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Начин на сглобка

Дебелина на 
материала

от - до

(препоръчва се)
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и
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00

 м
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Зъби тип 
„лястовича 
опашка“

SZ 14 (14 мм)
15 - 20 мм

(18 мм)

SZ 20 (20 мм)
21 - 28 мм

(24 мм)

Прави зъби
FZ 6 (6 мм) 6 - 10 мм

FZ 10 (10 мм) 10 - 20 мм

Отвори за 
дибли DS 32

Ø  6 мм 12 - 14 мм

Ø  8 мм 15 - 22 мм

Ø 10 мм 23 - 28 мм

Открити
зъби тип 
"лястовича 
опашка"

SZO 14 Z
SZO 14 S (14 мм)

10 - 14 мм

SZO 20 Z
SZO 20 S (20 мм)

14 - 25 мм

T2

   

  
OF 900, 

OF 1000, 
OF 1010

OF 
1400

SZ 14
HSS
HM

490991
490992

490770
(Ø 17 mm)

492181
(Ø 17 mm)

46
41

64

SZ 20
HSS
HM

490995
490996

490771
(Ø 24 mm)

492182
(Ø 24 mm)

FZ 6
HSS
HM

490944
490978

490772
(Ø 8,5 mm)

492179
(Ø 8,5 mm)

FZ 10
HSS
HM

490946
490980

484176
(Ø 13,8 mm)

492180

(Ø 13,8 mm)

DS 32

Ø 3 mm
Ø 5 mm
Ø 6 mm
Ø 8 mm
Ø 10 mm

491065
491066
490067
491068
491069

484176
(Ø 13,8 mm)

492180

(Ø 13,8 mm)

SZO 14 Z HM 490978
490772
(Ø 8,5 mm)

492179
(Ø 8,5 mm)

SZO 14 S HM 491164
490770
(Ø 17 mm)

492181
(Ø 17 mm)

SZO 20 Z HM 490980
484176
(Ø 13,8 mm)

492180

(Ø 13,8 mm)

SZO 20 S HM 491165
490771
(Ø 24 mm)

492182
(Ø 24 mm)
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Tipul de îmbinare

Grosimea 
materialului
de la-până la

(recomandată)
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Îmbinări
coadă de 
rândunică

SZ 14 (14 mm)
15 - 20 mm

(18 mm)

SZ 20 (20 mm)
21 - 28 mm

(24 mm)

Îmbinări tip 
deget

FZ 6 (6 mm) 6 - 10 mm

FZ 10 (10 mm) 10 - 20 mm

Găuri pentru 
dibluri DS 32

Ø 6 mm 12 - 14 mm

Ø 8 mm 15 - 22 mm

Ø 10 mm 23 - 28 mm

Îmbinări 
coadă de 
rândunică
la vedere

SZO 14 Z
SZO 14 S (14 mm)

10 - 14 mm

SZO 20 Z
SZO 20 S (20 mm)

14 - 25 mm

T2

     
OF 900, 

OF 1000, 

OF 1010

OF 1400

SZ 14
HSS
HM

490991
490992

490770
(Ø 17 mm)

492181
(Ø 17 mm)

46
41

64

SZ 20
HSS
HM

490995
490996

490771
(Ø 24 mm)

492182
(Ø 24 mm)

FZ 6
HSS
HM

490944
490978

490772
(Ø 8,5 mm)

492179
(Ø 8,5 mm)

FZ 10
HSS
HM

490946
490980

484176
(Ø 13,8 mm)

492180
(Ø 13,8 mm)

DS 32

Ø 3 mm

Ø 5 mm

Ø 6 mm

Ø 8 mm

Ø 10 mm

491065
491066
490067
491068
491069

484176
(Ø 13,8 mm)

492180
(Ø 13,8 mm)

SZO 14 Z HM 490978
490772
(Ø 8,5 mm)

492179
(Ø 8,5 mm)

SZO 14 S HM 491164
490770
(Ø 17 mm)

492181
(Ø 17 mm)

SZO 20 Z HM 490980
484176
(Ø 13,8 mm)

492180
(Ø 13,8 mm)

SZO 20 S HM 491165
490771
(Ø 24 mm)

492182
(Ø 24 mm)
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1 Технически данни
Номерата за поръчка на фрези, 
свредла, копирни пръстени 
и центриращи дорници виж 
таблица T2. За дадените фрези 
респ. свредла ние Ви препо-
ръчваме да използвате макси-
малната честота на въртене на 
Вашата оберфреза.

2  Използуване по предназ-
начението

Системата за изработване на 
зъбни сглобки VS 600 е предназ-
начена, заедно със съответните 
шаблони, копирни пръстени и 
фрезови работни инструменти и 
с оберфрезите на Festool от се-
рийте OF 900, OF 1000, OF 1010 
и OF 1400, за фрезоване на 
сглобки със зъби тип "лясто-
вича опашка", с прави зъби, на 
отвори за дибли и на открити 
сглобки със зъби тип "лястови-
ча опашка" в дърво и дървени 
материали. 
Потребителят носи отговорност 
за щети и нещастни случаи, 
станали поради използване не 
по предназначението.

3 Указания за техниката на 
безопасност

• При работа със системата 
за изработване на зъбни 
сглобки VS 600 спазвайте 
също така и указания за 
техниката на безопасност 
при работа с Вашата обер-
фреза.

