiinni.

b) Tyokalun irrotus

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

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

- Ota jyrsintera pois.

5.3 Supistusholkin vaihto

Supistusholkkeja on saatavana seuraaville kahvan

halkaisijoille: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (tilaus-

numerot katso Festool-luettelo tai internet-sivu

~www.festool.com”).

- Kierra mutteri (1.13) kokonaan irti ja ota se
yhdessa supistusholkin kanssa pois karasta.

- Aseta uusi supistusholkki ja mutteri karaan ja
kierra mutteri [6yhasti kiinni. Al3 kiristd mut-
teria tiukalle, jos karassa ei ole jyrsinteraa!

5.4 Jyrsintasyvyyden saataminen
Jyrsintasyvyyden saato tapahtuu kolmessa vai-
heessa:

a) Nollapisteen saataminen

- Avaa kiinnitysvipu (1.6], niin ettd syvyysrajoitin
(1.7) voi liikkkua vapaasti.

- Aseta ylajyrsin jyrsinpoydan (1.11) kanssa jolle-
kin tasaiselle alustalle. Avaa vaanténuppi (1.15)
ja paina konetta niin alas, kunnes jyrsintera on
kiinni alustassa.



- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla vaan-
tonuppi (1.15) kiinni.

- Paina syvyysrajoitin kiertyvan revolver-irajoitti-
men (1.9) yhté& kiinte&ta rajoitinta vasten (kaik-
kiaan 3).

Kiinteiden rajoittimien korkeus voidaan saataa

yksilollisesti ruuviavainta kayttaen:

Kiintea rajoitin  min.-korkeus/max.-korkeus

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

- Tyonna osoitin (1.4) alas, niin ettd se nayttaa
asteikolla (1.5) 0 mm.

b) Jyrsintasyvyyden valitseminen

Haluttu jyrsintasyvyys voidaan valita joko pikasaa-

toa tai hienosaatoa kayttaen.

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

» Syvyyden hienosaato: Lukitse syvyysrajoitin
kiinni kiinnitysvivulla (1.6). Aseta haluamasi
jyrsintasyvyys asetuspyéraa (1.3) kiertamalla.
Jyrsintasyvyys muuttuu 0,1 mm asetuspyoran
yhta rasteriviivaa kohti, asetuspyoran taysi kier-
ros =1 mm. Asetuspyoran maksimisaatoalue on
8 mm.

c) Jyrsintasyvyyden lisdaminen

- Avaa vaantonuppi (1.15) ja paina kone niin alas,
kunnes syvyysrajoitin koskettaa kiinteaa rajoi-
tinta.

- Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla vaan-
tonuppi (1.15) kiinni.

I.0

Ylajyrsimissa on vakiovarusteena liitanta puru- ja
polyimurille (1.8). Sivuohjaimeen asennettu imu-
kupu (2.2) estdd samalla purujen lentamisen.
Reunojen jyrsinnassa parhaat imurointitulokset
saadaan aikaan kayttamalla erikoisvarusteena
saatavaa imukupua AH-OF.

Lastusykloni KSF-OF

Lastusyklonilla KSF-OF (9.1) (kuuluu osittain toi-
mituslaajuuteen) voidaan nostaa kulmajyrsimissa
polynpoiston tehoa.

Asennus tapahtuu kopiointirengasta vastaavas-
ti.

Kupua voidaan leikata kaarisahalla uria (9.2) pit-
kinja siten sita voidaan pienentaa. Lastusyklonia
voidaan kayttaa sisahalkaisijan ollessa pienim-
millaan 40 mm.

Polynpoisto

Liita koneeseen aina polynpoisto.
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Tyoskentely koneella

Kiinnita tyostettava kappale aina siten,
etta se ei paase lilkkkumaan tyoston ai-
kana.

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

Tyonna jyrsinta jyrsinteran pyorimissuuntaa vas-
taan (vastajyrsinta)!

Jyrsi vain vastasuuntaan (koneen syottosuunta
tyokalun sahaussuuntaan, kuva 5).

A
A

6.1 Alumiinin tyosto

Alumiinia tyostettaessa on noudatettava

seuraavia toimenpiteita turvallisuussyis-

ta:

- Esikytke vVikavirta-(FI, PRCD] suojakytkin.

- Liita kone sopivaan imuriin.

- Koneen moottorikoteloon keraantynyt poly on
puhdistettava pois saannollisesti.

&

6.2 Vapaalla kadella jyrsinta

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

Kayta suojalaseja.

6.3 Jyrsinta sivuohjaimen kanssa

Toissa, joissa jyrsinta tapahtuu tyokappaleen reu-

nan kanssa samansuuntaisesti, voidaan kayttaa

koneen mukana toimitettua sivuohjainta (3.2)

(mallissa .Modul 5A" ei kuulu toimituslaajuu-

teen):

- Kiinnita molemmat ohjaintangot (3.7) vaanténu-
peilla (3.3) sivuohjaimeen.

- Ohjaa ohjaintangot haluamaasi mittaan jyr-
sintapoydan uriin (1.10) ja kiristéd ohjaintangot
vaantonupilla (3.1) kiinni.

Nopeammin ja tarkemmin tama etaisyys voidaan

saataa erikoisvarusteena saatavalla hienosaatol-

aitteella (3.6):

- Kierrad saatéruuvi (3.4) sivuohjaimen muo-
viosaan,

- lukitse ohjaustangot kiinni hienosaatolaitteen
vaanténupeilla (3.5),

- avaa sivuohjaimen vaantonupit (3.3,

- saada haluamasi etaisyys saatoruuvilla ja kierra
vaantonupit jalleen kiinni.



6.4 Jyrsinta poydanleviketta TV-OF kaytta-

en

Ylajyrsimen tukipintaa voidaan suurentaa ja pa-

rantaa nain ohjausta, esim. kun jyrsinta tapahtuu

lahella reunaa, kayttamalla erikoisvarusteena
saatavaa poydanleviketta.

Poydanlevike asennetaan samalla tavalla kuin

sivuohjain.

6.5 Jyrsinta ohjausjarjestelmaa FS kaytta-

en

Erikoisvarusteena saatava ohjausjarjestelma

helpottaa suorien urien jyrsimista.

- Kiinnita ohjain (4.1) sivuohjaimen ohjaustanko-
jen (3.7) kanssa jyrsinpoytaan.

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

- Aseta ohjain kuvan 4 esittamalla tavalla ohja-
uskiskolle. Jyrsintaohjain saadaan kulkemaan
valyksetta saatamalla ruuviavaimella molempia
ohjausleukoja, joihin paasee kasiksi sivuaukko-
jen (4.2) kautta.

- Ruuvaa korkeuss&adettava tukiosa (4.6) jyr-
sinpdyddssa olevaan reikaan (6.6) kiinni siten,
etta jyrsinpoydan alapinta on samansuuntainen
tyokappaleen pinnan kanssa.

Kun jyrsitaan piirrotuksen mukaan, jyrsimen

keskiakseli nakyy jyrsinpoydassa olevasta

merkista (4.5) ja tukiosan asteikosta (4.6].

6.6 Jyrsinta ympyraohjainta SZ-OF 1000

kayttaen

Erikoisvarusteena saatavalla ympyraohjaimella

SZ-0F 1000 voidaan valmistaa pyoreita osia ja pyo-

reita reikia, joiden halkaisija on 153 - 760 mm.

- Tyonna ympyraohjain niin pitkalle jyrsinpoydan
etumaiseen uraan, kunnes sade on haluamasi
suuruinen.

- Lukitse ympyraohjain kiinni vaantonupilla
(1.12).

Vihje

Jos tyokappaleeseen ei haluta harpin karjen jal-

kea, keskikohtaan voidaan kiinnittaa ohut puulevy

kaksipuolisella liimanauhalla.

6.7 Kopiointijyrsinta

Tyokappaleiden mittatarkassa kopioinnissa
kaytetaan kopiointirengasta tai kopiointilaitetta
(kumpaakin on saatavissa erikoisvarusteenal).
a) Kopiointirengas

Kiinnita kopiointirengas alhaalta jyrsinpoytaan
suojalevyn (2.1) sijasta.

Kun valitset kopiointirenkaan (5.1) kokoa, kiinnita
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huomiota siihen, etta kayttamasi jyrsintera (5.2)

mahtuu renkaan aukon lapi.

Tyokappaleen ja mallineen valiin jaava mitta Y

(kuva 5) lasketaan seuraavasti:

Y = (@ kopiointirengas - @ jyrsintera)
2

Ohjauskartiolla ZF-OF (Til.nro 486035) saadaan

kopiointirengas keskitettya tarkalleen.

b) Kopiointilaite

Kopiointilaitetta varten tarvitaan kulmavarsi WA-

OF (6.5) ja kopiointikarkisarja KT-OF, joka koostuu

rullanpitimesta (6.2 ja kolmesta kopiointirullasta

(6.1).

- Ruuvaa kulmavarsi véantonupilla (6.4) halua-
mallesi korkeudelle jyrsinpoydan kierrereikaan
(6.6) kiinni.

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

- Karkirullan ja jyrsimen akselin valinen etaisyys
voidaan sdataa kiertamalla asetuspyoraa (6.7).

6.8 Liimattujen reunalistojen jyrsinta

Reunalistat saadaan jyrsittya tasoon kayttamalla

kulmavartta WA-OF (7.6) yhdessa ohjauslevyn

UP-OF (7.3) kanssa (kumpaakin on saatavissa

erikois-varusteena).

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

- Ruuvaa ohjauslevy vaantonupilla (7.4) kulma-
varteen Kkiinni.

- 5aada jyrsintasyvyydeksi reunalistan paksuus +
2 mm.

- Avaa vaantonuppi (8.3) ja tyénna ohjausle-
vy (8.1) mahdollisimman lahelle jyrsinteraa.

- 5aada ohjauslevyn syvyysasento asetuspyoralla
(8.2) siten, ettd reunalistan ulkonemaksi jaa
viela muutama kymmenesosamillimetri, jotka
hiot sitten lopuksi kasin pois.

Erikoisvarusteena saatavaa purusuojusta SF-OF

(7.2) voidaan kayttda polyn imun tehostamiseen

jyrsittaessa reunalistoja. Suojus kiinnitetaan

vaantonupilla (7.1) jyrsinpdydén sivuun. Se peittaa

jyrsinterédn ylhaalta (kuva 8).

7 Lisatarvikkeet
Kayta oman turvallisuutesi varmistami-
& seksivain alkuperaisia Festool-tarvikkei-
ta ja varaosia.
Festoolin kattavasta lisavaruste- ja tarviketar-
jonnasta loydat monipuolisia ja tehokkaita apu-
valineita koneeseesi: esimerkiksi jyrsinharppi,
reikarivilliset ohjainkiskot, jyrsintateline ja jyr-
sintapoyta kiinteaasenteiseen kayttoon.



Tarvikkeiden ja tyokalujen tilausnumerot loydat
Festool-luettelosta tai internetista osoitteesta
~www.festool.com”.
8 Huolto ja yllapito

Irrota laite verkkojannitteesta aina ennen
& kuin teet mitaan laitteeseen kohdistuvia

toita!

Kaikki sellaiset huolto- ja korjaustyot,
& jotka edellyttavat moottorin kotelon
avaamista, on suoritettava valtuutetussa
huoltokorjaamossa.
Pida aina laite ja tuuletusaukot puhtaana.
Laitteessa on itsekatkaisevat erikoishiilet. Kun
nama ovat kuluneet, virransyotto keskeytyy au-
tomaattisesti ja laite pysahtyy.

9 Havittaminen

Sahkotyokaluja ei saa havittaa talousjatteen
mukana! Toimita kaytosta poistetut koneet, lisa-
tarvikkeet ja pakkaukset ymparistoa saastavaan
kierratykseen. Noudata maakohtaisia maarayk-
sia.

Koskee vain EU-maita: EU-direktiivin 2002/96/EY
mukaan kaytosta poistetut sahkotyokalut ovat laji-
teltavaa jatetta, joka on asianmukaisesti ohjattava
ymparistoa saastavaan kierratykseen.

10 Kayttoturva

Myonnamme valmistamillemme laitteille materi-
aali- ja valmistusviat kattavan kayttoturvan, joka
vastaa maakohtaisia maarayksia, ja jonka pituus
onvahintaan 12 kuukautta. Kayttoturvan pituus on
EU-maissa 24 kuukautta (laskun tai toimituslistan
paivayksesta lukien). Kayttoturva ei kata vaurioi-
ta, jotka ovat syntyneet luonnollisen kulumisen,
ylikuormituksen tai epaasianmukaisen kayton
seurauksena, ovat kayttajan aiheuttamia tai syn-
tyneet kayttoohjekirjan ohjeiden noudattamatta
jattamisen seurauksena, tai jotka olivat tiedossa
jo laitteen ostohetkella. Poissuljettuja ovat myos
vahingot, jotka johtuvat ei-alkuperaisten tarvik-
keiden ja kulutusmateriaalien (esim. hiomalauta-
nen) kaytosta. Kayttoturvaan voidaan vedota vain
kun laite toimitetaan purkamattomana myyjalle
tai valtuutettuun Festool-huoltoon. Sailyta laitteen
kayttoohje, turvallisuusohjeet, varaosaluettelo ja
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ostokuitti huolellisesti. Muilta osin ovat voimassa
valmistajan antamat, ajantasalla olevat kaytto-
turvaehdot.

Huomautus

Jatkuvan tutkimus- ja tuotekehittelytyon seurauk-
sena tassa annettuihin teknisiin tietoihin saattaa
tulla muutoksia.

11 EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Ylajyrsin Sarjanumero

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

CE-hyvaksyntamerkinnan vuosi: 2000

Taten vakuutamme vastaavamme siita, etta tama
tuote on seuraavien normien tai normiasiakirjojen
vaatimusten mukainen:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3.2, EN 61000-3-3 direktii-
vien 98/37/EY (28. jouluk. 2009 asti), 2006/42/EY
(29. jouluk. 2009 alkaen), 2004/108/EY maaraysten
mukaan.

«3/)0- G}\Joé ot tn Q‘M(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Tutkimus- ja tuotekehitysosaston seka teknisen
dokumentoinnin paallikko

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACh Festool-tuotteille, niiden tarvikkeille ja
kulutusmateriaaleille

REACh on vuodesta 2007 lahtien koko Euroopas-
sa voimassaoleva kemikaaleja koskeva asetus.
Kaytamme kemikaaleja tuotteidemme valmis-
tuksessa ja olemme tietoisia tiedotusvelvollisuu-
destamme asiakkaillemme. Olemme avanneet
asiakkaitamme varten seuraavan Web-sivuston,
josta voit aina katsoa viimeisimmat tiedot tuotteis-
samme mahdollisesti kaytettavista aineista:
www.festool.com/reach



Overfraserne
Tekniske data OF 1010 EBQ
Effekt 1010 W

Omdrejningstal (tomgang)

Dybde-hurtigindstilling 95 mm
Dybde-finindstilling 8 mm
Tilslutningsgevind for drivaksel ~ M16x1,5
Freeserdiameter maks. 35 mm
Vaegt (uden kabel) 2,7 kg
Beskyttelsesklasse @/l

10000 - 24000 min""

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 min™' 26500 min™’
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
maks. 35 mm maks. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/l @/ Il

De angivne illustrationer findes i starten af betjeningsvejledningen.

Symboler

& Advarsel om generel fare

Laes vejledning/anvisninger!

1 Bestemmelsesmaessig anvendelse
Freeseveerktgj fra Festool kan ogsa bruges til be-
arbejdning af aluminium og gipskarton, hvis dette
fremgar af salgsmaterialet fra Festool. Overfree-
serne er beregnet til freesning af tree, kunststof
og traelignende materialer.
Brugeren har ansvaret for skader og
& ulykker i tilfeelde af, at den bestem-
melsesmaessige brug ikke overholdes.
2
2.1

Brug hgreveaern.

Brug beskyttelsesbriller.

Sikkerhedshenvisninger
Generelle sikkerhedsinstrukser
0BS! Las alle sikkerhedsanvisninger og
instrukser. | tilfeelde af manglende over-
holdelse af advarslerne og instrukserne er der
risiko for elektrisk stegd, brand og/eller alvorlige
personskader.
Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejled-
ninger til senere brug.
Det i advarselshenvisningerne benyttede begreb
.el-vaerktgj” refererer til netdrevet el-veerktgj
(med netkabel) og akkudrevet el-veerktgj (uden
netkabel].
2.2 Maskinspecifikke sikkerhedshen-visnin-
ger
- Max. omdrejningstallet angivet pa veerktgjet ma
ikke overskrides, hhv. skal omdrejningstalom-
radet slas til.
- Opspaend kun varktgj med en skaftdiameter,
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som spandetangen er beregnet til.

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

- Spaendetangen og omlgbermgtrikken ma ikke
vaere beskadigede.

- Revnede fraesere eller fraesere, hvis form har

a@ndret sig, ma ikke benyttes.
Brug egnede personlige vaer-
@ @ nemidler: Hgrevaern, beskyt-
telsesbriller, steavmaske ved
stgvende arbejde, beskyttel-
@ %7 seshandsker ved ru materialer
og ved skift af veerktgj.

- Festool Elektroveerktgj ma kun indbygges i
et arbejdsbord, som Festool har godkendt til
dette formal. Indbygning i andre arbejdsborde
inklusive hjemmelavede borde, kan fgre til, at
elektrovaerktgjet bliver ustabilt og derved for-
arsage alvorlige uheld.

3 Larm- og vibrationsoplysninger

Vaerdierne, der er registreret i henhold til
EN 60745 udggr typisk:

Lydniveau/lydeffekt

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Maleusikkerhedstillaeg K=3dB

Brug hgrevaern.

O

Samlet vibration (vektorsum af tre retninger) malt
iht. EN 60745:
Vibrationsemission (3-akset)
Handgreb a, =8,0m/s?
Usikkerhed K=2,0m/s?
De angivne emissionsvaerdier (vibration, stgj) blev
malt i henhold til prevebetingelserne i EN 60745
og tjener til sammenligning af maskiner. De kan
0gsa bruges til forelgbig bedgmmelse af vibra-
tions- og stgjbelastningen ved brug. De angivne
emissionsveerdier gaelder ved almindelig brug

a, = 5,5 m/s?



af elveerktgjet. Hvis elvaerktgjet bruges til andre
opgaver eller med andre vaerktgjer, eller hvis det
vedligeholdes utilstraekkeligt, kan vibrations- og
stgjbelastningen stige betragteligt over tid. For
at opna en preecis vurdering inden for et angivet
tidsrum skal maskinens anfgrte tomgangs- og
stilstandstider ogsa tages med i betragtning.
Det kan nedsaette belastningen over det samlede
arbejdstidsrum betydeligt.

4 Elektrisk tilslutning og idrifttagning
Netspaendingen skal svare til angivelsen
pa typeskiltet.

Kontakten (1.2) fungerer som til-/frakobler (I =
til / 0 = fra). Til varig drift kan man trykke arre-
teringsknappen (1.1) ind og lade den falde i hak.
Hvis man trykker pa kontakten igen, deaktiveres
arreteringenigen. For tilslutning og frakobling af
netkablet se figur TA.

5 Indstillinger pa maskinen

Treek altid stikket ud af stikdasen fer arbejde
pabegyndes med maskinen!

5.1 Elektronik

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

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

Ja\ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ er forsynet med
ELECTW\N/m en helperiodeelektronik med fglgende
Blodstart

egenskaber:
Softstarten sgrger for at maskinen saetter i gang
uden ryk.
Hastighedsregulering
Med stillehjulet (1.16) kan hastigheden indstilles
trinlgst mellem 10000 og 24000 min-' (OF 1010
EQ: 9500 - 23000 min'). Derved kan De foretage
en optimal tilpasning af skaerehastigheden til det
givne arbejdsemne:

Freeserdiameter [mm] | Anbefalet

3-1415-25] 16 - 35 | skeerema-
Materiale Stillehjul trin teriale
Hardt trae 6-4] 5-3 3-1 [HW(HSS)
Blgdt trae 6-51] 6-3 4-1 [HSS(HW)
Laminerede | ¢ 5| 4.3 | 4-2 |HwW
spanplader
Kunstof 6-4 | 5-3 2-1 |HW
Aluminium 3-1 ] 2-1 1 HSS (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW
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Konstant omdrejningstal

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

For at beskytte mod overophedning kobler sik-
kerhedselektronikken maskinen fra, hvis mo-
toren nar op pa en kritisk temperatur. Efter en
afkglingstid pa ca. 3-5 minutter er maskinen at-
ter driftsklar. Afkglingstiden bliver kortere, hvis
motoren er i gang (tomgang].

Bremse (OF 1010 EBQ)

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

5.2 Udskiftning af vaerktgj

Maskinen kan stilles pa hovedet ved skift af

veerktgj.

a) Isaetning af vaerktgj

- Stik fresevaerktgjet sa langt som muligt
i den abnede spandetang, mindst indtil
markeringen (\/) pa freeserens skaft nas.