• Използвайте само дадените 
в таблица T2 фрезови ин-
струменти, копирни пръсте-
ни и центриращи дорници.

• Използвайте само ориги-
нални принадлежности и 
резервни части на Festool.

1 Date tehnice
Pentru numerele de comandă 
pentru maşini de frezat, burghie, 
inele de copiere şi dornuri de 
centrare, consultaţi tabelul T2. 
Pentru frezele, respectiv bur-
ghiele menţionate recomandăm 
utilizarea turaţiei maxime a ma-
şinii dumneavoastră de frezat 
multifuncţionale.

2 Utilizarea conform desti-
naţiei

Sistemul VS 600 pentru îmbinări 
cu şablon este prevăzut, conform 
destinaţiei, în asociere cu şabloa-
nele corespunzătoare, inelele de 
copiere şi sculele de frezare şi cu 
maşini de frezat multifuncţionale 
Festool din seriile de fabricaţie 
OF 900, OF 1000, OF 1010 şi 
OF 1400, îmbinări coadă de rân-
dunică, îmbinări tip deget, găuri 
pentru dibluri şi îmbinări coadă 
de rândunică la vedere pentru 
frezarea în lemn şi prelucrarea 
oricărui tip de lemn sau compozit 
cu lemn. 
În cazul deteriorărilor şi acciden-
telor cauzate de utilizarea necon-
formă cu destinaţia, răspunderea 
aparţine utilizatorului.

3 Instrucţiuni privind sigu-
ranţa

• La efectuarea lucrărilor cu 
sistemul VS 600 pentru îm-
binări cu şablon, respectaţi 
de asemenea instrucţiunile 
privind siguranţa aferente 
maşinii de frezat portabile.

• Utilizaţi numai sculele de 
frezare, inelele de copiere şi 
dornurile de centrare speci-
fi cate în tabelul T2.

• Utilizaţi numai accesorii şi 
piese de schimb originale 
Festool.

RO
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• Преди започване на фре-
зоване проверете дали съ-
единяваните детайли са 
затегнати сигурно и дали 
всички затегателни лостове 
и въртящи се копчета на 
системата за изработване 
на зъбни сглобки са затво-
рени.

4 Конструкция
Системата за изработване на 
зъбни сглобки VS 600 се състои 
от следните съществени детай-
ли (фиг. 1):

1.1 Основа
1.2 Държач на шаблоните
1.3 Въртящи се копчета за за-

тягане на шаблона
1.4 Завъртащ се сегмент за 

държача
1.5 Затегателен лост за завър-

тащия се сегмент
1.6 Затегателен лост за регу-

лиране на височината на 
шаблона

1.7 Притискащ механизъм за 
хоризонтално затягане на 
съединяваните детайли

1.8 Притискащ механизъм за 
перпендикулярно затягане 
на съединяваните детайли

5 Подготовка
5.1 Монтиране на основата
Основата трябва да бъде зак-
репена върху една устойчива 
опорна повърхност без възмож-
ност за хлъзгане:
• Монтирайте основата по та-

къв начин, че предният ръб 
да се издава прибл. 5 мм.

• Затегнете основата с помо-
щта на двата винта (фиг. 2) 
или на две винтови стяги 
(фиг. 3) от двете страни на 
опорната повърхност.

• Asiguraţi-vă înainte de freza-
re că piesele sunt tensionate 
în siguranţă şi că toate pâr-
ghiile de fi xare şi butoanele 
rotative ale sistemului de 
îmbinare sunt închise.

4 Structura
Sistemul VS 600 pentru îmbi-
nări cu şablon este alcătuit din 
următoarele componente princi-
pale (imaginea 1):
1.1 Schelet de bază
1.2 Suport pentru şabloane
1.3 Butoane rotative pentru ten-

sionarea şablonului
1.4 Segment rabatabil pentru 

suport
1.5 Pârghii de fi xare pentru seg-

mentul rabatabil
1.6 Pârghii de fi xare pentru re-

glarea pe înălţime a şablo-
nului

1.7 Bară de presare pentru 
tensionarea orizontală a 
pieselor

1.8 Bară de presare pentru ten-
sionarea verticală a pieselor

5 Pregătirea
5.1 Montarea scheletului de 

bază
Scheletul de bază trebuie fi xat an-
tiderapant pe un substrat stabil:
• Poziţionaţi scheletul de bază 

astfel încât să iasă în afara 
cantului frontal cu aproxima-
tiv 5 mm.

• Fixaţi scheletul de bază cu 
două şuruburi (imaginea 2) 
sau două strângătoare cu 
şurub (imaginea 3) pe ambele 
laturi pe substrat.
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5.3 Оберфреза
Указание: начина на работа с 
оберфрезата (регулиране на 
дълбочината на фрезоване, 
смяна на работния инструмент 
и т.н.) са описани в "Ръковод-
ството за работа".

Монтирайте необходимия ко-
пирния пръстен центрично в 
масата на оберфрезата:

• Извадете щекера от конта-
кта.

• Поставете оберфрезата с 
главата надолу.

• Развинтете двата винта (4.1) 
и свалете пръстена (4.2).

• Закрепете здраво центри-
ращия дорник (4.4) във 
вретеното на фрезата.

• Поставете копирния пръс-
тен (4.5, 5.3) с опорния пояс 
нагоре в масата на обер-
фрезата.

• Придвижете бавно масата 
на фрезовата машина по 
посока на центриращия 
дорник  докато копирния 
пръстен (5.3) се центрира с 
помощта на центриращия 
дорник (5.2).

• Завинтете копирния пръс-
тен с помощта на двата 
влизащи в доставката вин-
товете (4.3, 5.1).

• Свалете центриращия дор-
ник от вретеното на фреза-
та.

 ВНИМАНИЕ

Повреда на фрезера и фрезо-
вия шаблон

- Отстранете, в случай че е 
монтирана, опората с регу-
лиране на височината (5.4) 
от горната фреза.

5.3

5.1

5.2

5A

5.3 Maşină de frezat multi-
funcţională

Indicaţie: Manevrarea maşinii 
de frezat multifuncţionale (con-
fi gurarea adâncimii de frezare, 
înlocuirea sculelor etc.) este 
descrisă în instrucţiunile de uti-
lizare aferente acestora.

Montaţi inelul de copiere nece-
sar în poziţie centrală în placa 
de sprijin cu mâner a maşinii de 
frezat multifuncţionale:
• Scoateţi fi şa din priza de ali-

mentare electrică.
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională pe cap.
• Desfaceţi cele două şuruburi 

(4.1) şi demontaţi inelul (4.2).
• Tensionaţi dornul de centrare 

(4.4) în arborele port-freză.
• Reglaţi inelul de copiere (4.5, 

5.3) cu îmbinarea orientată 
în sus în placa de sprijin cu 
mâner a maşinii de frezat 
multifuncţionale.

• Deplasaţi treptat placa de 
sprijin cu mâner în direcţia 
dornului de centrare, până 
când este centrat inelul de 
copiere (5.3) prin intermediul 
dornului de centrare (5.2).

• Fixaţi prin înşurubare inelul 
de copiere cu cele două şu-
ruburi incluse în pachetul de 
livrare (4.3, 5.1).

• Demontaţi dornul de centrare 
din arborele port-freză.

 ATENŢIE
Deteriorarea maşinii de frezat şi 
a şablonului de profi lare
-  Dacă sistemul de sprijinire 

reglabil pe înălţime (5.4) este 
montat pe maşina de frezat 
multifuncţională, demontaţi-l 
de pe aceasta.

 

5.4

5B
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6  Приложение
С помощта на системата за 
изработване на зъбни сглобки 
VS 600 и съответния шаблон 
могат да бъдат изработвани 
следните видове сглобки:

• Зъби тип "лястовича опаш-
ка" (виж раздел 6.1)

• Прави зъби  
(виж раздел 6.2)

• Отвори за дибли 
(виж раздел 6.3)

• Открити зъби тип "лястовича 
опашка" (виж раздел 6.4)

6.1 Зъби тип "лястовича 
опашка"

а) Поставяне на шаблона
• Фиксирайте двата завър-

тащи се сегмента (6.1) с 
помощта на затегателния 
лост (6.2) в средно (перпен-
дикулярно) положение.

• Отворете двата затегателни 
лостове (7.1, 7.3) за регу-
лиране на височината на 
шаблона и натиснете надо-
лу до упор държача (7.2) на 
шаблона.

• Отворете въртящите се 
копчета (7.4, 7.7) за за-
тягане на шаблона и по-
ставете шаблона (7.5). 

 Внимание: двете регулира-
щи копчета (7.6) трябва да 
показват надолу.

• Затворете двата затегател-
ни лостове за регулиране на 
височината на шаблона.

• Регулирайте шаблона по 
такъв начин, че долните 
степенни повърхности (8.1) 
на двете регулиращи копче-
та да прилягат до основата 
на системата за изработ-
ване на зъбни сглобки и 
затегнете здраво шаблона 
с помощта на двете вър-
тящи се копчета (7.4, 7.7).

6 Utilizare
Cu sistemul VS 600 pentru îm-
binări cu şablon şi şablonul 
respectiv pot fi  realizate urmă-
toarele tipuri de îmbinări:

• Îmbinări coadă de rândunică 
(consultaţi capitolul 6.1)

• Îmbinări tip deget  
(consultaţi capitolul 6.2)

• Găuri pentru dibluri 
(consultaţi capitolul 6.3)

• Îmbinări coadă de rândunică 
la vedere 
(consultaţi capitolul 6.4)

6.1 Îmbinări coadă de rându-
nică

a) Introducerea şablonului
• Fixaţi cele două segmente 

rabatabile (6.1) cu pârghia de 
fi xare (6.2) în poziţia centrală 
(verticală).

• Desfaceţi cele două pârghii de 
fi xare (7.1, 7.3) pentru regla-
rea pe înălţime şablonului şi 
apăsaţi complet în jos supor-
tul pentru şablon (7.2).

• Desfaceţi butoanele rotative 
(7.4, 7.7) pentru tensionarea 
şablonului şi fi xaţi şablonul 
(7.5). 

 Atenţie: Cele două roţi de 
confi gurare (7.6) trebuie să 
fi e orientate în jos.

• Închideţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului.