- Spindlen drejes indtil spindelstop ,.gar i hak”
(1.14) ved at trykke paa og spindlen fastlases.

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

b) Aftagning af vaerktgj

- Spindlen drejes indtil spindelstop ..gar i hak”
(1.14) ved at trykke paa og spindlen fastlases.

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

- Fraesevarktgjet fjernes.

5.3 Udskiftning af spaendetang

Spaendetangen fas til falgende skaftdiametre: 6,0

mm, 6,35 mm, 8 mm (bestillingsnumrene findes

i Festool-kataloget eller pa internettet under

~www.festool.com”).

- Mgtrikken (1.13) drejes helt af og fjernes sam-
men med spaendetangen fra spindlen.

- En ny spaendetang med mgatrik saettes ind |
spindlen og mgtrikken skrues lidt fast. Magtrik-
ken ma ikke spandes helt fast, nar maskinen
er uden freeser.

5.4 Indstilling af fraeesedybde

Indstillingen fremgar i tre skridt.

a) Indstilling af nulpunktet

- Spandearmen (1.64) lgsnes, saledes at dybde-
anslag (1.7) er frit bevaegeligt.

- Overfraeseren med freesbordet (1.11) stilles pa
et solidt underlag. Drejeknappen (1.15) lgsnes
og maskinen trykkes salangt ned indtil freeseren
bergrer underlaget.



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

- Dybdeanslag trykkes mod en af de tre fastanslag
af det drejelige revolveranslag (1.9).

Med en skruetraekker indstilles hgjden af ethvert

fastanslag individuelt:

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

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

b) Indstilling af fraesedybde

Den gnskede fraesedybde indstilles enten med

dybde-hurtigindstillingen eller med dybde-fin-

indstillingen.

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

* Dybde-finindstilling: Dybdeanslag spaendes fast
med spandearmen (1.6). Den gnskede fraese-
dybde indstilles ved drejning af fingerhjulet (1.3).
Drejes fingerhjulet fra en markeringstreg tilden
naeste, @ndres freesedybden med 1/10 mm. En
omdrejning pa fingerhjulet svarer til en &endring
af freesedybden pa 1 mm. Det maksimale indstil-
lingsomrade er 8 mm.

c Positionering af fraesedybde

- Drejeknappen (1.15) lgsnes og maskinen trykkes
ned indtil dybdeanslag bergrer fastanslag.

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

5.5
A
Overfraeserene har som standard udstyr en span-
og stgvopsugningstilslutning (1.8). Samtidigt for-
hindrer en spanudkastnings-beskyttelse (2.2) pa
maskinens sideanslag, at spanerne kan flyve ud.
Ved kantfraesning opnas bedste opsugningsresul-
tater med opsugnings-kappen AH-OF (tilbehgr).
Spanfanger KSF-OF

Spanfangeren KSF-OF (9.1) (medleveres til dels)
kan gge udsugningens effektivitet ved kantfraes-
ning. Monteringen foretages pa tilsvarende vis
som kopiringen.

Kappen kan skaeres af langs noterne (9.2) med en
buesav og dermed formindskes. Spanfangeren

kan da anvendes ved en indvendig radius pa ned
til 40 mm.

Udsugning
Slut altid maskinen til en udsugning.
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Arbejde med maskinen
Fastger altid arbejdsemnet pa en sadan
& made, at det ikke kan bevage sig under
bearbejdningen.
Maskinen skal altid holdes med begge
& haender i de dertil beregnede greb (1.15,
1.17).
Leeg meerke til, under bearbejdelsen, at over-
fraeserens fremskydningsretning lgber modsat
til freeserens drejeretning (modlgbsfraesning)!
Der ma kun fraeses i modlgb (maskinens frem-
fgringsretning i vaerktgjets skeereretning, fig. 5).

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

i

6.2 Frihandfraesning

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

Brug beskyttelsesbriller.

6.3 Fraesning med sideanslag

Det medleverede anslag bruges til freesearbejde

(3.2), som skal udfgres parallelt med arbejdsstyk-

kets kant (ikke indeholdt i leveringen ved ,,Modul

S E

- Fastspaend de to faringsstanger til sideanslaget
(3.7) med de to drejeknapper (3.3).

- For fgringssteengerne ind i noterne (1.10) pa
fraesebordet, indtil det snskede mal er naet, og
fastspaend fgringsstaengerne med drejeknappen
(3.1).

Denne afstand indstilles hurtigere og ngjagtigere

med finindstillingen (3.6), som fas som tilbe-

hgr:

- Justeringsskruen (3.4) drejes ind i sideanslagets
kunstofdel,

- faringsstangerne klemmes fast i finindstillin-
gen med drejeknapperne (3.5,

- drejeknapperne (3.3) lgsnes ved sideanslag,

- den gnskede afstand indstilles med justerings-
skruen og drejeknapperne skrues fast igen.



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

Bordudvidelsen monteres pa samme made som
sideanslaget.

6.5 Fraesning med feringssystem FS
Fgringssystemet, som fas som tilbehgr, sgrger for
en nemmere fraesning af lige noter.

- Feringsanslag (4.1) monteres med sidean-
slagets fgringsstanger (3.7) til freesebordet.

- Foringsskinnen (4.3] monteres med skruet-
vingen (4.4) til veerkstykket. Laeg maerke til at
overholde en sikkerhedsafstand X (Fig. 4) pa 5
mm mellem fgringsskinnens forkant og freese-
ren eller noten.

- Fgringsanslaget monteres, som vist i Fig. 4, pa
faringsskinnen. For at sikre spilfri fgring, kan
man med en skruetraekker gennem de to ab-
ninger pa siden (4.2) indstille to fgringskaeber.

- Den hgjdeudlignende stgtteanordning (4.6)
monteres til gevindboringen (6.6) af fraesebor-
det, saledes at fraesebordets underside lgber
parallelt til vaerkstykkets overflade.

Nar der arbejdes efter opmaerkning, viser mar-

keringen pa fraeesebordet (4.5) og skala ved stgt-

teanordningen (4.6}, freeserens midterakse.

6.6 Fraesning med stangepasser SZ-OF

1000

Stangepasseren SZ-OF 1000, som fas som tilbe-

her, gor det muligt at fraese runde dele og cirkel-

rrunde udsnit med en diameter mellem 153 og

760 mm.

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

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

Tip

Hvis man gnsker at undga den lille fordybning,

som passerspidsen efterlader i midten af arbejds-

stykket, kan der monteres et tyndt lille traebreaet

I midten af arbejdsstykket med dobbeltsidet

kleebeband.

6.7 Kopifrasning

Reproduktion af allerede eksisterende arbejds-
stykker opnas med en kopiring eller en kopian-
ordning (fas som tilbehgr).
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a) Kopiring

Kopiringen monteres, i stedet for afdaekningsrin-

gen (2.1), til freesebordet nede fra. Laeg maerke

til, at den monterede fraeser (5.2), passer ind i

abningen af den udvalgte kopiringen. (5.1].

Afstanden Y (Fig. 5) fra arbejdsstykket til skabelon

beregnes fglgende:

Y = (@ kopiring - @ freeser)
2

Preecis centrering af kopiring med ZD-OF (bestill.

nr. 486035).

b) Kopianordning

Til kopianordningen monteres der vinkelarmen

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

af en rulleholder (6.2) og tre kopiruller (6.1).

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

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

- Afstanden mellem tastrulle og fraeseakse ind-
stilles ved drejning pa fingerhjulet (6.7).

6.8 Ligefraesning af kantband

Kantband freeses lige med vinkelarm WA-OF (7.6),

i forbindelse med fgringsplade UP-OF (7.3). Begge

dele fas som tilbehgr.

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

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

- Freesedybden indstilles saledes, at den svarer
til kantens tykkelse + 2 mm.

- Foringspladen (8.1) fgres sa taet som muligt
hentil freeseren ved lgsning af drejeknap (8.3).

- Med fingerhjulet (8.2) indstilles dybde-indstil-
lingen af foringspladen saledes, at ved lige
fraesning af kanterne fa 1/10 mm af kanten bliver
tilbage, som bagefter slibes af med handen.

Ved kantefraesning sgrger en spanudkastnings-

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

opsugningen fungerer rigtigt. Den monteres

med drejeknap (7.1) pa siden af freesebordet, og

afdaekker saledes fraeseren ovenfra under bear-

bejdelsen (Fig. 8).

7 Tilbehgr
Af hensyn til din egen sikkerhed ma der
& kun anvendes Original Festool-tilbehgr
og reservedele.
Festool har et omfattende tilbehgrsprogram,
som muligger alsidig og effektiv anvendelse af
maskinen, f.eks. cirkelanslag, fgringsskinner med



hulraekker, freesehjeelp, freesebord til stationaer
anvendelse.
Bestillingsnumrene for tilbehgr og vaerktgjer kan
De finde i Festool-kataloget eller pa internettet
under ,www.festool.com”.
8 Service og vedligeholdelse
Treek altid stikket ud af stikdasen fgr
& arbejde pabegyndes med maskinen!
Alt service- og vedligeholdelsesarbejde,
& hvor man skal abne motorkabinettet, ma
udelukkende gennemfgres af et autorise-
ret kundeservice-vaerksted.
Maskine og udluftningsslidser skal altid vaere rene.
Polereren er udstyret med selvafbrydende kul,
som afbryder for strgmmen, nar de skal skiftes.

9 Bortskaffelse

Elvaerktgj ma ikke bortskaffes med almindeligt
husholdningsaffald! Maskiner, tilbehgr og embal-
lage skal tilfgres en miljgvenlig form for genbrug!
Overhold de galdende nationale regler.

Kun EU: | henhold til det europaiske direktiv
2002/96/EF skal brugt el-veerktgjindsamles saer-
skilt og tilfgres en miljgvenlig form for genbrug.

10 Garanti

| henhold til de respektive landes lovbestem-
melser yder vi en garanti for materiale- eller
produktionsfejl - dog mindst pa en periode af
12 maneder. Inden for EU-medlemsstaterne
udger denne garantiperiode 24 maneder (bevis
via faktura eller leveringsformular). Skader, der
iseer kan fgres tilbage til naturlig slitage, overbe-
lastning, faglig ukorrekt omgang i modstrid med
betjeningsvejledningen og skader, der forarsages
af brugeren eller en anden anvendelse, der er i
modstrid med betjeningsvejledningen, eller der
var kendt ved kgbet, er udelukket af garantien.
Vifrasiger os ligeledes ethvert ansvar for skader,
som skyldes anvendelse af ikke-originalt tilbehgr
og forbrugsmaterialer (f.eks. bagskiver). Krav fra
kundens side kan udelukkende accepteres, hvis
maskinen/vaerktgjet sendes tilbage til leveran-
dgren eller et servicevaerksted, der er autorise-
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ret af Festool. Opbevar betjeningsvejledningen,
sikkerhedsanvisningerne, reservedelslisten og
bonen. Derudover galder fabrikantens aktuelle
garantibetingelser.

Bemarkning: Pa grund af konstant forsknings-
og udviklingsarbejde forbeholdes retten til at gen-
nemfgre andringer af de tekniske oplysninger.

11 EU-overensstemmelseserklaering
Overfraeserne Serienr.

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF1010 EBQ 490174

Ar for CE-maerkning: 2000

Vi erkleerer med eneansvar, at dette produkt er i
overensstemmelse med fglgende standarder eller
normative dokumenter:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3.2, EN 61000-3-3 iht. be-
stemmelserne i direktiverne 98/37/EF (til 28. dec.
2009), 2006/42/EF (fra 29. dec. 2009), 2004/108/
EF.

«:)/m C}; Joé ot tn Q‘M(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Chef for forskning, udvikling og teknisk doku-
mentation

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACH til Festool produkter, tilbehgr og for-
brugsmateriale

Kemikalieloven REACH tradte i kraft i 2007 og
er geldende i hele Europa. Som “"downstream-
bruger” af kemikalier, dvs. producent af produkter,
tager vivores informationspligt over for kunderne
alvorligt. Pa falgende hjemmeside finder du altid
aktuelle informationer om de stoffer fra kandidat-
listen, som vores produkter kan indeholde:
www.festool.com/reach
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Overfresene
Tekniske data OF 1010 EBQ
Effekt 1010 W

Turtall (tomgang]

Dybde-hurtigjustering 95 mm
Dybde-finjustering 8 mm
Gjenget tilkopling for drivaksel M16x1,5
Fresdiameter maks. 35 mm
Vekt (uten kabel) 2,7 kg
Verneklasse @/l

10000 - 24000 min"

OF 1010 EQ OF 1010Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 min' 26500 min™’
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5
maks. 35 mm maks. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/l @/ Il

De oppgitte illustrasjoner finnes ved begynnelsen av bruksanvisningen.

Symbo

Advarsel mot generell fare

Bruk greklokker!

Anvisning/les merknader!

1 Forskriftsmessig bruk

Ved bruk av freseverktgy som i Festool-salgs-
dokumentene er bestemt for dette, er det ogsa
mulig & bearbeide aluminium og gipskartong.
Overfresene er bestemt for fresing av tre, kunst-
stoffer og trelignende materialer.

& Brukeren er selv ansvarlig for skader og

ulykker som skyldes annen bruk enn det
som er beskrevet som definert bruk.

Bruk vernebriller.

2 Sikkerhetshenvisninger
2& Generelle sikkerhetsinformasjoner
0BS! Les gjennom alle anvisningene. Feil

ved overholdelsen av nedenstaende anvisninger

kan medfgre elektriske stgt, brann og/eller alvor-

lige skader.

Oppbevar alle sikkerhetsmerknader og anvis-

ninger for fremtidig bruk.

Det nedenstaende anvendte uttrykket «elektro-

verktgy» gjelder for stramdrevne elektroverktgy

(med ledning) og batteridrevne elektroverktgy

(uten ledning).

2.2 Maskinspesifikke sikkerhetsanvisnin-

ger

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

- Monter bare verktgy med en tangediameter som

57

passer til spennhylsen

- Kontrollér at fresen sitter fast og at den fungerer
feilfritt.

- Spennhylse og overfalsmutter ma ikke vaere
skadet.

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

Bruk egnet personlig verneut-

@ @ styr: hgrselvern, verne-briller og

stgvmaske nar det oppstar stev
under arbeidet, vernehansker
ved bearbeiding av ru materialer
og nar verktgy skal byttes.

- Elektroverktgy fra Festool skal bare bygges inn
i arbeidsbord som er godkjent til slik bruk av
Festool. Montering i andre eller hjemmelagde
arbeidsbord kan fgre til at elektroverktgyet blir
mindre sikkert & bruke. Det kan fgre til alvorlige
ulykker.

3 Opplysninger om stgy og vibrasjoner
Typiske verdier (beregnet etter EN 60745):
Lydtrykkniva/lydniva

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Tillegg for usikkerhet ved maling K=3dB

Bruk greklokker!

O

Totale svingningsverdier (vektorsum fra tre retnin-
ger) beregnet i henhold til EN 60745:
Svingningsemisjonsverdi

(treakset) a, =55m/s?
Handtak a, =8,0m/s?
Usikkerhet K=2,0m/s?

De angitte utslippsverdiene (vibrasjon, stay) er
malt i samsvar med EN 60745, og brukes ved
sammenligning av maskiner. De er ogsa egnet til
en midlertidig vurdering av vibrasjons- og stgy-
belastning under bruk.

De angitte utslippsverdiene representerer de
viktigste brukstypene til elektroverktgyet. Dersom



elektroverktgyet brukes pa annen mate eller med
andre innsatsverktgy eller etter utilstrekkelig
vedlikehold, kan vibrasjons- og stgybelastningen
bli merkbart hgyere i lgpet av det totale arbeids-
tidsrommet. Man ma ogsa ta hensyn til maskinens
tomgangs- og stillstandsperioder nar man skal
gjgre en ngyaktig vurdering for et gitt arbeidstids-
rom. Dette kan redusere belastningen betraktelig
I lgpet av totalt arbeidstidsrom.

4 Elektrisk tilkobling og igangsetting
& Nettspenningen ma stemme med spesi-
fikasjonene pa effektskiltet!

Bryter (1.2) er en pa-/av-bryter (I = pa / 0 = av).
For kontinuerlig drift kan bryteren settes fast med
laseknappen (1.1). Nar bryteren trykkes en gang
til apnes lasen igjen. For a tilslutte og frakople
nettledningen se Fig. 1A.

5 Innstillinger pa maskinen
Trekk alltid stgpselet ut av stikkontakten far
du utfgrer (reparasjons) arbeid pa maskinen.

5.1 Elektronikk

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)
Ikke bruk maskinen nar det er feil pa elektronik-
ken. Trtallet kan ellers bli for hgyt. Hvis det er feil
pa eletronikken gar maskinen ikke jevnt, eller
turtallet kan ikke justeres.

~ OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ er utstyrt med
‘ELECTW fullakselelektronikk med fglgende egen-
Rolig start

skaper:
Myk oppstart sikrer rykkfri start av maskinen.

Omdreiningstallsjustering

Med stillhjul (1.16) kan turtallet justeres trinnvis
mellom 10000 og 24000 min~" (OF 1010 EQ: 9500
0g 23000 min'). Dermed kan skjaerehastigheten
tilpasses optimalt til hvert materiale:

Fresdiameter [mm] Anbefalet

3-14]15-25]16 - 35 | skjeerma-
Materiale Trinn pa dreieknappen |teriale
Hardtre 6-4| 5-3 | 3-1 |HW(HSS)
Lgst tre 6-5| 6-3 | 4-1 |HSS(HW)
Laminerte 6-51 4-3 4-2 |Hw
sponplater
Kunstoff 6-4 ] 5-3 2-1 [HW
Aluminium 3-1 ] 2-1 1 HSS (HW)
Gipskartong 2-1 1 1 HW

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

Temperatursikring

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

Brems (OF 1010 EBQ)

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

5.2 Verktgy skiftes ut

Ved verktgyskifte kan du sette maskinen pa ho-

det.

a) Sette inn verktgy

- Settinn fresverktgyet sa langt inni spennhylsen
som mulig, minst inn til markeringen (\/) pa
frestangen.

- Drei spindel sa langt til spindelstopp (1.14) (a-
ses fast mens du trykker pa og spindelen lases
fast.

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

b) Ta ut verktgy

- Drei spindel sa langt til spindelstopp (1.14) la-
ses fast mens du trykker pa og spindelen lases
fast.

- Lgsne mutter (1.13) med en gaffelngkkel ngkkel-
vidde 19 sa langt til du fgler motstand. Du Denne
motstanden overvinner denne motstanden du
ved a dreie gaffelngkkelen videre.

- Ta ut fresen.

5.3 Utskifting av spenntang

Det finnes spennhylser for fglgende tange-

diametere: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (se Festool-

katalogen eller Internett , www.festool.com” for

bestillingsnummer).

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

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

5.4 Fresedybde stilles inn

Innstillingen av fresedybden skjer i tre skritt:

a). Nullpunkt stilles inn

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

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



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

- Trykk dybdeanslaget mot et av de tre rresteren-
de anslagene til det dreibare revolveranslaget
(1.9]).

Du kan innstille hvert fastanslag individuelt i hgy-

den med en skrutrekker:

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

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

b) Fresedybde forhandsinstilles

Den gnskede fresedybden kan du enten innstille

med dybdehurtigjusteringen eller med dybdefin-

justeringen.

 Dybdehurtigjustering: Trekk dybdeanslag (1.7)
sa langt oppover til viseren indikerer den gn-
skede fresedybden. Klem dybdeanslaget med
spennarmen (1.6) fast i denne stilling.

e Dybdefininnstilling: Klem dybdeanslaget med
spennarmen (1.6) fast. Still inn den gnskede
fresedybden ved a dreie stillhjul (1.3). Nar du
dreier stillhjulet videre med en markerings-
strek endres fresedybden med 0,1 mm. En full-
stendig omdreiningomdreinig girer T mm. Det
maksimale justeringsomradet for stillhjulet er
8 mm.

c Fresedybde lukkes

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

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

5.5 Avsug
i L Koble alltid maskinen til et avsugssys-
T tem.

Overfresene er som standard utstyrt med en til-
kopling for spon- og stgvavsuging (1.8). Samtidig
forhindres ved hjelp av en avsugingshette (2.2) pa
sideanslaget at sponene flyr vekk.

Nar du freser kanter far du de beste avsugings-
resultatene med avsugingshetten AH-OF som fas
som tilbehgr.

Sponfanger KSF-OF

Sponfangeren KSF-OF (9.1)(med i leveransen i
noen utgaver) kan gke avsug effektiviteten ved
kantfresing.

Monteres pa samme mate som kopiringen.
Kappen kan skjeaeres av langs merkene (9.2) og
dermed forminskes. Sponfangeren kan da brukes
pa innvendige radier ned til 40 mm.
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6 Arbeide med maskinen
Fest alltid emnet slik at det ikke kan be-
& vege seg under bearbeiding.