• Orientaţi şablonul astfel încât 
ciocurile inferioare (8.1) ale 
celor două roţi de confi gurare 
să fi e poziţionate la nivelul 
scheletului de bază al sis-
temului de îmbinare şi ten-
sionaţi şablonul cu ajutorul 
celor două butoane rotative 
(7.4, 7.7).

• Rotiţi cele două opritoare 
în poziţia „SZ 14”, respectiv 
„SZ 20” (9.3). 
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• Завъртете двата ограничи-
теля в положение “SZ 14” 
или “SZ 20” (9.3). 

 Регулирайте ограничите-
лите по такъв начин, че 
стрелките (9.1) на вътреш-
ните прави страни (9.2) да 
прилягат до прорезите на 
шаблона. 

 Затегнете здраво ограничи-
телите с помощта на въртя-
щите се копчета (9.4).

• Отворете двата затегателни 
лостове за регулиране на 
височината на шаблона и 
преместете шаблона наго-
ре.

• Поставете единия от съеди-
няваните детайли под двата 
края на шаблона. 

 Натиснете шаблона надолу 
докато легне плоско върху 
детайла и затворете двата 
затегателни лостове за ре-
гулиране на височината на 
шаблона.

б) Затягане на съединява-
ните детайли

Винаги трябва да бъдат затяга-
ни едновременно двата съеди-
нявани детайли. 
При това е имайте предвид след-
ното (виж фиг. 10):
• Съединяваните детайли тряб-

ва да бъдат затегнати по такъв 
начин, че челните им страни да 
опрат една в друга.

• Съединяваните детайли тряб-
ва да прилягат странично до 
ограничителя.

• Съединяваните детайли тряб-
ва горе да завършват подрав-
нено едно с друго. 

• Страните, които в затегнато 
състояние лежат отвън (a1 
- a4), образуват вътрешните 
страни на готовата сглобка.

• При една рамка (корпус) обра-
ботваните детайли за ъглите 
“A” трябва да прилягат до ле-
вия ограничител и за ъглите 

A

A

A

B

B

B

1
2

34

a4

a4

a4

a2

a2

a3

a2
a1

a1

a3

a3

a1

10

 Orientaţi opritoarele astfel 
încât săgeţile (9.1) de pe latu-
rile interioare, drepte (9.2) ale 
decupajelor să fi e poziţionate 
la nivelul şablonului. 

 Fixaţi opritoarele cu ajutorul 
butoanelor rotative (9.4).

• Desfaceţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului şi de-
plasaţi şablonul în sus.

• Poziţionaţi o piesă sub cele 
două capete ale şablonului. 

 Apăsaţi şablonul atât de mult 
în jos până când este poziţi-
onat pe întreaga suprafaţă a 
piesei şi închideţi cele două 
pârghii de fi xare pentru re-
glarea pe înălţime a şablo-
nului.

b) Tensionarea pieselor
În toate situaţiile este necesară 
tensionarea concomitentă a celor 
două piese care urmează să fi e 
îmbinate. 
Pentru aceasta, trebuie avute 
în vedere următoarele aspecte 
(consultaţi imaginea 10):
• Piesele vor fi  tensionate ast-

fel încât laturile frontale care 
urmează a fi  îmbinate între 
ele să fi e faţă în faţă.

• Piesele trebuie poziţionate 
lateral la nivelul opritorului.

• Piesele trebuie să se închidă 
la faţă una cu cealaltă la nivel 
superior. 

• Laturile amplasate la exterior 
în stare tensionată (a1 - a4) 
formează laturile interioare 
ale îmbinării fi nalizate.

• În cazul unei rame (corp), 
piesele trebuie amplasate 
pentru colţurile „A” la nivelul 
opritorului stânga, iar pentru 
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“B” до десния ограничител.
  Съединяваните детайли “1” 

и “3” винаги трябва да бъдат 
затегнати горе в системата за 
изработване на зъбни сглобки, 
а детайлите “2” и “4” - винаги 
отпред.

в) Подготовка на оберфре-
зата (виж 5.3) 

Внимание: преди смяна на 
фрезовия инструмент винаги 
изваждайте щекера от кон-
такта!
• Затегнете фрезовия ин-

струмент (виж таблица T2) 
в затегателните челюсти на 
оберфрезата.

• Регулирайте нулевата точка 
(дълбочината на фрезоване 
= 0 мм) на Вашата оберфре-
за, като за тази цел поставе-
те машината върху шаблона 
и я натиснете надолу до 
упор докато фрезовия ра-
ботен инструмент докосне 
повърхността на затегнатия 
детайл. 

• Регулирайте на Вашата 
оберфреза следната дъл-
бочината на фрезоване 
(внимание: тези размери 
важат само за дадените 
втаблица T2 фрезови ра-
ботни инструменти): SZ 14: 
12 мм, SZ 20: 15 мм.

• При фрезоване на зъби 
използвайте адаптера за 
свързване към прахосму-
качка на страничния ог-
раничител на оберфреза-
та или приспособлението 
АH-OF (принадлежности,). 
Присъединете адаптера към 
подходяща прахосмукачка 
за категория прахове “М” 
(например прахосмукачка 
Festool CTM).

 Указание: регулирайте раз-
стоянието от адаптера за 
свързване към прахосмукач-
ка до вертикалния обработ-
ван детайл по такъв начин, че 

colţurile „B” la nivelul oprito-
rului din dreapta.