Hold alltid maskinen med begge hender
& pa de monterte handtakene (1.15, 1.17).
Arbeid alltid slik at overfresens fremfgringsret-
ning er motsatt til fresens dreieretning (fresing i
motsatt retning)!
Fresing kun i motgaende retning (maskinens
fremfgringsretning i verktgyets skjaereretning,
figur 5).

6.1 Bearbeiding av aluminium
Nar du arbeider med aluminium, ma du av
& sikkerhetsgrunner ta hensyn til dette:
- Det ma forkobles en sikkerhetsbryter for jord-
feilstrgm (FI, PRCD).
- Koble maskinen til et egnet avsugapparat.
- Regelmessig rengjgring av maskinen for stg-
vavleiringer i motorhuset.

v

6.2 Frihandsfresing

Ved fresing av skrifter eller bilder og bearbeiding
av kanter med fresere med styrering eller styre-
tapp fores overfresen frihand.

Bruk vernebriller.

6.3 Fresing med sideanslag

For arbeider parallell til arbeidsstykkets kant kan

du bruke det medleverte sideanslaget (3.2) (er

ikke inkludert i ,,Modul 5A"):

- Klem fast de to fgringsstengene (3.7) pa side-
anlegget med de to dreieknappene (3.3).

- Legg fgringsstengene inn i sporene (1.10) pa
fresebordet frem til gnsket mal og klem fast
fgringsstengene med dreieknappen (3.1).

Med fininnstillingen (3.6) som fas som tilbehgr

kan du justere sideanslaget hurtigere og mer

eksakt:

- Drei justeringsskrue (3.4) inn i sideanslagets
kunststoffdel,

- klem styrestenger med dreieknappene (3.5) fast
pa fininnstillingen,

- apne dreieknapper (3.3) pa sideanslaget,

- still inn gnsket avstand med justeringsskruen
og drei dreie-knapper til igjen.

6.4 Frese med bordutvidelse TV-OF

For a forstgrre overfresens baereflate og derved &
forbedre styringen, f.eks. ved fresearbeider langs
kanten, kan bordutvidelsen TV-OF benyttes som
fas som tilbehgr benyttes.

Bordutvidelsen monteres pa samme mate som
sideanslaget.



6.5 Frese med styresystemet FS
Styresystemet som fas som tilbehgr gjor det let-
tere aletter freseing av rette noter.

- Fest styreanslag (4.1) med sideanslagets styre-
stenger (3.7) pa fresebordet.

- Fest styreskinne (4.3) med skrutvinger (4.4)
pa arbeidsstykket. Vaer oppmerksom pa at det
overholdes en sikkerhetsavstand X (bilde 4) pa
5 mm mellom styreskinnens forkant og fresen,
hhv. noten.

- Sett styreanslaget som fremstilt ipa bilde 4,
pa styreskinnen. For & sikre en styring av fre-
seanslaget uten klaring kan du med en skru-
trekker stille inn to styrebakker gjennom de to
apningene (4.2) pa siden.

- Skru stgtte (4.6) )Jsom erinnstillbar i hgyden fast
pa fresebordets gjengeboring slik at fresebor-
dets underside er parallell med arbeidsstykkets
overflate.

For a kunne arbeide etter riss indikererviser mar-

keringen pa fresebord (4.5) og skalaen pa stotte

(4.6) deg fresens midtakse.

6.6 Fresing med stangpasser SZ-OF 1000
Med stangpasseren SZ-0F 1000 som fas som til-
behgr, kan du fremstille runde deler hhv. sektorer
med en diameter mellom 153 og 760 mm.

- Skyv stangpasseren sa langtinn i frese-bordets
fremre not til den gnskede radiusen er inn-
stilt.

- L3s stangpasseren fast med dreieknapp
(1.12).

Tips for bruk

Hvis du vil unnga at passerspissen etterlater et

hull pa arbeidsstykket kan du med dobbelsidig

limband feste et tynt trebrett med dobbelsidig
limband pa midtpunktet.

6.7 Kopifresing
For a reprodusere arbeidsstykker malngyaktig
benyttes en kopieringsring eller kopierings-
innretningen (fas henholdsvis som tilbehgr).
a) Kopieringsring
Fest kopieringsringen i stedet for dekkringen (2.1)
nedenfra pa fresebordet.
Veer ved valg av kopieringsringens (5.1) stgrrelse
oppmerksom pa at den benyttede fresen (5.2)
passer gjennom apningen.
Fremspringetn Y (bilde 5] av arbeidsstykket til
sjab-lonen beregnes pa falgende mate:

Y = (@ kopieringsring - @ fres)

2

Ved montering av kopiring bruk senterdgr ZD-OF
(best.-nr. 486035) for ngyaktig sentrering.
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b) Kopieringsinnretning

For kopieringsinnretningen trenger man vinke-

larmen WA-OF (6.5) og kopiertast-settet KT-OF

som bestar av en rulleholder (6.2) og tre kopie-

ringsruller (6.1).

- Skru vinkelarmen med dreieknapp (6.4) fast
med dreieknapp i gnsket hgyde pa fresebordets
gjengeboring (6.6).

- Monter en kopieringsrulle pa rulleholderen og
skru denne med dreieknapp (6.3) fast pa vinke-
larmen. Veer oppmerksom pa at kopieringsrul-
len og fresen har samme diameter!

- Ved a dreie stillhjulet (6.7) kan du stille inn av-
standen fraav tastrullen til fresaksen.

6.8 Kantbelegg freses plant

Med vinkelarm WA-OF (7.6]) i forbindelse med

styreplaten UP-OF (7.3), begge deler fas som

tilbehgr, kan du planfrese kantbelegg som rager
ut over.

- Skru vinkelarmen med dreieknapp (7.5) fast pa
fresebordets gjengeboring (7.7).

- Skru styreplaten med dreieknapp (7.4) fast med
dreieknapp (7.4) fast pa vinkelarmen.

- Stillinn fresedybden slik at denne er likesa tykk
som kantbelegget + 2 mm.

- For styreplate (8.1) ved a dpne dreieknapp (8.3)
sa tett som mulig inntil fresen.

- Foreta styreplatens dybdeinnstilling med still-
hjul (8.2) slik at det star igjen noen tiendedels
millimeter av kantbelegget som du etterpa
sliper av for hand.

Sponfangeren SF-OF (7.2) som fas som tilbehgr

forbedrer stgvavsugingen ved fresing av kantbe-

legg. Den festes med dreieknapp (7.1) pa siden av
frese-bordet og dekker fresen ovenfra mens du

arbeider (bilde 8).

7 Tilbehor
Av hensyn til din egen sikkerhet bgr du
& alltid bruke original Festool-tilbehgr og
reservedeler.
Festool tilbyr en lang rekke tilbehgr som gjgr det
mulig & bruke maskinen pa en allsidig og effektiv
mate, for eksempel: fresesirkel, fgringsskinner
med hullrekker, fresehjelp, fresebord til stasjo-
neer bruk.
Bestillingsnumrene til tilbehgr og verktgy finner
du i Festool-katalogen eller pa Internett under
~www.festool.com”.

8

N

Vedlikehold og pleie

Trekk alltid stgpselet ut av stikkon-takten
for du utfgrer (reparasjons) arbeid pa
maskinen .



Alt vedlikeholds- og servicearbeid som

& krever at motorhuset apnes skal alltid
utgres pa et autorisert kundeservice-
verksted.

Maskinen og ventilasjonsspaltene ma alltid hol-

des rene.

Maskinen er utstyrt med spesialkull som slas

automatisk av. Dersom disse er slitt ut skjer et

automatisk strgmavbrudd og maskinen stanses.

9 Avhending

Kast aldri elektroverktgy i husholdningsavfallet!
Returner maskin, tilbehgr og emballasje til et
miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Fglg bestem-
melsene som gjelder i ditt land.

Kun EU: | henhold til EU-direktiv 2002/96/EF
ma elektroverktgy som ikke lenger skal brukes,
samles separat og returneres til et miljgvennlig
gjenvinningsanlegg.

10 Ansvar for mangler

For vare apparater er vi ansvarlig for material-
eller produksjonsfeil i samsvar med gjeldende
nasjonale bestemmelser, i minst 12 maneder.
Denne tiden 24 maneder innenfor EU-stater
(bevises med regning eller fglgeseddel). Skader
som spesielt skyldes slitasje, overbelastning,
ufagmessig handtering, eller skader forarsaket
av brukeren eller annen bruk i strid med bruks-
anvisningen, eller skader som var kjent ved kjgp
av apparatet omfattes ikke av dette ansvaret. |
tillegg unntas skader som kan fgres tilbake til
bruk av ikke-originalt tilbehgr og forbruksmate-
rialer (f.eks. slipetallerken). Reklamasjoner kan
bare godtas hvis apparatet ikke ble demontert
og returneres til leverandgren eller et autorisert
Festool-serviceverksted. Ta godt vare pa bruksan-
visningen, sikkerhetsforskrifter, reservedelsliste
og kvittering. Dessuten gjelder produsentens
aktuelle betingelser for ansvar ved mangler.
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Anmerkning

Pa grunn av kontinuerlige forsknings- og utvi-
klingsarbeid tas det forbehold om endringer avde
tekniske spesifikasjonene i dette dokumentet.

11 EU-samsvarserklaring

Overfresene Serienr.
OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

Ar for CE-merking: 2000

Vi erklaerer under eget ansvar at dette produktet
er i samsvar med fglgende normer eller norm-
dokumenter:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3.2, EN 61000-3-3 iht. bestem-
melsene i radsdirektivene 98/37/EF (til 28. des.
2009), 2006/42/EF (fra 29. des. 2009), 2004/108/EF.

¢3/)a G}t Jaé iakadang Q—wow(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Leder for forskning, utvikling, teknisk doku-
mentasjon

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACh for Festool-produkter, tilbehgr og for-
bruksmateriell

REACh har siden 2007 veert gjeldende kjemikalie-
vedtekt over hele Europa. Som produsent av pro-
dukter som inneholder kjemikalier, er vi bevisst
pa var informasjonsplikt overfor kundene. For at
vi alltid skal kunne holde deg oppdatert og gi deg
informasjon om mulige stoffer i vare produkter
som finnes pa listen, har vi opprettet fglgende
nettside: www.festool.com/reach



@

Fresadora superior

OF 1010 EBQ
1010 W

Dados técnicos
Poténcia
Ndmero de rotacdes (em vazio)

Ajuste rapido de profundidade 55 mm
Ajuste de profundidade de precisao 8 mm

Rosca da conexao do veio de

accionamento M16x1,5
Diametro de fresa max. 35 mm
Peso (sem cabo) 2,7 kg
Classe de proteccao @/l

10000 - 24000 rpm

OF 1010 EQ OF 1010 Q
1010 W 720 W

9500 - 23000 rpm 26500 rpm
55 mm 55 mm

8 mm 8 mm
M16x1,5 M16x1,5

Vv max. 35 mm
2,7 kg 2,7 kg

@/ Il @/l

As figuras indicadas encontram-se no inicio das instrucoes de operacao.

Simbolos

Perigo geral

Utilizar protectores de ouvido!

Ler indicacdes/notas!

Usar o6culos de proteccao.

=) -] >

Utilizacao em conformidade
No emprego das ferramentas de fresa indicadas
nos documentos de venda da Festool, também
podem ser processados aluminio e papelao de
gesso. Conforme as prescricoes, as fresas de face
sao concebidas para fresar madeira, materiais
sintéticos e materiais semelhantes a madeira.

O utilizador é responsavel por danos e
& acidentes devidos a uma utilizacao nao
propria conforme as disposicoes.

2
2.1

Avisos de seguranca

Regras gerais de seguranca
ATENCAO! Leia todas as indicacdes de
seguranca e instrucoes. O desrespeito das
adverténcias e instrucoes pode ocasionar cho-
ques eléctricos, incéndios e/ou ferimentos gra-
ves.
Guarde todas as indicacoes de seguranca e ins-
trucoes para futura referéncia.
0 termo “Ferramenta eléctrica” utilizado a seguir
nas indicacoes de adverténcia, refere-se a ferra-
mentas eléctricas operadas com corrente de rede
(com cabo de rede) e a ferramentas eléctricas
operadas com acumulador (sem cabo de rede).

62

2.2 Indicacoes de seguranca especificas da

magquina

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

- Fixe apenas ferramentas especiais com o dia-
metro de fuste previsto para a pinca de aperto.

- Atente ao aperto firme da fresa e certifique-se
do seu giro perfeito.

- A pinca e a porca de fixacao nao podem apre-
sentar danificacoes.

- Fresas que apresentam fissuras ou aquelas,
cuja forma se modificou, nao devem ser utili-

zadas.

Use equipamentos protectores
adequados e individualmente
adaptados: proteccao auditiva,

6culos de proteccdo, mascara

O
W

contra pos no caso de trabal-hos

em que seja produzido pd, luvas

de proteccao ao tratar materiais
rugosos e ao mudar ferramen-
tas.

- As ferramentas eléctricas Festool s6 devem ser
montadas em bancadas de trabalho projectadas
pela Festool para esse efeito. Se a ferramenta
eléctrica for montada numa outra bancada de
trabalho ou numa de fabrico proprio, ela pode
ficar instavel e provocar acidentes graves.

3 Informacao relativa a ruido e vibracao
Os valores determinados de acordo com a norma
EN 60745 sao, tipicamente:

Nivel de pressao acustica/poténcia do nivel
acustico

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)
Factor de inseguranca de medicao K=3dB

Utilizar protectores de ouvido!

O




Niveis totais de vibracdes (soma vectorial de
trés sentidos) determinados em funcdo da NE

60745:

Nivel de emissao de vibracoes

(3 eixos) a, =55m/s?
Punho a, =8,0m/s?
Incerteza K=2,0m/s?

Os valores de emissao (vibracao, ruido) indicados
foram medidos de acordo com as condicoes de
ensaio na NE 60745 e servem de comparativo de
ferramentas. Sao também adequados para uma
avaliacao provisoria do coeficiente de vibracoes
e do nivel de ruido durante a aplicacao. Os niveis
de emissao indicados representam as aplicacoes
principais da ferramenta eléctrica. No entanto,
se a ferramenta eléctrica for utilizada para ou-
tras aplicacoes, com outros acessérios ou com
uma manutencao insuficiente, tal pode aumentar
claramente o coeficiente de vibracoes e o nivel de
ruido durante todo o periodo de funcionamento.
Para uma avaliacao precisa durante um determi-
nado periodo de funcionamento, devem também
observar-se os tempos de trabalho em vazio e
de paragem da ferramenta abrangidos. Tal pode
reduzir consideravelmente o esforco durante todo
o periodo de funcionamento.

4 Ligacao eléctrica e colocacao em funcio-
namento
A tensao da rede deve estar sempre de
& acordo com a indicacao na chapa de po-
téncia.
O interruptor (1.2) serve como interruptor para
ligar/desligar (ON/OFF]) (I = ligado / 0 = desliga-
do). Para um funcionamento continuo pode ser
engatado o bot3o de bloqueio lateral (1.1). Pre-
mindo novamente o interruptor soltase de novo o
blogueio. Para ligar e desligar o cabo de conexao
a rede, veja ilustracao 1A.

5 Ajustes na maquina

Antes de se efectuar qualquer trabalho na ma-
quina retirar sempre a ficha de ligacao da tomada
de corrente!

5.1 Sistema electronico

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Nao trabalhar com a maquina se o sistema elec-
tronico estiver defeituoso, ja que isso poderia
originar rotacoes demasiado elevadas. Pode
identificar-se um sistema electrdnico deficiente
pela falta de arranque suave ou se nao for possivel
efectuar uma regulacao das rotacoes.
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E A OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ possui um
ELE°"<”/'° sistema electréonico de onda comple-
ta com as seguintes caracteristicas:
Arranque suave

O arranque suave providencia um arranque da
maquina isento de solavancos.

Regulacao do numero de rotacoes

Através da roda de ajuste (1.16) é possivel ajustar
progressivamente o niumero de rotacoes entre
10000 e 24000 rpm (OF 1010 EQ: 9500 e 23000
rpm). Pode deste modo ajustar-se adequadamen-
te a velocidade de corte ao respectivo material a
trabalhar:

Didmetro de fresa [mm] |Material
3-14]15-25]16 - 35 |de corte
Posicao da roda regu- |reco-
Material ladora mendado
Madeiradura | 6-4 | 5-3 3-1 [HW([HSS)
Madeiramole | 6-5 | 6-3 4 -1 |HSS (HW)
Placas de
aglomerado 6-51 6-3 4-2 |HW
revestidas
Sintetico 6-4 | 5-3 2-1 |HW
Aluminio 3-1] 2-1 1 HSS (HW)
Papelao de 21 1 1 HW
gesso

Numero de rotacoes constante

O numero de rotacoes pré-seleccionado € man-
tido, em vazio e durante o trabalho, de modo
constante.

Disjuntor térmico

Ao ser atingida uma temperatura do motor criti-
ca, o sistema electronico de proteccao desliga a
magquina, para efeitos de proteccao contra sobrea-
quecimento. A maquina estara novamente pronta
afuncionar apds um periodo de arrefecimento de
aprox. 3-5 minuto. O periodo de arrefecimento é
menor com a maquina a trabalhar (marcha em
vazio).

Travao (OF 1010 EBQ)

A OF 1010 EBQ dispoe de um freio electrdnico, o
qual para o fuso com a ferramenta, dentro de 2
segundos, apds o desligamento da maquina.

5.2 Trocar a ferramenta
Para se mudar de ferramenta pode virar-se a
maquina ao contrario.



a) Colocar a ferramenta

- Introduza a ferramenta de fresar o maximo
possivel na pinca de fixacao aberta, pelo menos
até 3 marca (\/) no fuste da fresa.

- Girar o fuso o suficiente, até que, se premida, a
trava de fuso (1.14) encrava e trava o fuso.

- Apertar a porca (1.13) com o auxilio de uma
chave de boca de 19 mm.

b) Retirar a ferramenta

- Girar o fuso o suficiente, até que, se premida, a
trava de fuso (1.14) encrava e trava o fuso.

- Desapertar aporca (1.13), com o auxilio de uma
chave de boca de 19 mm, o suficiente até sentir
uma certa resisténcia. Esta resisténcia deve ser
vencida com a continuacao do giro da chave de
boca.

- Retirar a fresa.

5.3 Substituicao da pinca

Estao disponiveis pincas para os seguintes diame-

tros de fuste: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (NUmeros

de encomenda, ver catalogo Festool ou na Internet

em www.festool.com).

- Sacar a porca completamente (1.13) e retira-la
do fuso, junto com a pinca.

- Inserir uma nova pinca com a porca no fuso e
apertar a porca levemente. Nao apertar dema-
siado a porca se nao houver fresa na pinca!

5.4 Ajustar a profundidade de fresa
O ajuste da profundidade de fresa realiza-se em
trés etapas:

a) Ajustar o ponto neutro

- Abrir a alavanca de fixacao (1.6), até que o en-
costo de profundidade (1.7) fique livremente
movel.

- Por a fresa de face com a mesa de fresa (1.11)
numa base plana. Desapertar o botao regulador
(1.15) e empurrar a maquina para baixo, até a
fresa encostar na base.

- Fixe a maquina por aperto nesta posicao, fe-
chando a manete de aperto (1.15).

- Premir o encosto de profundidade contra um dos
trés encostos fixos do encosto-revolver giravel
(1.9).

Com uma chave de fendas, a altura de cada

encosto pode ser ajustada individualmente:

Encosto fixo Altrura min./Altura max.

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

- Empurrar o indicador (1.4) para baixo, de forma
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que aponte os 0 mm na escala (1.5).

b) Determinar a profundidade de fresar

A profundidade de fresar desejada pode ser de-

terminada pelo ajuste rapido de profundidade ou

pelo ajuste de profundidade de precisao.

» Ajuste rapido de profundidade: puxar o encosto
de profundidade (1.7) para cima o suficiente,
para que o indicador aponte a profundidade de
fresa desejada. Imobilizar o encosto de profun-
didade nesta posicao, com auxilio da alavanca
de fixacao (1.6).

e Ajuste de profundidade de precisao: Imobili-
zar o encosto de profundidade com auxilio da
alavanca de fixacdo (1.6). A profundidade de
fresa desejada é ajustada, girando a roda de
ajuste (1.3). Girando a roda de ajuste um traco,
a profundidade de fresa muda 0,1 mm. Um giro
completo perfaz 1 mm. A gama maxima de
ajuste desta roda é de 8 mm.

c) Aumentar a profundidade de fresa

- Abrir o botao (1.15) e empurrar a maquina para
baixo, até que o encosto de profundidade toque
no encosto fixo.

- Fixe a maquina por aperto nesta posicao, fe-
chando a manete de aperto (1.15).

N

No moddulo padrao, as fresas de face estao dota-
das de um bocal para a aspiracao de aparas e de
pd (1.8). Por meio de uma cobertura de aspiracao
(2.2) no encosto lateral, evita-se que as aparas
sejam espalhadas.