  Piesele „1” şi „3” trebuie 
tensionate în toate situaţiile 
orizontal, piesele „2” şi „4” 
în toate cazurile vertical în 
sistemul de îmbinare.

c) Pregătiri la nivelul maşinii 
de frezat multifuncţionale 
(consultaţi 5.3) 

Atenţie: Înainte de a înlocui freza, 
scoateţi fi şa de reţea din priză!

• Tensionaţi freza (consultaţi 
tabelul T2) în bucşa elastică 
de prindere a maşinii de fre-
zat multifuncţionale.

• Configuraţi punctul zero 
(adâncimea de frezare = 0 
mm) la nivelul maşinii dum-
neavoastră de frezat multi-
funcţionale prin poziţionarea 
maşinii pe şablon şi apăsarea 
în jos până când scula de fre-
zare atinge suprafaţa piesei 
tensionate. 

• Configuraţi  următoarea 
adâncime de frezare la ma-
şina dumneavoastră de frezat 
multifuncţională (atenţie: 
aceste dimensiuni sunt apli-
cabile numai pentru frezele 
specificate în tabelul T2): 
SZ 14: 12 mm, SZ 20: 15 mm.

• La frezarea de îmbinări, utili-
zaţi apărătoarea de aspirare a 
limitatorului lateral al maşi-
nii de frezat multifuncţionale 
sau apărătoarea de aspirare 
AH-OF (accesoriu). Conectaţi 
apărătoarea de aspirare la 
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi „M” (de 
exemplu, Festool CLEANTEX 
CTM).

 Indicaţie: Confi guraţi distan-
ţa apărătoarei de aspirare 
faţă de piesa verticală astfel 
încât să mai dispuneţi de o 
cursă sufi cientă pentru fre-
zarea îmbinărilor.



BG/RO-9

да има достатъчно място за 
придвижване при фрезоване 
на зъбите.

г) Работа
Врязване
За да се избегне при вертикално 
затегнат обработван детайл из-
скачането на режещия инстру-
мент е необходимо на неговата 
повърхност да бъде направено 
врязване:

• Поставете една шина (11.1) до 
държача на шаблоните, чиято 
широчина отговаря на дебели-
ната на обработвания детайл 
+33 мм. Тази шина служи за 
водач на оберфрезата.

• Поставете оберфреза отдяс-
но на обработвания детайл 
върху шаблона така, че во-
дещата повърхност (11.2) на 
масата на оберфрезата да 
приляга до шината.

• Натиснете машината на-
долу до достигане на ре-
гулираната дълбочина на 
фрезоване и аретирайте 
дълбочината на фрезоване 
на оберфрезата.

• Включете оберфрезата.
• Движете оберфрезата от-

дясно наляво по дължината 
на шината и направете по 
такъв начин едно равно-
мерно врязване на обработ-
вания детайл.

Пробно фрезоване на зъби
Направете първо едно пробно 
фрезоване за да проверите, 
дали всички регулировки са 
правилни.
• Поставете оберфреза на 

края на шаблона така, че 
опорния пояс (12.1) на оп-
орния пръстен да приляга 
до шаблона.

• Натиснете машината на-
долу до достигане на ре-
гулираната дълбочина на 

d) Prelucrare
Crestare
Pentru a evita apariţia fi surilor 
la piesa tensionată vertical, este 
necesară crestarea suprafeţei 
acesteia:
• Poziţionaţi o şipcă (11.1) la 

nivelul suportului pentru 
şablon, a cărei lăţime cores-
punde grosimii piesei +33 
mm. Această şipcă are rol 
de ghidaj pentru maşina de 
frezat multifuncţională.

• Poziţionaţi maşina de frezat 
multifuncţională la dreapta 
faţă de piesă pe şablon, astfel 
încât suprafaţa de ghidare 
(11.2) a plăcii de sprijin cu 
mâner a maşinii de frezat 
multifuncţionale să fi e fi xată 
la nivelul şipcii.

• Apăsaţi maşina până la adân-
cimea confi gurată de frezare 
în jos şi blocaţi adâncimea de 
frezare la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională.

• Ghidaţi maşina de frezat mul-
tifuncţională de la dreapta la 
stânga şipcii şi crestaţi astfel 
piesa sub forma unei curse 
continue.

Frezarea de probă a îmbinări 'lor
Efectuaţi pentru început o fre-
zare de probă pentru a controla 
dacă toate setările sunt corecte.
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională la capătul 
şablonului, astfel încât îm-
binarea (12.1) ghidajului pe 
rulmenţi să fi e poziţionată la 
nivelul şablonului.

• Apăsaţi maşina până la adân-
cimea confi gurată de frezare 
în jos şi blocaţi adâncimea de 
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фрезоване и аретирайте 
дълбочината на фрезоване 
на оберфрезата.

• Включете оберфрезата.
• Движете оберфрезата рав-

номерно по дължината на 
шаблона (фиг. 13). 

 Внимание: опорният пояс 
на опорния пръстен трябва 
винаги да приляга до ша-
блона. Дръжте оберфрезата 
винаги с две ръце успоред-
но на шаблона и не въртете 
машината при фрезоване.  
Дълбочината на фрезоване 
не бива да бъде променяна 
по време на фрезоване.