Na fresa de cantos obtém-se excelentes resulta-
dos de aspiracao com o auxilio da cobertura de
aspiracao AH-OF, disponivel como acessorio.

Aspiracao
Ligue sempre a maquina a um sistema
de aspiracao.

Para-aparas KSF-OF

O péara-aparas KSF-OF (9.1) (parcialmente no
ambito de fornecimento) permite aumentar a efi-
cacia da aspiracao ao fresar cantos. A montagem
é efectuada de modo analogo ao anel copiador. A
tampa pode ser cortada com uma serra de arco ao
longo dos entalhes (9.2) sendo assim diminuida.
O para-aparas pode entao ser utilizado em raios
interiores, até a um raio minimo de 40 mm.



Trabalhar com a maquina

Fixe sempre a peca a trabalhar, de modo
a que nao se possa mover, ao ser traba-
lhada.

A ferramenta deve ser sempre segura,
com ambas as maos, pelos punhos (1.15,
1.17) previstos para o efeito.

Trabalhar sempre de forma que o sentido de
avanco da fresa de face seja oposto ao sentido de
rotacdo (fresar no sentido oposto)! Fresar apenas
em contra-rotacdo (avanco da maquina no sentido
de corte da ferramenta, imagem 5).

AN
AN

6.1 Trabalho em aluminio
Ao trabalhar com aluminio deve, por ra-
& zoes de seguranca, respeitar as seguites
medidas:
- Ligar a entrada um disjuntor de corrente de
defeito (FI, PRCD).
- Ligar a ferramenta a um aspirador adequado.
- Limpar a ferramenta regularmente, retirando
os depdsitos de pd da caixa do motor.

S

6.2 Fresar com guia a mao

Principalmente para fresar letras ou figuras e no
processamento de cantos, com anel de esbarro
ou pino de guia, conduz-se a fresa de face a mao
livre.

Usar dculos de proteccao.

6.3 Fresar com encosto lateral

Para trabalhos a serem efectuados paralelamente

com o canto da peca a ser trabalhada pode ser

empregado o encosto lateral fornecido (3.2) (no

.Mddulo 5A" nao existe no ambito de forneci-

mento):

- Prenda as duas barras guia (3.7) no batente late-
ral através das duas manetes de aperto (3.3).

- Insira as barras guia até a medida desejada nas
ranhuras (1.10) da mesa de tupia, e prenda as
barras guia através da manete de aperto (3.1).

Esta distancia pode ser ajustada mais rapida e

exactamente, por meio do ajuste de precisao (3.6),

fornecido como acessorio:

- Girar o parafuso de ajuste (3.4) para dentro do
elemento de plastico do encosto lateral,

- travar as hastes de guia no ajuste de precisao,
com o auxilio dos botdes de fixacdo (3.5,

- desapertar os botdes de fixacdo (3.3) no encosto
lateral,

- regular a distancia desejada por meio do para-
fuso de ajuste e voltar a apertar os botoes de
fixacao.
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6.4 Fresar com o alargamento de mesa TV-
OF

Visando aumentar a superficie de apoio da fre-
sa de face e, assim, melhorar a guia, p.ex., nos
trabalhos perto do canto, pode ser empregado o
alargamento de mesa TV-OF, encontrado como
acessorio. O alargamento de mesa é montado da

mesma forma que o encosto lateral.

6.5 Fresar com sistema de guia FS

O sistema de guia disponivel como acessério,

facilita fresar ranhuras rectas.

- Fixar o encosto de guia (4.1) na mesa de fresa,
por meio das hastes de guia (3.7) do encosto
lateral.

- Fixar a régua de guia (4.3) na peca a trabalhar
com o auxilio de sargentos (4.4). Atentar a que
seja mantida a distancia de seguranca X (figura
4) de 5 mm, entre o canto dianteiro da régua de
guia e a fresa ou a ranhura.

- Comoilustrado na figura 4, por o encosto de guia
na régua de guia. A fim de garantir uma guia
do encosto de fresa isenta de folga, podem ser
ajustados dois blocos de guia, passando uma
chave de fendas pelos dois orificios laterais
(4.2).

- Aparafusar o apoio (4.6), ajustavel na altura, no
furo roscado (6.6) da mesa da fresa, de forma
que a face inferior da mesa da fresa fique pa-
ralela com a superficie da peca a ser trabalha-
da.

Para poder trabalhar conforme um tracado, a

marcacdo na mesa da fresa (4.5) e a escala no

apoio (4.6) indicam o centro da fresa.

6.6 Fresar com compasso de haste SZ-OF

1000

Com o auxilio do compasso de haste SZ-0OF 1000,

disponivel como acessério, podem ser produzidas

pecas redondas e recortes circulares, com diame-

tros entre 153 e 760 mm.

- Introduzir o compasso de haste na ranhura dian-
teira da mesa da fresa, até que o raio desejado
esteja ajustado.

- Imobilizar o compasso de haste com o botao de
fixacdo (1.12).

Sugestao de uso

se a marca, provocada pela ponta do com-passo

na peca a ser trabalhada, deve ser evitada, pode

ser colada no centro da ponta uma lamina fina
de madeira, usando uma fita adesiva em ambos
os lados.



6.7 Operar como fresa-copiadora

A fim de reproduzir pecas existentes com per-
feicao, emprega-se um anel-copiador ou um
dispositivo-copiador (ambos disponiveis como
acessorios).

a) Anel-copiador
Fixar o anel-copiador por baixo na mesa de fresa,
ao invés do anel de cobertura (2.1).
Na seleccdo do tamanho do anel-copiador (5.1),
atentar a que a fresa empregada (5.2) passe pela
sua abertura.
A saliéncia Y (figura 5) da peca a trabalhar, em
relacao ao gabarito, ¢ calculada da seguinte for-
ma:

Y = (@ anel-copiador - @ fresa)

2

O ringue copiador pode ser exactamente cen-
trado com o cone centralizador ZF-OF (Enc.N°
486035).

b) Dispositivo-copiador

Para poder trabalhar com o dispositivo-copiador

precisam-se do braco dobrado WA-OF (6.5) e do

conjunto-copiador KT-OF, composto de um porta-

rolo (6.2) e trés rolos-copiadores (6.1).

- Aparafusar o braco dobrado na altura desejada
no furo roscado (6.6) da mesa de fresa, apertan-
do o bot3o de fixacao (6.4).

- Montar um rolo-copiador no porta-rolo e apa-
rafusa-lo no braco dobrado, apertando o botao
de fixacdo (6.3). Atentar a que o rolo-copiador e
a fresa tenham os mesmos didametros!

- Girando a roda de ajuste (6.7), pode ser regulada
a distancia entre o rolo explorador e o eixo da
fresa.

6.8 Fresar rente revestimentos de canto

colados

Revestimentos de canto que sobressaiam da su-

perficie podem ser fresados rente, empregando

o braco dobrado WA-OF (7.6]), em conjunto com

a placa de guia UP-OF (7.3), ambos disponiveis

cComo acessorios.

- Aparafusar o braco dobrado no furo roscado (7.7)
da mesa da fresa, apertando o botao de fixacao
(7.5).

- Aparafusar a placa de guia no braco dobrado,
apertando o bot3do de fixacdo (7.4).

- Ajustar a profundidade de fresar, de forma que
esta corresponda a espessura do revestimento
colado + 2 mm.

- Aproximar a placa de guia (8.1) o mais perto
possivel a fresa, desapertando o botao de fixacao
(8.3).
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- Efectuar o ajuste de profundidade, por meio da
roda de ajuste (8.2], de forma que, na operacao
de fresar rente, permaneca uma saliéncia de
apenas alguns décimos de milimetro do reves-
timento de canto colado, que serao lixados a
mao posteriormente.

A proteccao contra o espalhamento de aparas

SF-OF (7.2), disponivel como acessorio, melhora

a aspiracao de pd na fresa de revestimentos de

canto colados. O mesmo é fixado lateralmente na

mesa da fresa, apertando o parafuso de fixacao

(7.1) e, durante o trabalho, cobre a fresa de cima

(figura 8).

7 Acessorio

Para a sua propria seguranca, utilize ape-
& nas acessorios e pecas sobresselentes

originais da Festool.
A Festool oferece uma extensa gama de aces-
sorios, que lhe permitem uma aplicacao variada
e efectiva da sua maquina, p. ex.: compassos,
trilhos-guia com fila de orificios, gabarito auxiliar,
mesa de tupia para aplicacado estacionaria.
Os numeros de encomenda para acessorios e
ferramentas podem ser encontrados no catalogo
Festool ou na Internet sob ‘www.festool.com’.
8 Conservacao e cuidados

Antes de se efectuar qualquer trabalho na
& maquina retirar sempre a ficha de ligacao

da tomada de corrente!

Todos os trabalhos de manutencao e
& reparacao, que exigem a abertura da car-
caca do motor, s6 podem ser efectuadas
por uma oficina autorizada do servico
apos-venda.
Mantenha o aparelho e as aberturas de ventilacao
sempre limpos. Amaquina esta equipada com es-
covas de carvao especial de interrupcao automa-
tica. Quando estao gastas actua uma interrupcao
automatica de corrente e desliga a maquina.

9 Remocao

Nao deite as ferramentas eléctricas no lixo do-
méstico! Encaminhe as ferramentas, acessorios
e embalagens para um reaproveitamento ecolo-
gico! Nesse caso, observe as regulamentacoes
nacionais em vigor.

Apenas paises da UE: De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE, as ferramentas electroni-
cas usadas devem ser recolhidas separadamente
e ser sujeitas a uma reciclagem que proteja o
meio ambiente.



10 Prestacao de garantia

Os nossos aparelhos estao ao abrigo de prestacao
de garantia referente a defeitos do material ou
de fabrico de acordo com as regulamentacodes
nacionalmente legisladas, todavia no minimo 12
meses. Dentro do espaco dos estados da EU o
periodo de prestacao de garantia é de 24 meses
(prova através de factura ou recibo de entregal.
Danos que se devem em especial ao desgaste na-
tural, sobrecarga, utilizacao incorrecta ou danos
por culpa do utilizador ou qualquer outra utiliza-
cao que nao respeite o manual de instrucoes ou
conhecidos aguando da aquisicao, estao excluidos
da prestacao de garantia. Também se excluem os
danos causados pela utilizacdo de acessorios que
ndo sejam originais e materiais de desgaste (p.
ex., pratos de lixar).

Reclamacoes s6 podem ser reconhecidas caso o
aparelho seja remetido todo montado (completo)
ao fornecedor ou a um servico de assisténcia ao
cliente Festool autorizado. O manual de instru-
coes, instrucoes de seguranca, lista de pecas de
substituicao e comprovativo de compra devem ser
bem guardados. Sao validas, de resto, as actuais
condicoes de prestacao de garantia do fabricante.

Nota
Devido aos trabalhos de investigacao e desen-
volvimento permanentes, reserva-se o direito as
alteracoes das instrucdes técnicas aqui produ-
zidas.
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11 Declaracao de conformidade CE
Fresadora superior N.° de série

OF 1010 Q 490108

OF 1010 EQ 491991

OF 1010 EBQ 490174

Ano da marca CE: 2000

Sob nossa inteira responsabilidade, declaramos
que este produto esta de acordo com as seguintes
normas ou documentos normativos.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3.2, EN 61000-3-3 de acordo
com as regulamentacdes das directivas 98/37/CE
(até 28 de Dezembro de 2009}, 2006/42/CE (a par-
tir de 29 de Dezembro de 2009), 2004/108/CE.

«:)/m. C}.Joé ot tn Q‘w(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Director de pesquisa, desenvolvimento, docu-
mentacao técnica

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACh para produtos Festool, respectivos aces-
sorios e material de desgaste

REACh é, desde 2007, o regulamento relativo a
produtos quimicos, valido em toda a Europa. Nds,
enquanto ,utilizadores subjacentes”, ou seja,
fabricante de produtos, estamos conscientes do
nosso dever de informar os nossos clientes. Para
o manter sempre actualizado e para o informar
sobre possiveis materiais da lista de candidatos
aos nossos produtos, criamos o seguinte website
para si: www.festool.com/reach



dacoHHO-ppe3epHaa MalLUHKa

O4die+aneed aariaa OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010Q
TTOITHol 1010 Ad 1010 Ao 720 Ao
x@fi6T TATOTOTA (OTETHOTE 6T4) 10000 - 24000 To/iei 9500 - 23000 To/ief 26500 To/iei
AB0A0E AATACTT Of0ATTAGS 4804810 55 11 5511 5571
OT+10¢é AGATACTT OfibaiTade 4864eid 8 11 811 811
ToefTaaeieodssiay oackaa

23380VI&AT aaéa M16x1,5 M16x1,5 M16x1,5
Aeai &0 68ach 128, 35 11 128 35 11 28 35 11
Taffa (4ac eaaaey) 2,7 &3 2,7 é3 2,7 &3
A&cTTan T TRl @/ 11 @/ 11 @/ 11

I'Ipwnaraelvlble MINIOCTPaLKM HAXOAATCA B Ha4alie pyKoBOACTBa NO 3Kcnnyarauuu.

CumMsonbl NPOCTPaHAETCH Ha 3JIEKTPOUHCTPYMEHT C MUTaHU-
Mpenynpexaerue o6 obLLei OnacHOCTH eM oT ceTu (co WHypoM NuTaHus oT anekTpoceTu)
M Ha aKKyMYNATOPHbIA 371eKTPOMHCTPYMeHT (6e3
LUHYPOM MUTAHUA OT 3N1EKTPOCETH).
Hocutb 3awmty opraHos crnyxal
2.2 CneundpunuecKue npaBuna TeXHUKH
@ CobntofaiTe pyKOBOACTBO MO 3Kcryara- 6e3onacHoCTH
LMK/ UHCTPYKLUMM! - MakcumanbHoe uyncno obopoToB, yKaszaHHOe
Ha WMHCTPYMEHTE, He AOMKHO ObiTb MPEeBbILIEHO,
PaboTainTte B 3alMUTHBIX O4YKaXx. APyruMu cnoBamu, cneayet Bceria npuaepxmBarbCa
yKasaHHOro Konuyectsa 060pOTOB.

—= - Mcrnonb3ynre MHCTPYMEHT C IMaMETPOM XBOCTOBHMKA,
@ 17 NOAXOAALLEero nNo pasMepy 3aKUMHOM LaHru.
mﬁ? - [TPOKOHTPONUPYHTE KECTKOCTS NOcaakn dpesbl U

BesynpeyHocTs eé xoaa.
- 3KUMHaA LaHra U HakMaHadA ravka He AOSHKHbI
UMETb NOBPEXAEHUN.
1 NMpuMmeHeHWe NO Ha3Ha4YeHUro PEeXA

- ®pesbl C TpelMHaMK UK Te, GopmMa KOTOpPbIX
npetepnena M3MeHeHWA, NPUMEHATSCA He
ZIOMKHbI.

O6pabatbiBaTSCA MOMyT TaKkXe antoMUHWUIA U
rMOCOBbLIM KapTOH NPW MPUMEHeHUH dpesepHbIX
MHCTPYMEHTOB, CneuuansHo nNpeanucaHHbIX AnA .
3TOro JOKyMeHTamK no npoaaxe Festool. dacoHHo- ~ MonbsynTech NOAXOAANUMU
dpesepHble MalLMHKK NpeayCMOTPeHbl MO CBOEMY @ W nHamBuAyanbHeIMK CpeacTBaMu
HasHaYyeHWo Ana GpPe3epOBKM Neca, CUHTETUYECKMUX 3alUMTbl: 3alUMTHbIE HayLIHUKMH,

MaTepuanoB U CXOAHbIX C TECOM MaTepuanos. 3alLWTHbIE OYKM, pecnuparop (npw
& 3a yLep6 v HecyacTHble Cryyau, CBA3aHHbIe @ ﬂ’? o6paboTKe MblieoBpasyoLmnx
Cc npumMmeHeHnemMm He Nno Ha3Ha4YeHWUIo, Ma‘repmaHOB), 3allMTHbIE NepyaTKm
oTBeyaer [lonb3oBarensb. (Npv 0BpaboTke rpydbix MaTepuanos
1 CMeHe paboyero UHCTPyMeHTa).
- 3nekTponHCcTpyMeHTbl Festool pa3spewaeT-

2 YKasaHUA No TexHuKe 6e30nacHOCTH
CA yCcTaHaBnAMBaTb TOJIbKO Ha CNeLlManbHO
2.1 O6uwwue yKasanua no 6esonacHocTu npeayCcMOTPEHHbIX ANS 3Toro pabounx cronax,

LOMYLLEHHbBIX K NCMOMIb30BAHWUIO CO CTOPOHbI
Festool. lNpn ycTaHOBKE 3N1EKTPOUHCTPYMEHTA
Ha LPYroM, CaMoOCTOATESIbHO U3rOTOBEHHOM
paboyeM cTone, BO3MOXHO HapyLLEeHMe YCTONY M-
BOCTWM MHCTPYMEHTA, YTO MOXET CTaTb MPUYNHOM
NOJIy4EeHUS TAXKENbIX TPABM.

BHUMAHMUE! MpouTtuTte BCe yKasaHUs no
& TeXHUKe 6e30MacHOCTM U peKOMeHaaLuuu.
Ownbkn npn cobnogeHnn NpUBeLEHHbIX
yKa3aHWin 1 peKoMeH[aLmn MoryT NpMBeCTM K No-
PaXKeHMUI0 3M1eKTPUYECKMM TOKOM, noxapy, u/unm
Bbl3BaTb TSXeSNble TPaBMbI.
CoxpaHauTe Bce YKa3aHUA No TexHukKe 6e3sonac-
HOCTU U PYKOBOHCTBa no 3KcnayaTauuu B Kaye- 3 JaHHble no wymy u B|46pau|,w|
CTBe crpaBoYHOro MaTepuana. OnpeneneHHble B cootBeTtctBUU ¢ EN 60745

Mcnonb3oBaHHOe B HACTOSALWMX UHCTPYKUMAX KM TUMNOBbIE 3HAYEHMA.
yKa3aHWsAX MOHSATUE «3NeKTPOMHCTPYMEHT» pac- YPOBEHb LyMa/3syKoBan MowHocTs 103 AB(A)
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 ob(A)
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OF 1010 Q
Jlonyck Ha norpeLHocTb nsMepeHua

O

06wunin KoadpuumeHT KonebaHuit (cymma BekTo-
POB Tpex HanpaBieHUit) paccumTbiBaeTCs B COOT-
BeTcTBUE ¢ EN 60745:

KoaddumumneHT ammnccum konebanHmin

87/98 nb(A)
K=3nab

Hocwutb 3awwmty opraHos chnyxal

(3-oceBoit) a, = 5,5 M/cek?
PykosiTka a, = 8,0 m/cex?
MorpelHoCTb K=2,0 M/cex?

YKa3aHHble 3HaYeHWs ypoBHS LyMa/Bubpaumm ns-
MepeHbl B COOTBETCTBUUN C YCIOBUAMM UCTbITAHNI
no EN 60745 v cnyxaT pns CpaBHEHUS UHCTPY-
MEHTOB. 3TN 3HAYEeHMS MOXHO TakXe MCMNoJb30-
BaTb 4S9 NpefABapuUTesIbHOW OLLEHKM LUYMOBOMW U
BMOpaLNOHHOW Harpy3kun Bo Bpems paboThl.
YKasaHHble 3HauYeHUs ypoBHA LWyMa/Bubpaumm
oTobpaxaloT 0CHOBHble 06/1aCTU NPUMEHEHUS
aneKTpouMHCcTpyMeHTa. [lpn ncnonb3oBaHumu
3NEeKTPONHCTPYMEHTA B APYrux Lensx, ¢ opyruMu
CMeHHbIMU (pabounMmn]) MHCTpyMeHTaMK MK B
c/llyyae Ux HeypaoBAeTBOPUTENbHOro obcnyxmBa-
HWS, WyMoBasa M BUOpaLMOHHAsa Harpy3ku mMoryT
3HaYUTesIbHO BO3pacTaTb HA MPOTAXKEHUWN BCErO
cpoka akcnayataumn. [Ing TO4HOW OLeHKN Harpy-
30K B TeYeHMe yKasaHHOro cpoka akcnayataumu
HeobxoanMMo Takxke cobnopatb NpUBOAUMbIE B
HacTosLWEeM pyKOBOACTBE 3HAYEHUST BPEMEHMU
paboTbl Ha XONOCTOM XOAYy W BPEMEHW MPOCTOS.
3TO NOMOXET 3HAaUYNTENbHO YMEHbLUNTb Harpy3sKky
B TeYeHMe BCero Cpoka aKkcnsyaTaumm 31eKTpo-
WHCTPYMEHTA.

4 dneKTpuUuecKoe NoAKIoUeHue U BBoA B
aKcnnyarauuro
Hanpsa>keHne B CETU JOMKHO COOTBETCTBOBATL
3HaAYEeHMUAM, YKasaHHbIM Ha 3aBOACKOWM

TabnuuKe MalluHbI.

Bbikntouarens (1.2) Cry>KUT Anf BKITFOUYEHWA/ BbIKITFOUEHMA
(I = Bkn. / 0 = Bbikn.). MNpu anutensHon pabote ero
MOXXHO 3aduKcupoBaTb OOKOBOM KHonkon (1.1).
MpY NOBTOPHOM HaXKaTWK BbIKOYATENA MPOUCXOANT
ocBoboxaeHue oukcatopa. CoeanHeHUe U OTcoe-
AVHEHWE NTMHMK CETEBOrO MUTaHKUA - CM. pyc. 1A.

5 HacTpo#Ka maluHbI
Mepea Havanom nodoi paboTbl ¢ MaLUMHOM BCeraa
BblHUMaWMTe LUTEncesb U3 po3eTku!
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5.1 OneKTpoHHanA YacTb

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)
He paGoTtaiTe c MallMHOM, eCnu HeucnpasBHa
3NEKTPOHHAA YacTb, TaK KaK 3TO MOXXET MpWBECTM
K MOBbILLEHHOMY 4Mcny 06opoToB. HencnpaBHOCTb
3NEeKTPOHHOM YaCTU MOXXHO onpeaenuTb Mo
OTCYTCTBWIO MNABHOIO MycKa MM HEeBO3MOXHOCTH
perynupoBaHua uncna o6opoToB.

MawwnHa OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ
ELECTF@ OCHallleHa 3NEeKTPOHHLIM yrnpasBieHMeM CO
CneayroLLNMK XapaKTeEPUCTUKAMMU:

MnaBHbIN NyCK
MnaBHbIM MYCK NpeaHasHayeH AnA nnasHoro, 6es
PbIBKOB, MyCKa MalLlWHBbI.

PerynupoBka uucna o6opoToB

Yucno oBopoTOB MOXHO MNaBHO U3MEHATb Mpu
NOMOLUM PerynupoBoOYHOro Konecuka (1.16) B
avanasoHe ot 10000 go 24000 o6/muH (OF 1010
EQ: 10000 Ao 24000 06/MuH). Taknum 0Bpasom Bbl
MOXXeTe noaodparb ONTUMasbHYHO CKOPOCTb Pe3aHua
ANA KXOO0ro Marepuana:

Hnametp dpesbl [mm] DEKOM?H_
3-14]15-25] 16-35 | VMM
PEXYLLIWIA
Marepuarn CTyneHb Ha MaxoBWYKe | marepuan
reepaan 6-4| 5-3 | 3-1 [HW(HSS)
ApeBecHHa
Mnrian 6-5| 6-3 | 4-1 [HSS(HW)
ApeBeCHHa
[PEBECHO-
CTpyeuHaA - | 6 - 5 6-3 4-2 |HW
Ta C MOKPbITYEM
nnacrMacca 6-4 5-3 2-1 [HW
ANFOMUHUIA 3-1 2 -1 1 HSS (HW)
MMMNCOBbIN 5.1 1 1 HW
KapTOH

MocToAHHOe uncno o6opoToB

MpensapuTensbHO YCTaHOBIEHHOE YMCo 0O0pPOTOB
NOAAEPXXMBAETCA NMOCTOAHHBIM Ha XONOCTOM XO4y W
BO BpeMsaA 06paboTKu.

TepmobumeTannMueckuii NpeAoX-paHUTENb
Ecnu Temnepatypa snektpoaBuratensa AOCTUrNa
KPUTUUYECKOro 3HauyeHud, NnpeaoxpaHuTenbHan
3NIeKTPOHUKA BbIKMOYAET MaluuHy ANA 3aliuTbl
oT neperpeBa. [aiTe MallnHe OCTbITb B TeueHue
npuMm. 3-5 MWHYT, U OHa CHOBa rotoBa K padoTe.
Ecnu malumHa paboTaeT Ha XONOCTOM X0y, Bpemn
OXNavK[IeHUA CoKpaLLlaeTcs.

Topmo3 (OF 1010 EBQ)

OF 1010 EBQ ocHalleHa aneKTPOHHbIM TOPMO30M,
KOTOPbIM Mocne OTKMOYEHUA MaLLUMHKKM OCTaHa-
BNMBaeT LUNWHAENS C MHCTPYMeHTOM npubn. 3a 2
CEKyHAbI.

5.2 3ameHa UHCTpYyMeHTa
OnAa cMeHbl UHCTPYMEHTa MallWHYy MOXHO
nepeBepHyTb.



a) YcTaHOBKa UHCTPYMEHTa

- BctaBbTe ¢pesy B 3aKMMHYIO LaHry Ao yrnopa,
KaK MWHUMYM OO OTMETKU (\/) Ha XBOCTOBUKE
dpesbl.

- NoBopaunBanTe WnNuUHAENs 4O TeX Nop, Nnoka
cronop wnuHaena (1.14) npyu HaxkaTtuu Ha Hero He
BOMAET B KaHaBKY W LUNWUHAENS HE 3aCTOMOPUTCA.

- 3atAHuTe ramky (1.13) raeuyHbim knoyom SW 19
[0 OTKasa.

) U3BneueHne UHCTPYMEHTa
MoBopauuBanTe WNUMHAENS OO Tex Nop, Nnoka
cronop wnuHAaena (1.14) npu HaxaTtum Ha HEero He
BOMZAET B KaHaBKy W LUNUHAENS HE 3aCTOMOPMUTCA.
Ocnabnante rarky (1.13) raeyHbiM KOUYOM
SW 19 po Tex nop, noka Bbl He nouyBcTBYyeTE
conpoTmBnenud. [peoaonenTe aTo CONPOTUBIEHWE,
NpoAomMKanA BpaLlaTs raeyHbli KoY.

- CHumuTe dpeay.

b

5.3 3ameHa uaHru

B Hannume MMeroTcA 3aKMMHbIE LIaHMM A CreayroLLmMX

AMaMETPOB XBOCTOBMKOB: 6,0 MM, 6,35 MM, 8 MM

(Homepa anAa 3akasa cM. B katanore Festool unu Ha

cante ,www.festool.com*).

- OTtBepHUTE ramky (1.13) NONHOCTSIO U BbIHSTE €€
BMECTe C LaHron 13 WnuHaens.

- BcraBsTe HOBYIO LaHry C ramkon B LUMWMHAENS U
raviky cnerka sarAHuTe. [1oka ppesa He BCTaBneHa,
ravky 4O OTKasa He 3arArmsears!

5.4 YcTaHoBKa rny6uHbl ppesepoBaHua
YcTaHoBKa ryOuHbl GpesepoBaHua OCyLLeCTBAETCA
B TPW Onepaumu:

a) YcTtaHOBKa HyneBoW OTMETKH

- OTBEPHUTE 3aXKMMHOM pblyar (1.6) HAcCTOMbKO,
yToBbl yrnop (1.7), orpaHUuUMBalOLLIMM FNyOUHY,
cBoOOAHO NepemeLLancs.

MocTaBsTe GaCOHHO-OPEIEPHYO MALUUHKY C
dpesepHbIM CTONMMKOM (1.11) Ha pOBHYHO OMOPHYHO
NnoBepXHOCTS. OTBEPHUTE MOBOPOTHYHK KHOMKY
(1.15) n HapaBnMBanTe Ha MalLUHKY BHWU3 O TeX
nop, Noka ¢pesa He HacAAeT Ha ornopy.

MpM NOMOLLM NOBOPOTHOW pPy4ykKW (1.15H)
3adUKCHpyHTE MaLLMHY B 3TOM MOJSIOMEHUM.
OmKuMaiTe ynop, orpaHuuMBaroLLmi riyoOuHy, no
HarnpaBneHWo K OQHOMY U3 TPEX OorpaHuduTene
BpaLlatoLieroca ¢ukcaropa (1.9).

Kaablh M3 orpaHuuutenen MHAWBUAYaNSHO
PErynupyeTca rno BbiCOTE OTBEPTKOM:

orpaHuuuTens MWH. BbicOTa/MaKc. BbiCOTa
A 38 mMm/44 MM
B 44 mMm/54 MM
C 54 MM/67 MM

- OtBeauTe CcTperky (1.4) BHM3, 4ToObl OHa yKasblBasa
Ha O wkanbl (1.5).

b) YcTaHoBKa rny6uHbl ppesepoBaHua
Tpebyemasn rnybuHa dpesepoBaHusa 3aaa&Ttce
npucnocobneHnaAMU AnA ObICTPOM U TOYHOM
YyCTaHOBKM.
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MpucnocobneHne ana 6GbICTPON YCTaHOBKU
rny6éuHbl: OTBOAMTE yrop (1.7), orpaHuuMBatoLLmi
rny©uHy, HaBepX AO Tex Mop, MoKa CTpefika He
yKaXKeT Ha Tpebyemyto rnybuHy dpesepoBaHus.
B AaHHOM nonoxeHuu saduKCUpynTe ynop,
OorpaHuuMBatoOLLMIA FyOUHY, 3aXKUMHBLIM pblyarom
(1.6).

MpucnocobneHne ANA TOUHOW YCTAHOBKHU
rny6uHbl: 3adUKCUPYHTE YyNop, OrpaHUYMBatOLLIWM
rnyOuHy, 3a)KUMHbIM pbldarom (1.6). YcraHoBuTe
Tpebyemyto rnydbuHy dpesepoBaHUa BpaLLleHUEM
ycTaHoBO4YHOro koneca (1.3). lNoBoporT
YyCTaHOBOYHOrO KoJieca Ha OAWH MapKUPOBOYHbIN
LUTPUX MeHAeT rnybuHy dpesepoBaHua Ha 0,1 MMm.
MonHbIM 060opoT paBHAeTcA 1 MM. MakcrMansHbIM
nepecTaHOBOYHbLIN AManas3oH YyCTaHOBOYHOIO
Koneca cocTaBnqer 8 Mm.

c) Moaaua Ha rny6uHy ppesepoBaHuUA

- OTBEPHUTE NMOBOPOTHYIO KHOMNKY (1.15) #
OTXMManTe MalluMHKYy BHWM3 A0 Tex nop, Mnoka
yrnop, orpaHuuvBarolimMi rnybuHy, He KOCHETCA
orpaHuyuTens.

- Mpn nomMowM NOBOPOTHOM PYy4UKM (1.15)
3adUKCHUPYNTE MaLLWHY B 3TOM MONOXEHWUM.

5.5 OTcacbiBaHWe NbINU
Bcerga noakntovante MallmMHy K BbITAXKE.
dPacoHHO-ppesepHble MalUWMHKKM OCHalla-
tOTCA CEepUMHO NpucoeaMHeEHUEeM AN

BbITAXKKK MbINK U CTPYXKEK (1.8).
OnHoBpeMeHHO 6naroaaps KOXyxy Ans otcoca
CTPYXKKH (2.2) Ha BOKOBOM yrnope npeaoTBpaLlaeTca
pasnetaHue CTpyXKu. [pn dpesepoBaHnn KPOMOK
C WCMOJIS30BaHUEM KOXXyXa ANA OTCOCa CTPYKKM
AH-OF, Bxoasawero B KOMMNAEKT NPUHAANEXHOCTEN,
AocCTUraetca Hambonee onTUMansHbIA peaynsTar.

Meineynaenusarens KSF-OF

Mbineynaesnueatens KSF-OF (9.1) (MoxeT BXoAuTb
B KOMMJIEKT NOCTaBKK) NoBblllaeT 3OEKTUBHOCTb
nbineyaaneHua npu UMCnonb3oBaHUU NPOGUNbHBLIX
dpes3. MOHTa BbINMONHAETCA aHalOrM4yHo
KOMUpPOBasbHbIM KObLaM. KOXXyX MOXXHO YKOPOTUTb
HOXXOBKOW, BbINOMHAA Nponua BAOMAb nNasa (9.2).
MbineynaBnuBatelb MOXHO MCMONb30BaTh MpU
BHYTPEHHUX paauycax He MeHee 40 MMm.

6 BbinonHeHue paboT ¢ nomowblo
MaLLUUHbI
Bcerna ykpennante obpabaTbiBaeMyto
& [eTanb TaK, uytoObl OHa He ABWranacb Mnpu
obpaboTke.
Bcerna aep)xkure mallmvHy AByMA pyKamMu 3a
npeaHasHadeHHble A5A 3Toro pydku (1.15,

& 1.17).

PaboTante Bcerga Takum obpasom, 4TOObl
HanpasneHve noaayn epesepHO-GaCOHHOM MaLLIMHKK
ObINO MPOTUBOMONOXHO HamnpaBieHUO BpalleHus
dpesbl (dpesepoBaHmUe NPOTUB nNogauun)!

PpesepoBaHMe TOMbKO Ha BCTPEYHOM BpalleHWH



(HanpaBneHWe nogayv MallWHbl B HanpaBfieHUK
pe3aHuA MHCTPYMEHTA, puC. 5).

Pa6oTta c antomMH1eM

Mpw paboTe ¢ antoMUHUEM 13 COOOPAKEHNH

6esonacHocTU Heobxoammo cobntoaatb

cneaytoLlne Mepbi:

- MNoakntoumTe BbiKNoYaTesb 3aLlMTbl OT NMPEeBbILLIEHUA
Toka (FI, PRCD).

- MNoAakntounTe MalLMHY K NOAXOAALLEMY YCTPONCTBY
ANA oTcacbkiBaHWA MblIN.

- PerynapHo ouuLlanTe MalLuHy OT OTIOXKEHWI MblK
B KOpryce 3neKTpoABUraTens.

o

6.2 PyuHoe ¢ppesepoBaHue
PpesepHO-GaCOHHAA MallMHKa BeAETCA PYKOW
rnaBHblM 06pas3omM MNpu WPUHPTOBOM MU
Xy[AOXECTBEHHOM dpes3epoBaHUM, a TaKkxe npu
00paboTke KPOMOK dpesamu C YNOPHBLIM KONSLIOM
WK HanNpPasNAOLLMM LLMMOM.

6.1

PaborTaiiTe B 3aLLMTHbIX OUKax.

6.3 dpe3epoBaHUe ¢ GOKOBbIM yNOPOM

Ina pa®oT, NPOBOAMMbBIX NapanfiensHo K KPOMKe

3aroTOBKU, MOXeT NPUMEHATSCA BXOAALLWN B

KOMMNEKT noctaBkK 6okoBow ynop (3.2) (He Bxoaut

B KOMMNeKT noctaskn ,Modul 5A):

- 3aKkpenute HanpasnatroLlmMe CTepXHu (3.7)
MOBOPOTHLIMK pyukamu (3.3) Ha BOKOBOM yrope.

- YcTaHoBuWTE HanpasnAtoLne cTep>kHn B nasbl (1.10)
Ha HeOOXOAMMYIO ryOUHY U 3aTAHUTE NOBOPOTHYHO
pyuKy (3.1) ana ux duxkcaumu.

BbiCTpee 1 TOUHee AaHHOe pacCTOAHWE FOCTUPYETCH

npucrnocobneHeM ANA TOUHOM YCTaHOBKH (3.6),

BXOAALLMM B KOMMIEKT MPUHAANEKHOCTEN:

- BBepHUTE OCTUPOBOUYHBLIN BUHT (3.4) B
nnacTmaccoByto AeTans 6OKOBOro ynopa,

- 3aXXMWUTe HanpasnAWKUe WTaAHIM Ha
npucnocoBneHUn ANA TOYHOM YyCTaHOBKMU
NOBOPOTHBIMU KHOMKamu (3.5),

- OTBepHWTE NOBOPOTHbIE KHOMKM (3.3) Ha GOKOBOM
ynope,

- oTperynupynte TpebyemMoe paccTofsHUe
FOCTUPOBOYHbIM BWHTOM W CHOBa 3aTAHUTE
NMOBOPOTHbIE KHOMKM.

6.4 MdpesepoBaHue C NPUMEHEHUEM MNIIUTbI-

pacwuputena TV-OF
YTo0bl paCLLUMPKUTS OMOPHYHO NMOBEPXHOCTS HaCOHHO-
bpes3epHON MaLLUMHKK U YIYULLIMTS TEM CaMbIM eé
HanpaBneHue, HanpuMep, Npu dpesepHbix padoTax
B HEenocpeACTBEHHOW 6nn13u KPOMOK, BO3MOXHO
npuMeHenue nnutbl-pacumputena TV-OF, Bxoaawlen
B KOMMIEKT NPUHAANEXHOCTEN.
MnuTa-paclMpuTens MOHTUPYETCA MO aHanoruu c
BOKOBbIM YNOPOM.
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6.5 dpes3epoBaHUe C NpPUMEHEeHUEM

Hanpasnsawllen cuctemol FS
BxoaAwana B KOMNNEKT NPUHaAANEXHOCTeEWH
HanpaenatoLLas cuctemMa obneryaet dpesepoBaHme
NPAMbIX Na30B.

- MpukpenuTe Hanpasnawowmn ynop (4.1) c
HanpaBnALWLUMMU WTaHramu (3.7) GokoBoro yrnopa
K ®pe3epHOMY CTOSUKY.

MpuKkpennTe WHWHY-Hanpasnawowyto (4.3)
ctpybumrHamu (4.4) K 3aroTtoBke. lNMpocneaute
3a TeM, YToObl MeXay nepeaHuM Kpaem LUMHbI-
Hanpa.naAtoLLEen 1 Gpesoin TMOO NasoM CoxpaHucs
3anacHomn nHtepsan X (puc. 4) B 5 Mm.
BctaBsTe HanpaBnAwWUK ynop B LKWHY-
HanpaBnAOLLYIO TaK, KaK 3TO yKasaHO Ha puc. 4.
Utobbl obecrneunTs HanpasneHwe ¢pesepHoro
ynopa 6es 3a3opa, yepes o6a BOKOBbIX OTBEPCTHA
(4.2) Bbl MOXXeTe OTperynupoBars OTBEPTKOM ABa
HanpaBnAOLLMX Kynaka.

BBWHTUTE MepecTaBnAemMbli NO BbICOTE NOAMNOP
(4.6) B pessboBoe oTBEpCTHE (6.6) PpesepHOro
CTONMKA Taknm 0B6pasoM, UToObl HUKHAR CTOPOHA
CTONMWKa pacnonaranacs napannensHo K nosep-
XHOCTU 3arOTOBKM.

Mpu padoTax no pasMeToOUHOW JIMHUK CepearHHYHO
ocs ¢pesbl Bam nokaxyT MapKnupoBka ¢pe3epHOro
cToNuKa (4.5) v Wwkana Ha noanope (4.6).

6.6 dpesepoBaHue C NMpUMEeHeHUEM

WwTaHreHuu- pkyna SZ-OF 1000

C nomouwsto wTtaHreHuunpkyna SZ-OF 1000,

BXOAALLEro B KOMMNEKT MPUHALANEKHOCTEN, MOTyT

M3roTaB-IMBaTSCA Kpyrible AeTanu U OKPY)XHOCTH

avametpom ot 153 go 760 mm.

- BBoAWTe WTaHreHUMpKyns B nepeaHun nas
bpesepHOro cronuka A0 Tex Nop, noka He
YCTaHOBUTCAH HY)XXHbIA paauyc.

- 3acTONOpPUTE LWTAHIEHUUPKYNS NMOBOPOTHOM
KHoMKoW (1.12).

YKasaHue

Bo ns3bexaHue Ha 3arotoBke pybua, ocTaBfaeMoro
OCTPUEM LUTAHTEHUMPKYNA, Mbl PEKOMEHAYEM
NPUKPENUTS K LEHTPY TOHEHSKYHO AOLLEYKY KINENKOM
c 0Benx CTOPOH NEHTOM.

6.7 HonupoBansHoe ¢ppesepoBaHue

InA TOYHOro BOCMNPOW3BEAEHUA 3arOTOBOK
NMPUMEHAIOTCA KOMWUPOBANISHOE KONSUO MU
KOMUPOBaNSHOEe YCTPOMCTBO (BXOAAT B KOMIMIEKT
NPUHaANEXHOCTEN).

a) KonupoBansHoe Konsuo
Ha mMecTe 3alMTHOro Konsua (2.1) sakpenurte
C HWXXHEW CTOPOHbI Gpe3epHOro CToNMKa
KOMUPpOBansHoe KOonsuo.
Mpwu BoiBOpE pasmMepa KonupoBasnsHoro konsua (5.1)
cneaute 3a Tem, 4ToObl NpUMeHaeman dpesa (5.2)
npoxoauna B ero OTBEPCTHE.
PaccTofHMe Y (puc. 5) OT 3aroToBKK A0 LWabnoHa
paccuuTbiBaeTCA No cneayroLlen dopmyne:

Y = (LU KonuposansHoro konsua - LLI dpesbl)

2




Mpu nomoLun LeHTpupytowero wrudta ZD-OF (NQ
ana 3axkasa 486035) MOXXHO C BbICOKOM TOUHOCTLIO
BbIPOBHATb KOMUPOBa/IbHOE KOJIbLLO COOCHO C
dpeson.

b) HonupoBansHoe ycTpOWCTBO:

InA KoMMpoBansHOro yctponcTea HeoOXoAWMbI

yrnoso# pbluar WA-OF (6.5) 1 Habop KonMpoBasnsHbIx

wynoB KT-OF, cocroAawnn ns gepxarena (6.2) ¢

TPEMSA KOMUPOBAasSHbIMU PonuKamu (6.1).