• Проверете дали всички 
зъби са изрязани правилно 
и евентуално фрезовайте 
още веднъж.

• Свалете обработваните де-
тайли от закрепването и ги 
съединете. 

 Ако зъбната сглобка не е 
съвсем правилна, направете 
следните поправки:

° Зъбната сглобка е много 
стегната (14.1): 

 Намалете малко дълбочина-
та на фрезоване на оберфре-
зата с помощта на  фината 
настройка (прибл. -0,5 мм)

° Зъбна сглобка е много хла-
бава (14.2): 

 Увеличете малко дълбо-
чината на фрезоване на 
оберфрезата с помощта 
на  фината настройка 
(прибл. +0,5 мм)

° Зъбната сглобка е много 
дълбока (14.3): 

 Завъртете регулиращите 
копчета в посока минус на 
неправилния размер (1 де-
ление на скалата отговаря 
на -0,1 мм дълбочина на 
зъба) и поставете и израв-

frezare la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională.

• Ghidaţi uniform maşina de 
frezat multifuncţională de-a 
lungul şablonului (imaginea 
13). 

 Atenţie: Îmbinarea inelului 
de pornire trebuie să fi e pozi-
ţionată întotdeauna la nivelul 
şablonului. Fixaţi maşina 
de frezat multifuncţională 
în toate situaţiile de ambele 
mânere paralel faţă de şablon 
şi nu rotiţi maşina la efectua-
rea frezării.  Nu este permisă 
modifi carea adâncimii de fre-
zare pe parcursul operaţiunii 
de frezare.

• Verifi caţi dacă toate îmbinări-
le sunt frezate corect – dacă 
este cazul, efectuaţi o nouă 
frezare.

• Detensionaţi piesele şi pozi-
ţionaţi-le împreună. 

 Dacă îmbinarea îmbinărilor 
nu corespunde exact, trebuie 
efectuate următoarele corec-
turi:
• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea greoaie (14.1): 
 Reduceţi adâncimea de fre-

zare a maşinii de frezat mul-
tifuncţionale cu reglarea fi nă 
a maşinii de frezat multifunc-
ţionale în pondere redusă 
(aproximativ -0,5 mm)

• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea uşoară (14.2): 
 Creşteţi adâncimea de frezare 

a maşinii de frezat multi-
funcţionale cu reglarea fi nă 
a maşinii de frezat multi-
funcţionale în pondere redusă 
(aproximativ +0,5 mm)

• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea adâncă (14.3): 
 Rotiţi roţile de confi gurare cu 

diferenţa de dimensiune în di-
recţia minus (1 linie pe scală 
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нете отново шаблона в съ-
ответствие с раздел 6.1 a).

° Зъбната сглобка не е дос-
татъчно дълбока (14.4): 

 Завъртете регулиращите 
копчета в посока плюс на 
неправилния размер (1 де-
ление на скалата отговаря 
на +0,1 мм дълбочина на 
зъба) и поставете и израв-
нете отново шаблона в съ-
ответствие с раздел 6.1а.

 Указание: за да можете да 
промените положението 
на регулиращите копчета, 
Вие трябва да разхлабите 
винтовете (15.1) и след  ре-
гулировката да ги затегнете 
отново. По такъв начин 
регулировката остава запа-
зена за по-късна работа.

 Повтаряйте тази операция 
докато сглобката стана пра-
вилна.

Фрезоване на зъбите
За изработване на всички зъби 
фрезовайте както при пробното 
фрезоване.

6.2 Прави зъби 
а) Поставете шаблона и 

затегнете един предпа-
зител срещу зачепване

• Фиксирайте с помощта на 
затегателния лост двата за-
въртащи се сегмента в средно 
(перпендикулярно) положение 
(виж фиг. 6).

• Отворете двата затегателни 
лостове за регулиране на 
височината на шаблона и на-
тиснете държача на шаблона 
надолу до упор.

•  За да затегнете шаблона от-
ворете въртящите се копчета 
(16.1) и поставете шаблона. 

corespunde unei adâncimi 
a îmbinărilor de -0,1 mm), 
montaţi la loc şi poziţionaţi 
şablonul conform specifi caţi-
ilor din cadrul capitolului 6.1 
a).

• Îmbinarea îmbinărilor nu 
este sufi cient de adâncă (14.4): 
 Rotiţi roţile de confi gurare cu 

diferenţa de dimensiune în 
direcţia plus (1 linie pe scală 
corespunde unei adâncimi 
a îmbinărilor de +0,1 mm), 
montaţi la loc şi poziţionaţi 
şablonul conform specifi ca-
ţiilor din cadrul capitolului 
6.1 a).

 Indicaţie: Pentru a putea re-
gla roţile de confi gurare, tre-
buie să deschideţi şuruburile 
(15.1) şi să le strângeţi la loc 
după efectuarea confi gurării. 
În acest scop, poziţia reglată 
rămâne fi xată pentru lucră-
rile ulterioare.

 Repetaţi această operaţiune 
până când îmbinarea cores-
punde perfect.

Frezarea îmbinărilor
Frezaţi analog cu frezarea de 
probă a tuturor îmbinărilor.