- BBUWHTWTE yrnoBo# pbiyar B pessboBoe oTBepcTUe
(6.6) dpesepHOro CTONMMKa NO HY>XHOM BbICOTE
NOBOPOTHOM KHOMKOW (6.4).

- CMOHTUPYHTE OAWMH KOMUPOBAasNSHbIM POJUK C
Aepxxatenem v NpuBUHTUTE AepKarens 4o oTKasa
K YrMOBOMY pblyary noBOPOTHOM KHOMKoW (6.3).
Ybeautecs B TOM, YTO KOMUPOBASISHbIM POSIUK M
dpesa UMeroT 0aANHAKOBLIM AnameTp!

- BpaweHuem yctaHoBOYHOro kKoneca (6.7)
perynMpyetca pacCTofHUe OT KOMWMPOBansSHOro
ponuka Ao ocu ¢pesbl.

6.8 dpesepoBaHMe KPOMOUHbIX HaKNagoK

BnoTau
Mocpeactsom yrnosoro peidara WA-OF (7.6) B
co4yeTaHuu ¢ Hanpasnatowen nnaron UP-OF (7.3) (u
TO W ApYroe BXOAMUT B KOMMIEKT NPUHAANEXHOCTEN)
BbiCTyNatolWMe KPOMOYHbIE HaKnaadku MOTyT
dpesepoBarscd BMNoTam.
- BBWHTUTE yrnoBow pbluar B pe3sdoBoe OTBEPCTHE
(7.7) dpesepHOro CTonmKa NOBOPOTHOM KHOMKOWM
(7.5).
MPUBMHTUTE HanpaBAAIOLLYIO naaTy K YyrnoBOMY
pblyary 40 oTkasa NoBOPOTHOM KHOMKOM (7.4).
YctaHoBUTe rnyOuHYy ¢pe3epoBaHUA TaKUM
obpasom, 4Tobbl OHa Obina paBHa TOMLMHE
KPOMOYHOM HaKkNaZaku + 2 MM.
OTBepHyB NOBOPOTHYIO KHOMKY (8.3), noaseaute
Hanpasnalowyto nnaty (8.1) K ¢pese Kak MOXXHO
onuxe.
[MpoBeaunTe NocpeacTBOM YCTaHOBOYHOIO Koneca
(8.2) ycTaHOBKY HanpaBnAtoLLer nnatsl No rinyouHe
Taknm 0Bpasom, Utobbl Npu GpesepoBaHnM BroTam
HECKONSKO AECATbIX MUINMMETPa OCTaBasIUCS
HETPOHYTbIMW U 3aTeM COLWIUPOBLIBAUCS
BPYYHY!HO.
MpucnocobnexHne Ans 3alluTbl OT CTPYXKW SF-OF
(7.2), BxoadAwee B KOMMMIEKT NPUHAANEXHOCTEN,
npv dpesepoBaHU KDOMOYHbIX HaKNaAoK yayyllaeT
yaaneHuve nbinv. OHO 3aKkpennaetcA cOOKy
dpes3epHOro CTonMKa NOBOPOTHOM KHOMKOM (7.1) U
BO Bpems pabdoTbl NpUKpbIBaeT ¢pesy cBepxy (puc.

8).

7 MpuHagnemHocTH
Ona cobctBeHHOM 6Ge3onacHOCTH
MCMNONb3YNTe TONbKO OPUIrUHaNbHbIE
npUcnocoOneHus 1 3anacHble 4acT GUPMbI

Festool.

UtoBbl 9dDEKTUBHO M UCMONb30BaTh MalluHy Ans
BbINONHEHWA pasHbIX 3agady Festool npeanaraer
LLIMPOKKUM CMNEKTP OCHACTKWU, Hanpumep: UUPKYIb,
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WKWHY-HanpaBnAlLWYyl ¢ pALZOM OTBEPCTUH,
npucnocobnexHve ana GpesepoBaHWa, OMOPHYHO
nnacTUHY ANA CTauMOHaPHOrO UCMONb30BaHKUA.
Homepa 3akasa And nNpuvHagnexXHocTen U
WMHCTPYMeHTOB Bl HanaeTe B katanore Festool nnu
B MHTepHeT no agpecy ,www.festool.com®.

O6cnymuBaHue 1 yxon

Mepen Havanom nrodoi padoTbl C MaLLMHOM
Bceraa BblHUMaMTe LTencesnb U3 PO3eTKu!
Bce paboTbl o 06CnyXMBaHUIO U PEMOHTY,
KoTopble TpebyeT OTKpbIBaHUA Kopnyca
asurarensa, MOryT npou3BoOAMTBECA TOJBKO
aBTOPU30OBaAHHOW MaCTepPCKOW CEepPBUCHOM
cnyx6bl.

ans oBecneyeHWAa UMPKynAUMKM BO3AyXa, BCe
oxflaxaaroline OTBEPCTMA B Kopnyce ABurarens
LIO/MKHbI ObITb MOCTOAHHO YMCTbIMU 1 CBOOOAHBIMM.
Mpubop ocHalWéH crneuuansHbelM yrném ane
aBTOMaTUYeCKOro oOTK4YeHUA. Korga OH
M3HaWMBaeTCA, NPOUCXOAUT aBTOMa-TUYEeCKoe
OTKNItOUEeHWe ToKa, M npubop npekpawiaet
padorars.

A
A

9 YTunusaumna

He BbibpacbiBainTe 3n1eKTPOMHCTPYMEHTHI BMeCTe
c bbiToBbIMK 0TX0famMu! ObecneybTe besonacHyto
L1151 OKpY>KatoLLlen cpefibl yTUAN3aLMI0 UHCTPYMEH-
Ta, ocHacTkum u ynakosku. Cobntopaiite gencrayto-
LMe HauMoHanbHble UHCTPYKL UK.

Tonbko ana EC: cornacHo EBponenckon gu-
pektuse 2002/96/EG oTcnyxuBliMe CBOW CPOK
3N1eKTPOMHCTPYMEHTbI AOSIXKHbI YTUIIN3UPOBATHCS
OTLENIbHO W HanpaBAATLCA HA 3KONOTUYHYHO YTU-
nnsauuio.

10 FapaHTua

Ana Hawwmx NpubopoB Mbl NPeaOCTaBnaeM rapa-
TUIO, PaCNPOCTPaHAIOLLYIOCA Ha AedeKTbl MaTepuana
W NPOU3BOACTBA, COrnacHoO 3akoHoAaTe /bHbIM Npea-
nmMcaHuaM, AeNCTBYIOLLIUM B KOHKpPETHOM cTpaHe. Mu-
HUManbHbLIM CPOK AEWUCTBUA rapaHtum 12 mMecAues.
AnAa ctpan-yyactHuu EC CpoK AencTBuA rapaHTuu
cocTaBndeTr 24 mMecAua (Npy NpeabaBleHUU Yeka
WU HaknagHow). [apaHTUA He pacnpocTpaHAeTcA
Ha NoBpeXAeHWd, NoJflyYeHHble B pesysbTarte ecre-
CTBEHHOI0 M3HOCa/MCNONb30BaHWA, MEPErpys3KH,
HeHaanexawlero Ucrnonb3oBaHWsA, NOBPEXAEHMA MO
BWHE MOnb3oBaTena UK NpU UCNosb30BaHUKU BOMNpe-
Kn PyKOBOZCTBY MO 3Kcnyartaumu, Mo M3BecCTHbIe
Ha MOMEHT MOKYMKU (yUeHKa ToBapa). McknoyaeTca
TaKkKe yLepO, Bbi3BaHHbIA MCMONb30BaHWEM HEOPU-
rMHalIbHOM OCHACTKK M pacXOoAHbIX Matepuasnos (Ha-
npumep, WnMdoBanbHbIX TAPENOK).

MpeTeH3nn NMPUHUMAKOTCA TONMbKO B TOM Chydyae,
ecnv NpMbop AOCTaBneH K MOCTaBLUMKY MM aBTo-
PU30OBaHHbLIA CEPBUCHbLIM LIeHTP dupmbl Festool B



Hepa3obpaHHOM Buae. CoxpaHanTe PyKoBOACTBO
Mo 3KCnnyaraumu, MHCTPYKLMKM MO TEXHWKe Besonac-
HOCTW W TOBapHbIM Yek. B octanbHOM AercTBoBaTb
COrnacHO COOTBETCTBYHOLLIMM YCIOBUAM NPeoCcTaB-
NEHWA rapaHTU1 U3rOTOBUTENSA.

NMpumeuaHue

B cBA3K ¢ NOCTOAHHBIMU UCCEAOBaHUAMM U HOBbIMM
TEXHUYECKUMK paspadoTkamMu dupma OCTaBnseT 3a
coBol NpaBo Ha BHECEHWE U3MEHEHWM B TEXHUYECKUE
XapaKTEPUCTUKM.

11 Heknapauua cootsetcTeua EC
dacoHHo-ppe3epHan CephitHbiit N2
MaluMHKa

OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

lop mapkuposku CE: 2000

Mbl CO BCeN OTBETCTBEHHOCTbLIO 3aABNAEM, YTO AaH-
HaA NPOAYKLUKWA COOTBETCTBYET CrieAytoLLUM HOpMam
M HOPMAaTMBHBIM AOKYMEHTaM:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 B cooT-
BETCTBUK C NonoxeHuamu ampektus 98/37/EG (no
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28 nekabpsa 2009 r.), 2006/42/EG (c 29 nekabps
2009 r.), 2004/108/EG.

(.)/)a G}\ J°é oAt @tw(

IokTop MoxaHrec LLTaitmens 11.01.2010
PykoBoguTens oTgena uccnefoBaHui U paspa-
BOTOK, TEXHMYECKOW LOKYMEHTALNN

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

REACh pnsa nspgenun Festool, nx ocHacTku u pac-
XOAHbIX MaTepuanoB

C 2007 ropa pmupektnea REACh aBnsetcsa perna-
MEHTOM MO0 XMMUYEeCKMM BellleCcTBaM, LenNCTBYyHo-
LWMM Ha TeppuTopumn Bcen EBponbl. BeicTynasa B
PONIN «NpUBJIEKAEMOro y4aCTHWKa» 3TOro perna-
MEeHTa, Mbl, KaK MPON3BOANTENMN U3[ENUNIA, MPUHN-
MaeM Ha cebs 0693aTenbCTBO NPefoCTaBAATb CO-
OTBETCTBYHOLLYI0 MHPOPMALMIO HALLMM KITUEHTAM.
YT0b6bI fep>xaTb Bac B Kypce nocaefHux cobbiTui
M NpepocTaBAaTb MHGOPMaLUIO O BellecTBax,
KOTOpble BKJIOYEHbl B CIMCOK BblLLEYNOMSHYTOr0
pernaMeHTa MU KOTOpble MOMYT MCMOb30BaTbCH
B HalUMX M3LeNunsX, Mbl CO34anun cneunanbHbli
Beb-canT: www.festool.com/reach
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Horni frézka

Technické udaje OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010 Q
Vykon 1010 W 1010 W 1010V 720 W
Otacky (volnobeh) 10000 - 24000 min™ 9500 - 23000 min™’ 26500 min™
Rychlé sefizeni hloubky 55 mm 55 mm 55 mm
Jemné sefizeni hloubky 8 mm 8 mm 8 mm
Ptipojny zavit hnaci htidele M16x1,5 M16x1,5 M16x1,5
Priimér frézy max. 35 mm max. 35 mm max. 35 mm
Hmotnost (bez kabelu) 2,7 kg 2,7 kg 2,7 kg

Tfida ochrany o/ i o/l o/

Uvadéné obrazky jsou umistény na zacatku navodu k obsluze.

Symboly
& Varovani pred vSeobecnym nebezpedim

Prectéte si navod/pokyny!

1 Pouzivani k uréenému ucelu
P¥i pouziti vhodnych frézovacich nastroju,
doporucenych v podkladech firmy Festool, je moz-
no frézovat i hlinik a sédrovou lepenku. Horni frézky
jsou ur&eny k frézovani dfeva, umélych hmot a dfevu
pfibuznych material(.
Za Skody a Urazy, které vznikly pouzivanim k
jinym Gceldm, nez ke kterym je stroj uréen,
ruci uzivatel.

Nosit ochranu sluchul

Pouzivejte ochranné bryle.

2
2.1

Bezpecnostni pokyny

VSseobecné bezpecnostni predpisy
POZOR! Ctéte viechna bezpeénostni upozor-
néni a pokyny. Zanedbani niZze uvedenych vy-
strah a nedodrzovani prislusnych pokynd
mohou zpUsobit zkrat, poZar, event. tézky Uraz elek-
trickym proudem.
Vsechny bezpecnostni pokyny a navody uscho-
vejte, abyste je mohli pouzit i v budoucnosti.
Ve varovnych upozornénich pouzity pojem ,.elek-
tronaradi” se vztahuje na elektronaradi pro-
vozované na el. siti (se sitovym kabelem) a na
elektronaradi provozované na akumulatoru (bez
sitového kabelu).

74

2.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro
stroj
- Maximalni poCet otacek, uvedeny na strojku, nesmi
byt prekroCen, rozsah otacek je tfeba dodrzovat.
Upinejte pouze néastroje o takovém prdmeéru stopky,
na ktery je upinaci klestina ur&ena.
Zkontrolujte pevné zasazeni frézy a jeji bezvadny
chod.
Upinaci klestina a pfesuvna matice nesméji vyka-
zovat zadné poskozeni.
Frézky s trhlinami nebo se zdeformovanym tvarem
se nesméji pouzivat.
Pouzivejte vhodné osobni ochranné
@ @ pomucky: ochranu sluchu, ochran-
Q %7 prachu a pracovni rukavice pfi
opracovavani hrubych materiall
nebo pfi vymeéné nastroje.
tool urceny. MontaZ na jiny pracovni stll nebo
pracovni stil vlastni vyroby mize zpUsobit, Ze
elektrické naradi nebude bezpecné, coz muze

né bryle a prachovou masku pfi
- Elektrické naradi Festool se smi montovat pouze
vést k tézkym Grazam.

¢innostech, kdy dochazi ke vzniku

na pracovni stll, ktery je k tomu firmou Fes-
3 Informace o hluénosti a vibracich

Hodnoty zjisténé podle normy EN 60745 dosahuji

nasledujicich hodnot:
Hladina akustického tlaku/hladina akustického

vykonu
OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Pfidavna hodnota nespolehlivosti méfeni K = 3 dB

O

Celkové hodnoty vibraci (soucet vektord ve trech
smérech) zjisténé podle EN 60745:
Hodnota vibraci (3 osy) a, = 55 m/s?

Nosit ochranu sluchul




Rukojet a, = 8,0 m/s?
Nepresnost K=2,0m/s?
Uvedené hodnoty vibraci a hlucnosti byly zmére-
ny podle zkuSebnich podminek uvedenych v EN
60745 a slouzi pro porovnani naradi. Jsou vhodné
také pro predbézné posouzeni zatizeni vibracemi
a hlukem pri pouziti naradi. Uvedené hodnoty
vibraci a hlucnosti se vztahuji k hlavnimu pouziti
elektrického naradi. Prijiném pouziti elektrického
naradi, s jinymi nastroji nebo pri nedostatecné
Udrzbé se zatizeni vibracemi a hlukem muze bé-
hem celé pracovni doby vyrazné zvysit. Pro presné
posouzeni béhem predem stanovené pracovni
doby je nutné zohlednit také dobu chodu naradi
na volnobéh a vypnuti naradi v ramci této doby.
Tim se mize zatizeni béhem celé pracovni doby
vyrazne snizit.

4 Elektrické pfripojeni a uvedeni do pro-
vozu

& Sit'ové napéti musi souhlasit s Udaji na
vykonovém Stitku.

Spina¢ (1.2) slouzi jako vypina¢ (I = zapnuto / 0 =

vypnuto). Pro trvaly provoz jej Ize zajistit postrannim

aretacnim knoflikem (1.1). Opakovanym stisknutim

spinace se aretace uvolni.

Pripojeni a odpojeni pfipojného vedeni viz obr. 1A.

5 Nastaveni na pile

Pred kazdou praci na stroji je nutné vzdy vytahnout
sit'ovou zastrCku ze zasuvky!

5.1 Elektronika (OF 1010 EBQ/OF 1010
EQ)

Je-li elektronika porouchana, nepracujte se strojem,
protoze jeho otacky mohou presahovat po-volené
hodnoty otacek. Vadnou elektroniku poznate podle
toho, ze nedochazi k pozvolnému rozbéhu a nelze
regulovat pocCet otacek.

‘/\ Elektronické fizeni OF 1010 EBQ, OF 1010
ELECT@)

EQ umoznuije:
Pozvolny rozbéh
Pomaly rozbéh zajist'uje klidny rozbéh pfistroje.

Regulace otacek

Otacky Ize plynule nastavit koleCkem (1.16) v rozsa-
hu mezi 10000 a 24000 min' (OF 1010 EQ: 9500
a 23000 min™). Tim muUzete vhodné pfizplsobit
rychlost fezu pouzitému materialu:
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Primér frézy [mm]
3-14115-25] 16 - 35 [Doporude-
Poloha pfepinaciho ny fezny

Material koleCka material
Tvrdé dfevo 6-4| 5-3 3-1 |HW (HSS)
Mékké dfevo | 6-5 | 6-3 4 -1 |HSS (HW)
Drevotfiskove
desky pota- 6-5 6-3 4-2 [HW
zené
Uméla hmota | 6 -4 5-3 2-1 [HW
Hlinik 3-1 2-1 1 HSS (HW)
Sadrovy karton| 2 - 1 1 1 HW

Konstantni otacky
Nastavené otacky budou trvale udrzovany jak pfi
chodu naprazdno tak i pfi opracovavani.

Tepelna ochrana

K ochrané pfistroje pfed prehratim vypne zajist’'ovaci
elektronika pfistroj pfi dosazeni kritické teploty
motoru. Po ochlazeni v rozmezi asi 3 az 5 minut je
pfistroj opét pripraven k pouziti. Doba ochlazeni se
zkrati, pokud pfistroj pobézi na volnobézné otacky.

Brzda (OF 1010 EBQ)

Frézka OF 1010 EBQ je vybavena elektronickou
brzdou, kterd po vypnuti strojku uvede vreteno s
nastrojem pfibl. za 2 vtefiny do klidu.

5.2 Vyména nastroje
Za ucelem vymeény nastroje Ize naradi postavit i
vzhiru nohama.

a) nasazeni nastroje

- Do otevienych upinacich klestin zasurite frézovaci
nastroj pokud mozno nadoraz, alespon vsak ke
znacce (\/) na stopce frézy.

- Otocte vietenem natolik, az pfi zatlaceni zaskocCi
aretace vretene (1.14) a vieteno se zajisti.

- Utahnéte matici (1.13) pomoci vidlicového klice
SW 19.

b) vyjmuti nastroje

- Otocte vietenem natolik, az pfi zatlaceni zaskocCi
aretace vretene (1.14) a vieteno se zajisti.

- Povolte matici (1.13) pomoci vidlicového klice SW
19 natolik, abyste ucitili odpor. Piekonejte tento
odpor dalsim otacenim vidlicového klice.

- Vyjméte frézovaci nastro;.

53 Vymeéna klestinového upinaciho pouzdra
Lze obdrzet upinaci klestiny pro nasledujici priméry
stopky: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (objednaci &isla
viz katalog Festool nebo internetové stranky ,,www.



festool.com®) .

- Matici (1.13) kompletné odSroubujte a sejméte
ji spolu s klesStinovym upinacim pouzdrem z
vietene.

- Zasad’te nové klestinové upinaci pouzdro s matici
do vfetene a lehce matici pfitahnéte. Neutahujte
matici, neni-li zasunuta frézkal

54 Nastaveni hloubky frézovani
Nastaveni hloubky frézovani rozdélime do tfi
krokU:

a) Nastaveni nulového bodu

- Otacgejte upinaci packou (1.6) tak, aby byl doraz
hloubky (1.7) volné pohyblivy.

- Postavte horni frézku podlozkou (1.11) na rovny
podklad. Povolte knoflik (1.15) a zatlatte strojek
tak daleko doll az frézovaci néastroj pfilehne k
podkladu.

- Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocného
knofliku (1.15).

- Zatlacte doraz hloubky drazky proti jednomu ze tfi
pevnych doraz(l oto¢ného revolverového dorazu
(1.9).

Sroubovakem mUiZete jednotlivé nastavit vysku kaz-

dého pevného dorazu:

Pevny doraz min. vyS§ka/max. vySka

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

- Posunte raficku (1.4) doll tak, aby na stupnici (1.5)
bylo 0 mm.

b) Predvoleni hloubky frézovani

Pozadovanou hloubku frézovani je mozno predvolit

bud'to pomoci rychlého nebo jemného nastaveni

hloubky frézovani.

- Rychlé nastaveni hloubky: Vytahnéte doraz
hloubky drazky (1.7) tak dalece smérem nahoru,
az raficka ukaze pozadovanou hloubku frézovani.
V této poloze upnéte doraz hloubky drazky upinaci
packou (1.6).

- Jemné nastaveni hloubky: Utahnéte doraz
hloubky drazky upinaci packou (1.6). Otacenim
regulacniho koleCka (1.3) nastavte pozadovanou
hloubku frézovani. Otocite-li regulacnim koleCkem
o jednu rysku, zméni se hloubka frézovani vzdy
o 0,1 mm. Jedna kompletni otaCka predstavuje
1 mm. Maximalni regulacni rozsah koleCka c&ini
8 mm.

c) Prisun frézovaci hloubky

- Povolte knoflik (1.15) a zatlalte strojek smérem
doll tak, aby se doraz hloubky drazky dotykal
pevného dorazu.
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- Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocného
knofliku (1.15).

Odsavani
Naradi by mélo byt trvale pfipojeno k odsa-
vacimu zafizeni.

I.0

Horni frézky jsou sériové vybaveny pfipojkou pro od-
savani pilin a prachu (1.8). Soucasné zabranuje od-
savaci kryt (2.2) na boénim dorazu vylétani pilin.
Pti frézovani hran dosahneme nejlepsiho odsavani
pomoci ochranného krytu AH-OF, ktery je soucasti
pfislusenstvi.

Lapac¢ trisek KSF-OF

Pomoci lapace tfisek KSF-OF (9.1) (CasteCné v
rozsahu dodavky) je mozné pfi frézovani hran zvysit
ucinnost odsavani. Montaz se provadi analogicky s
kopirovacim krouzkem.

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

Prace s naradim

& Obrobek upevnéte vzdy tak, aby se pfi

opracovavani nemohl pohybovat.

& Naradi drzte vzdy obéma rukama za
pfislusna drzadla (1.15, 1.17).

Pracujte vzdy tak, aby smér pfedsuvu horni fréz-

ky byl v protisméru otaceni frézovaciho nastroje

(protichddné frézovani)!

Frézujte pouze v protisméru (smér posuvu stroje ve

sméru fezu naradi, obrazek 5).

6

6.1 Obrabéni hliniku
Pti opracovani hliniku je z bezpecnostnich
& divodld nutné dodrzovat nasledujici
opatrent:
- Okruzni pilu zapojte pfes jisti¢ s proudovou ochra-
nou (Fl, PRCD).
- K naradi pfipojte vhodny vysavac.
- Naradi pravidelné Cistéte a kryt motoru zbavujte
nanosu prachu.

©

6.2 Rucni frézovani

Horni frézu vedeme ru¢né predevsim pfi frézovani
pisma nebo obrazl a pfi opracovavani hran pomoci
fréz s nabéhovym kruhem nebo vodicim &epem.

Pouzivejte ochranné bryle.

6.3 Frézovani s bo¢nim dorazem

Pro prace vykonavané rovnobézné s hranou je moz-
no pouzit bo¢ni doraz (3.2), ktery je soucasti dodavky
(u ,modulu 5A" neni v rozsahu dodavky):



- Obé vodici tyCe (3.7) uchyt'te otoénymi knofliky
(3.3) na bo¢nim dorazu.

- Vodici tyCe zasunte na pozadovany rozmér do
drazek (1.10) stolu frézky a upevnéte je otoCnym
knoflikem (3.1).

Rychleji a presnéji mazete tuto vzdalenost nastavit

pomoci jemného sefizeni (3.6), které tvofi soucast

prislusenstvi:

- ZaSroubuijte justovaci Sroub (3.4) do umélohmotné

¢asti boéniho dorazu,

upnéte vodici listy pomoci knoflik( (3.5) k jemnému

sefizeni,

povolte knofliky (3.3) na bo&nim dorazu,

nastavte pozadovany odstup pomoci justovaciho

Sroubu a knofliky znovu utahnéte.

6.4 Frézovani se zafizenim pro rozsifeni

stolu TV-OF

Za UcCelem rozsifeni Ulozné plochy stolu horni frézky

a zlepSeni vedeni frézky, napt. pfi frézovani tésné

pfi okraji je mozno pouzit zafizeni pro rozsiteni stolu

TV-OF, které tvofi soucast pfislusenstvi.

RozSifeni stolu se montuje stejnym zptsobem jako

boc¢ni doraz.

6.5 Frézovani pomoci vodiciho systému

FS

Vodici systém, ktery je soucasti pfisluSenstvi,

usnadnuje frézovani rovnych drazek.

Pfipevnéte vodici doraz (4.1) s vodicimi liStami

(3.7) bo¢niho dorazu k frézovacimu stolu.

Pripevnéte vodici listu (4.3) Sroubovacimi svorni-

ky (4.4) k obrobku. Dbejte na to, aby byl zajistén

bezpecnostni odstup X (obr. 4) ve vzdalenosti 5

mm mezi pfedni hranou vodici listy a frézovacimm

nastrojem, pfip. drazkou.

Nasad'te vodici doraz na vodici listu, jak je

znazornéno na obr. 4. K zajisténi vedeni frézovaci-

ho dorazu bez vile muizete Sroubovakem dvéma
postrannimi otvory (4.2) nastavit dvé vodici Celisti.

PriSroubujte podpéru (4.6), u které Ize nastavovat

pozadovanou vySku, k zavitovému otvoru (6.6) fré-

zovaciho stolu tak, aby spodni strana frézovaciho
stolu byla rovnobézné s povrchem obrobku.

Aby bylo mozno pracovat podle narysu, ukazuje

znaCka na frézovacim stole (4.5) a stupnice na

podpére (4.6), stfed osy frézovaciho nastroje.

6.6 Frézovani s ty¢ovym kruzitkem SZ-OF
1000

Pomoci tyCového kruzitka SZ-OF 1000, které je
soucasti prislusenstvi, Ize tvorit kulaté Casti, pfip.
kruhové vyfezy o prameéru mezi 153 a 760 mm.

- Zasunte tyCové kruzidlo tak daleko do predni
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Casti frézovaciho stolu, az dosahnete pozadovany
polomeér.
- Zaaretujte tyCové kruzidlo knoflikem (1.12).

Prakticka rada

Aby nedochazelo k vytvoreni drazky Spickou kruzidla,
je mozno do stfedu pfipevnit oboustrannou lepici
paskou tenkou destiCku.

6.7 Kopirovaci frézovani

K vyrobé& navlas stejnych vyrobk( se pouziva ko-
pirovaci krouzek nebo kopirovaci zafizeni (oboji je
soucasti prislusenstvi).

a) Kopirovaci krouzek

Pfipevnéte kopirovaci krouzek na misto kryciho

krouzku (2.1), zespodu k frézovacimu stolu.

Pri volbé velikosti kopirovaciho krouzku (5.1) dbejte

na to, aby frézovaci nastroj (5.2) proSel jeho otvo-

rem.

Presah Y (obr. 5) mezi obrobkem a Sablonou se

vypocita nasledovné:

Y = (@ kopirovaciho krouzku - @ frézovaciho nastroje)
2

S centrovacim trnem ZD-OF (obj.cis. 486035) se

necha kopirovaci krouzek presne vystredit.

b) Kopirovaci zarizeni

Ke kopirovacimu zafizeni je nutné Uhelnikové rameno

WA-OF (6.5) a sada kopirovacich hrot( KT-OF, ktera

se sklada z drzaku valce (6.2) a tfi kopirovacich

vélcl (6.1).

- PFiSroubujte Uhelnikové rameno knoflikem (6.4)
v pozadované vySce k zavitovému otvoru (6.6)
frézovaciho stolu.

- Kopirovaci valec pripevnéte k drzaku valcl a
pfiSroubujte jej knoflikem (6.3) k Uhelnikovému
ramenu. Dbejte na to, aby kopirovaci valec a fré-
zovaci nastroj mély stejny pramér!

- Otagenim regulacniho kole¢ka (6.7) je mozno
nastavit vzdalenost valce k ose frézky.

6.8 Licované frézovani naklizku

Pomoci uhelnikového ramena WA-OF (7.6), ve spo-
jeni s vodici deskou UP-OF (7.3), oboji tvofi soucast
prislusenstvi, je mozno provadét licované frézovani
presahujicich naklizka.

PriSroubujte uhelnikové rameno knoflikem (7.5) k
zavitovému otvoru (7.7) frézovaciho stolu.
PriSroubujte vodici desku k uhelnikovému ramenu
knoflikem (7.4).

Hloubku frézovani nastavte tak, aby Cinila tloust’ku
naklizku + 2 mm.

Pritahnéte vodici desku (8.1) povolenim knofliku
(8.3) co nejblize k frézovacimu nastroji.



- Nastavte regula¢nim koleckem (8.2) hloubku
frézovani vodici desky tak, aby pfi licovaném fré-
zovani zlistalo nékolik desetin milimetru, které pak
zabrousite ru¢né.

Ochrana proti letu pilin SF-OF (7.2), ktera tvofi

soucast pfisluSenstvi, zlepSuje pfi frézovani naklizk{

odsavani prachu. Knoflikem (7.1) se boc&né pfipevni

k frézovacimu stolu a kryje pfi praci (obr. 8) frézovaci

nastroj shora.

7 Prislusenstvi
Pro zajisténi vlastni bezpe&nosti pouzivejte
& pouze originalni pfislusenstvi a nahradni dily
Festool.
Festool nabizi obsahlé pfisluSenstvi, které Vam
umozni mnohostranné a efektivni vyuziti Vaseho
naradi, napf.: frézovaci kruzitko, vodici listy s fadami
dér, frézovaci pomucka, stal frézky pro stacionarni
pouziti.
Evidencni Cisla objednani pro prislusenstvi a nastro-
je naleznete ve VaSem katalogu Festool, nebo na
internetu pod ,,www.festool.com*.
8 Udrzba a péce
& Pfed kazdou praci na stroji je nutné vzdy
vytahnout sit’ovou zastrCku ze zasuvky!
VSechny ukony provadéné pfi udrzbé a
& opravéach, které vyZzaduji otevieni krytu
motoru, smi provadét pouze autorizovana
servisni dilna.
K zajisténi cirkulace vzduchu, museji byt chladici
otvory vzduchu v krytu motoru vzdy volné a udrzo-
vané v Cistoté.
Ptistroj je vybaven samovypinacimi specielnimi uh-
liky. Pokud se opotiebuji, dojde k automatickému
pferuseni proudu a pfistroj se zastavi.

9 Likvidace

Nevyhazujte elektricka naradi do domovniho
odpadu! Nechte ekologicky zlikvidovat naradi,
prisluSenstvi a obaly! Dodrzujte pritom platné
narodni predpisy.

Pouze EU: Podle evropské smérnice 2002/96/ES
musi byt stara elektricka zarizeni tfidéna a predana
k ekologické likvidaci.

10 Zaruka

Pro naSe pfistroje poskytujeme zaruku na material-
ni nebo vyrobni vady podle zdkonnych ustanoveni
dané zemé, minimalné vSak 12 mésicl. Ve statech
Evropské unie je zaru¢ni doba 24 mésicu (prokazani
fakturou nebo dodacim listem). Skody vyplyvaijici z
pfirozeného opotiebeni, pretézovani, nespravného
zachazeni, resp. Skody zavinéné uzivatelem nebo
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zpusobené pouzitim v rozporu s navodem k obsluze,
nebo skody, které byly pfi nakupu znamy, jsou ze za-
ruky vylouceny. Rovnéz jsou vylouCeny skody, které
byly zplsobeny pouzitim neoriginalniho pfisluSenstvi
a spotfebniho materialu (napt. brusné talite).
Reklamace mohou byt uznany pouze tehdy, pokud
bude strojek v nerozebraném stavu zaslan zpét
dodavateli nebo autorizovanému servisnimu stredis-
ku Festool. Dobfe si uschovejte navod k obsluze,
bezpecnostni pokyny, seznam néhradnich dili a
doklad o koupi. Jinak plati vzdy dané aktualni zaruc¢ni
podminky vyrobce.

Poznamka
Diky neustalému vyzkumu a vyvoji jsou zmény zde
uvadénych technickych udaji vyhrazeny.

11 ES prohlaseni o shodé

Horni frézka Sériové C.
OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

Rok oznaceni CE: 2000

ProhlaSujeme s vesSkerou odpovédnosti, ze tento
vyrobek je ve shodé s nasledujicimi normami nebo
normativnimi dokumenty.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 podle usta-
noveni smérnic 98/37/ES (do 28. prosince 2009),
2006/42/ES (od 29. prosince 2009), 2004/108/
ES.

4:)/,4.. Q'AJGZ ot A tn @‘W(

Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Vedoucivyzkumu, vyvoje, technické dokumentace

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

Adresa pro vyrobky Festool, jejich prislusenstvi
a spotrebni material

REAChH je narfizeni o chemickych latkach, platné
od roku 2007 v celé Evropé. Jako nasledny uziva-
tel, tedy jako vyrobce vyrobkd jsme si védomi své
informacni povinnosti vici zakaznikim. Abychom
vas mohli vzdy informovat o nejnovéjsim vyvoji
a o moznych latkach ze seznamu latek v nasich
vyrobcich, vytvoFili jsme pro vas nasledujici we-
bovou stranku: www.festool.com/reach



Frezarka gornowrzecionowa

Dane techniczne OF 1010 EBQ OF 1010 EQ OF 1010 Q
Moc 1010 W 1010 W 720 W
Predkosc obrotowa (bieg jalowy) 10000 - 24000 min" 9500 - 23000 min™ 26500 min"'
Szybkie nastawienie gtebokosci frezowania 55 mm 55 mm 55 mm
Doktadne nastawienie gtebokosci frezowania 8 mm 8 mm 8 mm

Gwint przytaczeniowy watu napedowego M16x1,5 M16x1,5

M16x1,5

Srednica frezu
Ciezar (bez kabla)
Klasa ochronna

2,7 kg
al / |l

maks. 35 mm

maks. 35 mm
2,7 kg
@/l

maks. 35 mm
2,7 kg
al/ |l

Wymienione ilustracje znajduja sie na poczatku instrukcji eksploatacii.

Symbole
& Ostrzezenie przed ogdlnym zagrozeniem

O

Instrukcja/przeczyta¢ zalecenial

Stosowac osobiste srodki ochrony stuchul!

Nosi¢ okulary ochronne.

Zastosowanie zgodne z przeznacze-
niem
Przy uzyciu specjalnych narzedzi do frezowania wy-
mienionych w ofercie firmy Festool mozna obrabia¢
aluminium i karton gipsowy. Frezarki gornowrzecio-
nowe przewidziane sg zgodnie z ich przeznacze-
niem do frezowania drewna, tworzyw sztucznych i
materiatow drewnopodobnych.
Odpowiedzialnos¢ za szkody i wypadki
& powstate na skutek uzytkowania niezgodne-
go z przeznaczeniem ponosi uzytkownik.
2
2.1
& UWAGA! Nalezy przeczytac¢ wszystkie
zalecenia bezpieczenstwa i instrukcje.
Nieprzestrzeganie nastepujacych ostrzezen i in-
strukcji moze sta¢ sie przyczyna porazenia pra-
dem elektrycznym, pozaru i/lub ciezkiego obra-
zenia ciata.
Wszystkie zalecenia odnosnie bezpieczenstwa
pracy i instrukcje nalezy zachowac do wykorzy-
stania w przysztosci.
Uzyte w ponizszym tekscie pojecie ,.elektrona-
rzedzie” odnosi sie do elektronarzedzi zasilanych
energia elektryczna z sieci (z przewodem zasila-

jacym) i do elektronarzedzi zasilanych akumula-
torami (bez przewodu zasilajacego).

Uwagi dotyczace bezpieczenstwa
Ogodlne przepisy bezpieczenstwa

2.2 Zalecenia bezpieczenstwa zwiagzane z
maszyna

Podanej na narzedziu maksymalnej ilosci obrotow
nie wolno przekracza¢ wzglednie zakres ilosci
obrotéw musi by¢ zachowany.

Nalezy mocowac wytacznie narzedzia o srednicy
chwytu, dla ktérych przewidziano uchwyt zacisko-
Wy.

Sprawdzi¢ zamocowanie freza i jego prawidtowy
bieg.

Uchwyt zaciskowy i nakretka kotpakowa nie moga
by¢ uszkodzone.

Nie wolno stosowac¢ olbrzymich wzglednie

odksztatconych frezow.
Nalezy stosowa¢ odpowiednie
@ @ osobiste wyposazenie zabezpiec-
zajagce: ochrone stuchu, okulary
ochronne, maske przeciwpytowa
@ ‘?7 przy pracach zwigzanych z py-
leniem, rekawice ochronne przy
pracach z materiatami szorstkimi

oraz przy wymianie narzedzia.
- Elektronarzedzia firmy Festool moga byc¢ insta-
lowane tylko na stotach roboczych, ktore zostaty
przewidziane do tego celu przez firme Festool.
Montaz na innym lub samodzielnie wykonanym
stole moze spowodowac niestabilnos¢ elek-
tronarzedzia i doprowadzi¢ do ciezkich wypad-
kow.

3 Informacja odnosnie emisji hatasu i
wibracji

W typowym przypadku wartosci ustalone zgodnie z
norma EN 60745 wynosza;:

Poziom cisnienia akustycznego/poziom
catkowitego cisnienia akustycznego

OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ 79/90 dB(A)
OF 1010 Q 87/98 dB(A)

Plus réznica w doktadnosci pomiaru K=3dB

O

Stosowac osobiste srodki ochrony stuchul!
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Wartos¢ catkowita wibracji (suma wektorowa w
trzech kierunkach) ustalona zgodnie z norma EN
60745:

Wartos¢ emisji wibracji
(3-osiowo] a, =55m/s?
Uchwyt a, =8,0m/s?
Nieoznaczonoéé K=2,0m/s?
Podane parametry emisji (wibracja, hatas) zostaty
pomierzone zgodnie z warunkami pomiarowymi
okreslonymi w normie EN 60745 i stuza do po-
rownywania urzadzen. Nadaja sie one rowniez
do tymczasowej oceny obciazenia wibracjami i
hatasem podczas uzytkowania.

Podane parametry emisji dotycza gtdwnych
zastosowan elektronarzedzia. Jesli jednak na-
rzedzie elektryczne zostanie uzyte do innych za-
stosowan, z innymi narzedziami mocowanymi lub
nieodpowiednio konserwowane, moze to znacznie
zwiekszy¢ obciazenie wibracjami i hatasem catej
czasoprzestrzeni roboczej. W celu doktadnej
oceny dla danej czasoprzestrzeniroboczej trzeba
uwzgledni¢ réwniez zawarte w niej czasy biegu
jatowego i czasy przestoju urzadzenia. Moze to
znacznie zmniejszy¢ obciazenie w catym okresie
czasu pracy.

4 Podtaczenie do instalacji elektrycznej i
rozruch
Napiecie sieciowe musi by¢ zgodne z da-
& nymi zamieszczonymi na tabliczce znamio-
nowej.
Wtacznik (1.2) stuzy do zataczania i wytgczania
urzadzenia (I = zat./0 = wyt.). Do pracy ciagtej mozna
zablokowa¢ go za pomocag bocznego przycisku
blokujacego (1.1) . Ponowne nacisniecie wtacznika
powoduje zwolnienie blokady. Podtaczanie i
odtgczanie elektrycznego przewodu zasilajgcego
patrz rysunek 1A.

5 Ustawienia w maszynie

Przed przystapieniem do wykonywania jakichkolwiek
prac przy maszynie nalezy zawsze wyciggac¢ wtyczke
Z gniazdal

5.1 Uktad elektroniczny

(OF 1010 EBQ/OF 1010 EQ)

Jesli uktad elektroniczny jest uszkodzony nie wolno
korzysta¢ z maszyny, poniewaz moze spowodowac
to zwiekszenie predkosci obrotowej. Uszkodzenie
uktadu elektronicznego mozna rozpoznac po braku
tagodnego rozruchu lub jesli regulacja predkosci
obrotowej nie jest mozliwa.
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a\ Maszyna OF 1010 EBQ, OF 1010 EQ

|ELE°T“°\N'/° posiada elektroniczny uktad petnofalowy o
nastepujacych wtasciwosciach:

kagodny rozruch

tagodny rozruch zapewnia pozbawiony szarpnie¢

rozruch maszyny.