6.2 Îmbinări tip deget 
a) Montarea şablonului şi 

fi xarea unei protecţii îm-
potriva aşchiilor

• Fixaţi cele două segmente ra-
batabile cu pârghia de fi xare 
în poziţia centrală (verticală) 
(consultaţi imaginea 6).

• Desfaceţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime şablonului şi apăsaţi 
complet în jos suportul pen-
tru şablon.

• Desfaceţi butoanele rotative 
(16.1) pentru tensionarea 
şablonului şi fi xaţi şablonul. 
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 Внимание: огънатата задна 
страна (16.2) на шаблона тряб-
ва да показва нагоре. 

• Натиснете шаблона назад до 
упор и го затегнете здраво с 
помощта на двете въртящи се 
копчета (16.1)

• Завъртете двата ограни-
чителя в положение “FZ
6” или “FZ 10” (16.5). Регули-
райте ограничителите така, че 
стрелките (16.8) да прилягат 
до вътрешните прави страни 
(16.7) на вдлъбнатините на 
шаблона. Затегнете ограни-
чителите с помощта на двете 
въртящи се копчета (16.6).

• Преместете шаблона нагоре и 
поставете под шаблона една 
дъска от мека дървесина (16.4) 
като предпазител срещу за-
чепване. 

 Указание: предпазителят сре-
щу зачепване предотвратява 
нащърбването на обратната 
страна на обработвания де-
тайл при фрезоване.

 Внимание: за да не се повреди 
системата за изработване на 
зъбни сглобки при фрезоване 
и предпазителят срещу за-
чепване да може да изпълнява 
функцията си, той трябва да е 
5 мм по-дебел от обработва-
ния детайл и най-малко да има 
неговата широчина. 

• Натиснете шаблона надолу до-
като легне плоско върху пред-
пазителя срещу зачепване и 
затворете двата затегателни 
лостове за регулиране на ви-
сочината на шаблона.

• Регулирайте предпазителя 
срещу зачепване така, че той 
да е подравнен с предния ръб 
на основата и го затегнете 
здраво с помощта на горния 
притискащ  механизъм.

• Завинтете предпазителя сре-
щу зачепване към шаблона с 
помощта на къси винтове за 
дърво (16.3).

 Atenţie: Latura posterioară 
curbată (16.2) a şablonului 
trebuie să fi e orientată în sus. 

• Împingeţi şablonul până la 
opritor către spate şi fi xaţi-l 
cu ajutorul celor două butoa-
ne rotative (16.1)

• Rotiţi cele două opritoare în 
poziţia „FZ 6”, respectiv „FZ 
10” (16.5). Orientaţi opri-
toarele astfel încât săgeţile 
(16.8) de pe laturile interioa-
re, drepte (16.7) ale decupaje-
lor să fi e poziţionate la nivelul 
şablonului. Fixaţi opritoarele 
cu ajutorul butoanelor rotati-
ve (16.6).

• Deplasaţi şablonul orientat în 
sus şi poziţionaţi o scândură 
din lemn de esenţă moale 
(16.4) ca protecţie împotriva 
aşchiilor sub şablon. 

 Indicaţie: Protecţia împotriva 
aşchiilor previne ca piesa să 
formeze aşchii pe latura pos-
terioară pe parcursul frezării.

 Atenţie: Pentru a evita avari-
erea sistemului de îmbinare 
la frezare şi pentru ca pro-
tecţia împotriva aşchiilor să 
poată funcţiona efi cient, este 
necesară o grosime cu 5 mm 
mai mare faţă de cea a piesei 
de prelucrat şi o lăţime cel 
puţin egală cu lăţimea piesei 
de prelucrat. 

• Apăsaţi în jos şablonul până 
când acesta este poziţionat 
pe întreaga suprafaţă a pro-
tecţiei împotriva aşchiilor şi 
închideţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului.

• Orientaţi protecţia împotriva 
aşchiilor astfel încât aceasta 
să se închidă la faţă cu cantul 
frontal al scheletului de bază 
şi tensionaţi-l cu bara supe-
rioară de presare.

• Fixaţi prin înşurubare pro-
tecţia împotriva aşchiilor cu 
holţşuruburi scurte (16.3) la 
nivelul şablonului.
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б) Затягане на съединява-
ните детайли 

Двата съединявани детайла се 
затягат едновременно с пред-
ния притискащ механизъм и се 
обработват заедно. 
При това е имайте предвид след-
ното (виж фиг. 17):

• Съединяваните детайли 
трябва да бъдат затегнати 
по такъв начин, че челните 
им страни да опрат една в 
друга.

• Съединяваните детайли 
лежат на разстояние една 
широчина на зъб един от 
друг и отстрани до ограни-
чителя.

• Съединяваните детайли 
трябва да се местят отдолу 
срещу шаблона.

• При една рамка (корпус) 
съединяваните детайли за 
ъглите “A” трябва да приля-
гат до левия ограничител и 
за ъглите “B” до десния ог-
раничител.  Съединяваните 
детайли “1” и “3” трябва да 
прилягат отзад до предпа-
зителя срещу зачепване, а 
детайлите “2” и “4” - отпред 
до притискащия механи-
зъм.

в) Подготовка на оберфре-
зата (виж 5.3) 

Внимание: преди смяна на ра-
ботния инструмент винаги из-
важдайте щекера от контакта!
• Затегнете фрезовия ин-

струмент (виж таблица 
T2) в затегателните че-
люсти на оберфрезата.