Regulacja predkosci obrotowej

Predkos¢ obrotowa mozna regulowaé¢ za pomoca
pokretta nastawczego (1.16) bezstopniowo w zakre-
sie od 10000 do 24000 min”' (OF 1010 EQ: 9500
do 23000 min™'). Dzieki temu mozna optymalnie
dopasowac predkos¢ ciecia do danego rodzaju
materiatu:

Srednica frezu [mm] Polecany
3-14|15-25] 16 - 35 | materiat do

material Stopnie na kélku ciecia
twarde 6-4| 5-3 | 3-1 [HW (HSS)
drewno
Migkkie 6-5| 6-3 | 4-1 [HSS(HW)
drewno
Ptyty widrowe 6-5 6-3 4.2 |aw
pokryte
tworzywo 6-4| 5-3 | 2-1 |HwW
sztuczne
aluminium 3-1 2-1 1 HSS (HW)
karton gipsowy| 2 - 1 1 1 HW

Stata predkos¢ obrotowa

Wybrana predkos¢ obrotowa utrzymywana jest na
statym poziomie zaréwno na biegu jatowym jak i
przy obrébce materiatu.

Bezpiecznik temperaturowy

Dla ochrony przed przegrzaniem zabezpieczajacy
uktad elektroniczny wytacza maszyne po osiggnieciu
krytycznej temperatury silnika. Po czasie stygniecia
wynoszacym ok. 3-5 minut maszyna jest ponow-
nie gotowa do pracy. Jesli maszyna pracuje (bieg
jatowy) czas stygniecia ulega skroceniu.

Hamulec (OF 1010 EBQ)

Frezarka OF 1010 EBQ posiada elektroniczny hamu-
lec, ktory po wytaczeniu maszyny zatrzymuje wrze-
ciono wraz z narzedziem w przeciggu 2 sekund.

5.2 Wymiana narzedzia
Przy wymianie narzedzia mozna ustawi¢ maszyne
do goéry nogami.



a) Wkiadanie narzedzia

- Wsunac¢ frez w otwarty uchwyt zaciskowy tak dale-
ko jak to jest mozliwe, a co najmniej do oznaczenia
(/) na chwycie frezu.

- Przekrecic¢ wrzeciono az blokada wrzeciona (1.14)
zadziata i zablokuje wrzeciono.

- Mocno przykreci¢ nakretke (1.13) przy pomocy
klucza widlastego SW 19.

b) Wyjmowanie narzedzia

- Przekreci¢ wrzeciono az blokada wrzeciona (1.14)
zadziata i zablokuje wrzeciono.

- Zwolni¢ nakretke (1.13) przy pomocy klucza wi-
dlastego SW 19, az poczujecie opdr. Nastepnie
nalezy pokonac ten opoér przekrecajac dalej klu-
czem widlastym.

- Wyjac frez.

5.3 Wymiana uchwytu zaciskowego

Dostepne sg uchwyty zaciskowe dla nastepujacych

Srednic chwytu: 6,0 mm, 6,35 mm, 8 mm (Numery

do zamowienia patrz katalog firmy Festool lub w

Internecie pod adresem ,www.festool.com*).

- Odkreci¢ catkowicie nakretke (1.13) i wyjac ja
razem z uchwytem zaciskowym z wrzeciona.

- Wsadzi¢ nowy uchwyt zaciskowy z nakretkg do
wrzeciona, po czym lekko dokreci¢ ja. Nie zakrecac
mocno nakretki, jezeli nie jest jeszcze wsadzony
frez!

5.4 Ustawienie glebokosci frezowania
Ustawienie gtebokosci frezowania odbywa sie trzech
krokach:

a) Ustawienie punktu zerowego
Przestawi¢ dzwigienke napinajaca (1.6), az zde-
rzak do nastawiania gtebokosci (1.7) bedzie sie
ruszat.

Ustawic frezarke gérnowrzecionowa stotem (1.11)
na rownej powierzchni. Odkreci¢ gatke obrotowag
(1.15) i nacisna¢ maszyne tak daleko w dot, az
frez bedzie nasadzony na podstawe.
Przymocowa¢ maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.15).

Przesung¢ zderzak do nastawiania gtebokosci
w strone jednego z trzech zderzakéow twardych
obracajacego sie zderzaka rewolwerowego
(1.9).

Przy pomocy s$rubokreta mozecie indywidualnie
ustawi¢ wysokos¢ kazdego zderzaka twardego:
Zderzak twardy min. wysoko$¢/max.

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

- Przesuna¢ wskazowke (1.4) na dot, aby skala (1.5)
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wskazywata 0 mm.

b) Ustawienie glebokosci frezowania

tyczong gtebokos¢ frezowania mozna ustawi¢ albo

przy pomocy szybkiego ustawienia gtebokosci albo

przy pomocy doktadnego ustawienia gtebokosci.
- Btyskawiczne ustawienie gtebokosci: pociagnac
zderzak do ustawienia gtebokosci (1.7) tak da-
leko do gory, az wskazéwka bedzie wskazywata
zyczona gtebokos¢ frezowania. Mocno zamocowac
zderzak do ustawienia gtebokosci w tej pozyciji przy
pomocy dzwigienki napinajacej (1.6).

- Doktadne ustawienie gtebokosci: Zderzak do
ustawienia gtebokosci w tej pozycji przy pomocy
dzwigienki napinajgcej (1.6). Ustawi¢ zyczong
gtebokos¢ frezowania przekrecajac koto nastawcze
(1.3). Jezeli przekrecicie koto nastawcze o jedng
kreske, to gtebokos¢ frezowania przestawi sie o
0,1 mm. Catkowity obrdcenie przestawi gtebokosé
o 1 mm. Maksymalny zakres przestawienia przy
pomocy kota nastawnego wynosi 8 mm.

c) Zastawienie glebokosci frezowania

- Odkreci¢ gatke obrotowg (1.15) i nacisna¢
maszyne tak daleko ku dotowi, az zderzak do
ustawienia gtebokosci dotknie zderzak twardy.

- Przymocowac¢ maszyne w tym potozeniu poprzez
zakrecenie pokretta (1.15).

5.5

J,0

Odsysanie

Maszyne nalezy zawsze podtagcza¢ do
odkurzacza. Frezarki goérnowrzecionowe
sg seryjnie wyposazone w podtaczenie do
odsysania wioréow i pytéw (rys. 1.8).
Jednoczesnie pokrywa odsysajaca (2.2) przy zde-
rzaku bocznym zapobiega ulatywaniu wioréw.
Podczas frezowania krawedzi najlepsze rezultaty
uzyskuje sie przy pomocy pokrywy odsysajacej AH-
OF oferowanej w wyposazeniu.

tapacz wiorow KSF-OF

Dzieki zastosowaniu tapacza wiéréw KSF-OF (9.1)
(czesciowo w zakresie dostawy) mozna zwiekszy¢
skutecznos¢ odsysania przy frezowaniu krawedzi.
Montaz odbywa sie w sposdéb analogiczny jak
pierscienia kopiowego.

Kotpak mozna odcigé za pomocg pity kabtgkowej
wzdtuz rowkdow (9.2) i tym samym zmniejszy¢.
kapacz wiérow mozna wtedy stosowac przy mini-
malnych promieniach wewnetrznych wynoszacych
40 mm.



Praca za pomoca maszyny

Obrabiany element nalezy mocowac¢ zawsze
w taki sposob, aby nie mogt poruszy¢ sie
w czasie obrobki.

Maszyne nalezy trzymaé zawsze obiema
rekami za przewidziane do tego celu uchwy-
ty (1.15, 1.17).

Podczas pracy frezarke gérnowrzecionowg nalezy
posuwac zawsze w kierunku przeciwnym do obrotu
freza (frezowanie przeciwbiezne)!

Frezowanie nalezy wykonywac¢ wytacznie w ruchu
przeciwbieznym (kierunek przesuwu maszyny zgod-
nie z kierunkiem ciecia narzedzia, ilustracja 5).

A
A

6.1 Obrobka aluminium

Ze wzgleddéw bezpieczenstwa przy obrébce
aluminium nalezy stosowac¢ nastepujgce
srodki zabezpieczajace:

Zainstalowa¢ pradowy wytacznik ochronny (Fl,
PRCD).

Podtaczy¢ maszyne do odpowiedniego odkurza-
cza.

Regularnie czysci¢ maszyne z kurzu osadzonego
na obudowie silnika.

Nosi¢ okulary ochronne.

6.2 Frezowanie z reki

Frezowanie z reki frezarkg gérnowrzecionowg
to gtéwnie frezowanie liter lub obrazéw oraz ob-
robka krawedzi, ktére odbywa sie przy pomocy
frezow z pierscieniem oporowym lub czopami
prowadzacymi.

6.3 Frezowanie ze zderzakiem bocznym
Podczas prac wykonywanych rownolegle do
krawedzi czesci obrabianej mozna uzy¢ zawartego

w dostawie zderzaka bocznego (3.2) (w przypadku

“Modutu 5A” nie objete zakresem dostawy):

- Przymocowa¢ oba drazki prowadzace (3.7) po-
przez dokrecenie obu pokretet (3.3) przy prowad-
nicy bocznej.

- Wprowadzi¢ drazki prowadzace na wybrany wy-
miar w rowki (1.10) stotu frezarskiego i zacisnaé
je pokrettem (3.1).

Odlegtos¢ mozna ustawi¢ szybciej i doktadnigj

przy pomocy precyzera (3.6) zawartego w ofercie

wyposazenia:

- Wkreci¢ $rube ustawcza (3.4) do czesci z tworzywa
sztucznego zderzaka bocznego,

- zamocowac¢ suwaki przy pomocy gatek obrotowych
(3.5) do precyzera,

- odkreci¢ gatki obrotowe (3.3) zderzaka boczne-
go,

- ustawi¢ zyczony odstep przy pomocy sruby ustaw-
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czej i ponownie dokreci¢ gatki obrotowe.

6.4 Frezowanie przy pomocy poszerzenia

stotu TV-OF

W celu zwiekszenia powierzchni stotu frezarki gor-

nowrzecionowej oraz polepszenia prowadzenia,

np. podczas frezowania blisko krawedzi, mozna
zastosowac oferowane w wyposazeniu poszerzenie
stotu TV-OF.

Poszerzenie stotu jest montowane w ten sam sposob

co zderzak boczny.

6.5 Frezowanie z systemem prowadzenia

FS

System prowadzenia oferowany w wyposazeniu

utatwia frezowanie doktadnych wpustow.

- Zamocowac¢ zderzak prowadzacy (4.1) suwakami
prowadzacymi (3.7) bocznego zderzaka do stotu
frezarki.

- Zamocowac szyne prowadzaca (4.3) przy pomocy
sciskow stolarskich (4.4) do materiatu obrabia-
nego. Uwaza¢, aby miedzy przednig krawedzia
szyny prowadzacej a frezarka, wzglednie wpustem,
zostat zachowany bezpieczny odstep X (zdjecie 4)
wynoszacy 5 mm.

- Nasadzi¢ zderzak prowadzacy jak demonstruje
zdjecie nr. 4 na szyne prowadzaca. W celu za-
pewnienia bezluzowego prowadzenia zderzaka
frezarki mozecie Panstwo przez obydwa boczne
otwory (4.2) przy pomocy srubokreta ustawi¢ dwie
szczeki prowadzace.

- Do nagwintowanegom otworu (6.6) stotu frezarki
przykreci¢ przy pomocy Sruby podpore dajaca sie
przestawi¢ na wysokosc¢ (4.6) w ten sposoéb, aby
dolna strona stotu frezarki lezata rownolegle do
powierzchni obrabianego materiatu.

W celu frezowania wedtug rysy oznakowanie na

stole frezarki (4.5) oraz skala na podporze wskaze

Panstwu srodkowa os frezarki.

6.6 Frezowanie przy pomocy cyrkla

drazkowego SZ-OF 1000

Przy pomocy cyrkla drazkowego SZ-OF 1000 za-

wartego w ofercie wyposazenia mozna obrabiac

czesci okragte lub wykroje kotowe o Srednicy lezacej

pomiedzy 153 a 760 mm.

- Wsuna¢ cyrkiel drazkowy do przedniego wpustu
stotu frezarki tak daleko, az zostanie ustawiony
Zyczony promien.

- Zablokowa¢ cyrkiel przy pomocy gatki obrotowe;j
(1.12).



Wskazéwka

W celu unikniecia naciecia czesci obrabianej przez
cyrkiel, mozna w punkcie srodkowym zamocowac
przy pomocy tasmy obustronnie klejacej drewniang
deseczke.

6.7 Frezowanie kopiowe

W celu doktadnej i zgodnej z wymiarem reprodukcji
istniejacych elementow stosuje sie pierscien kopiowy
lub urzadzenie kopiowe.

a) Pierscien kopiowy
Zamocowac pierscien kopiowy zamiast pierscienia
pokrywajacego (2.1) do stotu frezarki od dotu.
Podczas wyboru wielkosci pierscienia kopiowego
(5.1) zwraca¢ uwage na to, aby uzyty frez (5.2)
pasowat do jego otworu.
Odstep Y (zdjecie 5) pomiedzy czescig obrabiang
a szablonem oblicza sie nastepujaco:
Y = (@ pierscien kopiowy - @ frez)

2
Przy pomocy trzpienia centrujacego ZD-OF (Nr zam.
486035) mozliwe jest ustawienie pierscienia kopiu-
jacego idealnie po srodku.

b) Urzadzenie kopiowe

Urzadzenie kopiowe sktada sie z ramienia katowego
WA-OF (6.5) oraz kompletu kopiowego KT-OF,
sktadajgcego sie z uchwytu do rolek (6.2) oraz trzech
rolek do kopiowania (6.1).

Ramie katowe mocno przymocowac przy pomo-
cy gatki obrotowej (6.4) na zyczong wysokos¢ w
nagwintowanym otworze (6.6) stotu frezarki.
Zamontowac¢ rolke do kopiowania do uchwytu
do rolki, a nastepnie przymocowac¢ go srubami
przy pomocy gatki pokretnej (6.3) do ramienia
katowego. Zwraca¢ uwage, aby rolka do kopio-
wania oraz frez miaty te samag Srednice!

Na skutek przekrecania kota nastawczego (6.7)
mozna ustawi¢ odlegtosc¢ rolki stykowej w stosunku
do osi freza.

6.8 Frezowanie poprzeczne wystajacych

krawedzi doklejek

Przy pomocy ramienia katowego WA-OF (7.6) w

potaczeniu z ptyta prowadzaca UP-OF (7.3), zawar-

tych w ofercie wyposazenia, mozna poprzeczenie
frezowac¢ wystajace krawedzie doklejek.

- Przykreci¢ przy pomocy gatki obrotowej (7.5) ramie
katowe do nagwintowanego otworu (7.7) stotu
frezarki.

- Przy pomocy gatki obrotowej (7.4) przykreci¢ do
ramienia katowego ptyte prowadzaca.

- Ustawi¢ gtebokos$¢ w ten sposob, zeby wynosita
ona tyle co szerokos¢ doklejki + 2 mm.
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- Doprowadzi¢ ptyte prowadzaca (8.1) mozliwie bli-
sko do freza poprzez odkrecenie gatki obrotowej
(8.3).

- Przy pomocy kota ustawczego (8.2) ustawic
gtebokos¢ ptyty prowadzacej w ten sposoéb, aby
podczas frezowania poprzecznego pozostawié
kilka dziesiatych milimetra doklejki, ktore nastepnie
nalezy zeszlifowac recznie.

Zawarta w wyposazeniu czes¢ chronigca przed

ulatujacymi wiérami SF-OF (7.2) polepsza podczas

frezowania doklejek odsysanie pytow. Czes¢ ta

mocowana jest przy pomocy gatki obrotowej (7.1)

z boku stotu frezarki i podczas prac (zdjecie 8) po-

krywa frez od gory.

7 Wyposazenie
Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy
& stosowac wytacznie oryginalne wyposazenie
i czesci zamienne firmy Festool.
Firma Festool oferuje obszerny zakres wyposazenia,
ktore umozliwia wielorakie i efektywne stosowa-
nie maszyny, np.: cyrkiel do frezowania, szyny
prowadzace z systemem do wiercenia rzedéw otwo-
row, przyrzad utatwiajgcy frezowanie, stot frezarski
do uzytkowania stacjonarnego.
Numery do zamodwienia wyposazenia i narzedzi znaj-
dziecie Panstwo w katalogu Festool lub w internecie
pod adresem “www.festool.com”.
8 Przeglad, konserwacja i czyszczenie
Przed przystgpieniem do wykonywania
& jakichkolwiek prac przy maszynie nalezy
zawsze wyciggac wtyczke z gniazdal
Wszystkie prace konserwacyjne i napraw-
& cze, ktére wymagajg otwarcia obudowy
silnika, mogg by¢ wykonywane wytacznie
przez upowazniony warsztat serwisowy.
W celu zabezpieczenia cyrkulacji powietrza nalezy
utrzymywac droznosc¢ i czystosé otwordw wentyla-
cyjnych na obudowie silnika.
Urzadzenie jest wyposazone w specjalne wegle
samoczynnie wytgczajgce. Jezeli sg one zuzyte,
nastepuje samoczynne odtaczenie pradu i maszyna
zatrzymuje sie.

9 Usuwanie

Nie wolno wyrzucac narzedzi elektrycznych wraz z
odpadamidomowymi! Urzadzenia, wyposazenie i
opakowania nalezy przekazac zgodnie z przepisa-
mi o ochronie srodowiska do odzysku surowcow
wtornych. Nalezy przy tym przestrzegac obowia-
zujacych przepisow panstwowych.

Tylko UE: Zgodnie z europejska Wytyczna
2002/96/EG zuzyte narzedzia elektryczne trzeba



gromadzic¢ osobno i odprowadzac¢ do odzysku su-
rowcdw wtornych zgodnie z przepisami o ochronie
srodowiska.

10 Gwarancja

Na urzadzenia produkcji naszej firmy udzielamy
gwarancji z tytutu wad materiatowych i produkcyj-
nych zgodnie z przepisami ustawowymi danego
kraju jednakze, co najmniej 12 miesiecy. Na terenie
Stanow Zjednoczonych i Unii Europejskiej, okres
gwarancyjny wynosi 24 miesigce (dowdd w posta-
ci rachunku lub dowodu dostawy). Uszkodzenia,
ktérych przyczyng jest naturalne zuzycie / starcie,
przeciazenie, nieprawidtowa eksploatacja wzglednie
uszkodzenia, za ktére wine ponosi uzytkownik lub
powstate w wyniku uzycia niezgodnego z opisem
w instrukcji eksploatacji wzglednie, ktdére znane
byty w momencie zakupu, sg wytaczone z roszczen
gwarancyjnych. Nie sg réwniez uwzgledniane szko-
dy, powstate w wyniku stosowania nieoryginalnego
wyposazenia i materiatow uzytkowych (np. talerze
szlifierskie).

Reklamacje moga zosta¢ uznane wytacznie wtedy,
jesli urzadzenie zostanie odestane w stanie nierozto-
zonym do dostawcy lub jednego z autoryzowanych
warsztatow serwisowych firmy Festool. Instrukcje
eksploatacji, zalecenia odnosnie bezpieczenstwa
pracy, liste czesci zamiennych oraz dowdd zakupu
nalezy przechowywa¢ w miejscu dobrze zabez-
pieczonym. Ponadto obowigzujg aktualne warunki
gwarancyjne producenta.

Uwaga

Ze wzgledu na staty postep prac eksperymentalnych
i rozwojowych zastrzega sie mozliwos¢ zmiany za-
mieszczonych danych technicznych.
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11 Oswiadczenie o zgodnosci z normami
UE
Frezarka gornowrzeciono- Nr seryjny
wa
OF 1010 Q 490108
OF 1010 EQ 491991
OF 1010 EBQ 490174

Rok oznaczenia CE: 2000

Niniejszym os$wiadczamy na wtasng odpowiedzial-
nos¢, ze produkt ten spetnia nastepujgce normy lub
dokumenty normatywne.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 zgodnie
z postanowieniami wytycznych 98/37/EG (do 28
grudnia 2009 r.), 2006/42/EG (od 29 grudnia 2009
r.) 2004/108/EG.
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Dr. Johannes Steimel 11.01.2010
Kierownik Dziatu Badan, Rozwoju i Dokumenta-
cji Technicznej

FESTOOL GmbH
Wertstr. 20, D-73240 Wendlingen

Rozporzadzenie REACh dla produktow firmy
Festool, ich wyposazenia i materiatow eksplo-
atacyjnych

REACh jest to rozporzadzenie o substancjach
chemicznych, ktére obowiazuje w catej Europie od
2007 r. Firma nasza, jako ,.uzytkownik koncowy”,
a zatem jako producent wyrobdw jest Swiadoma
obowiazku informowania naszych klientow. W
celu dostarczania naszym klientom najnowszych
informacji oraz informowania o mozliwych sub-
stancjach z listy kandydatéw w wyrobach naszej
firmy, utworzyliSmy nastepujaca strone interne-
towa: www.festool.com/reach