• Регулирайте нулевата точка 
(дълбочината на фрезоване 
= 0 мм) на Вашата оберфре-
за, като за тази цел поставе-
те машината върху шаблона 
и я натиснете надолу до-
като фрезовия инструмент 
докосне повърхността на 

A

B

1

2

3

2

3

4

1

4

A

A

B

B

1
2

34

17

b) Tensionarea pieselor
Cele două piese care urmează să 
fi e îmbinate între ele trebuie ten-
sionate simultan cu bara frontală 
de presare şi prelucrate. 

Pentru aceasta, trebuie avute 
în vedere următoarele aspecte 
(consultaţi imaginea 17):
• Piesele vor fi  tensionate ast-

fel încât laturile frontale care 
urmează a fi  îmbinate între 
ele să fi e faţă în faţă.

• Piesele sunt amplasate late-
ral la nivelul opritorului, cu o 
decalare între ele de o lăţime 
de îmbinare.

• Piesele trebuie împinse de jos 
spre şablon.

• În cazul unei rame (corp), 
piesele trebuie amplasate 
pentru colţurile „A” la nivelul 
opritorului stânga, iar pentru 
colţurile „B” la nivelul oprito-
rului din dreapta. Piesele „1” 
şi „3” trebuie poziţionate în 
spate, la nivelul protecţiei îm-
potriva aşchiilor, iar piesele 
„2” şi „4”trebuie poziţionate 
în faţă, la nivelul barei de 
presare.

c) Pregătiri la nivelul maşinii 
de frezat multifuncţionale 
(consultaţi 5.3) 

Atenţie: Înainte de a înlocui 
scula, scoateţi fi şa de reţea din 
priză!
• Tensionaţi freza (consultaţi 

tabelul T1) în bucşa elastică 
de prindere a maşinii de fre-
zat multifuncţionale.

• Configuraţi punctul zero 
(adâncimea de frezare = 0 
mm) la nivelul maşinii dum-
neavoastră de frezat multi-
funcţionale prin poziţionarea 
maşinii pe şablon şi apăsarea 
în jos până când scula de fre-
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затегнатия детайл. 
• Регулирайте на Вашата 

оберфреза дебелината на 
обработвания детайл като 
дълбочина на фрезоване. 

 Внимание: дълбочината 
на фрезоване не бива да 
е по-голяма от диаметъра 
на фрезовия инструмент. 
Вместо това по-добре фре-
зовайте на няколко работни 
операции.

• При фрезоване на зъби 
използвайте адаптера за 
свързване към прахосму-
качка на страничния ог-
раничител на оберфреза-
та или приспособлението 
АH-OF (принадлежности). 
Присъединете адаптера към 
подходяща прахосмукачка 
за категория прахове “М” 
(например прахосмукачка 
Festool CTM). 

 Указание: регулирайте раз-
стоянието от адаптера за 
свързване към прахосму-
качка до вертикалния об-
работван детайл по такъв 
начин, че да има достатъчно 
място за придвижване при 
фрезоване на зъбите.

г) Работа
• Поставете оберфреза до 

единия край на шаблона 
така, че опорният пояс (18.1) 
на опорния пръстен да при-
ляга до шаблона.

• Натиснете машината на-
долу до достигане на ре-
гулираната дълбочина на 
фрезоване и аретирайте 
дълбочината на фрезоване 
на оберфрезата.

• Включете оберфрезата.
• Движете оберфрезата рав-

номерно по дължината на 
шаблона (фиг. 19). 

zare atinge suprafaţa piesei 
tensionate. 

• Confi guraţi la nivelul maşinii 
dumneavoastră de frezat 
multifuncţionale adâncimea 
piesei ca adâncime de freza-
re.

 Atenţie: Adâncimea de freza-
re nu trebuie să depăşească 
diametrul de frezare. Frezaţi, 
în schimb, în mai multe etape 
de lucru.

• La frezarea de îmbinări, utili-
zaţi apărătoarea de aspirare a 
limitatorului lateral al maşi-
nii de frezat multifuncţionale 
sau apărătoarea de aspirare 
AH-OF (accesoriu). Conectaţi 
apărătoarea de aspirare la 
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi „M” (de 
exemplu, Festool CLEANTEX 
CTM). 

 Indicaţie: Confi guraţi distan-
ţa apărătoarei de aspirare 
faţă de piesa verticală astfel 
încât să mai dispuneţi de o 
cursă sufi cientă pentru fre-
zarea îmbinărilor.

d) Prelucrare
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională la capătul 
şablonului, astfel încât îm-
binarea (18.1) ghidajului pe 
rulmenţi să fi e poziţionată la 
nivelul şablonului.

• Apăsaţi maşina până la adân-
cimea confi gurată de frezare 
în jos şi blocaţi adâncimea de 
frezare la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională.

• Ghidaţi uniform maşina de 
frezat multifuncţională de-a 
lungul şablonului (imaginea 
19). 
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 Внимание: опорният пояс 
на опорния пръстен трябва 
винаги да приляга до ша-
блона. Дръжте оберфрезата 
винаги с две ръце успоред-
но на шаблона и не въртете 
машината при фрезоване. 
Дълбочината на фрезоване 
не бива да бъде променяна 
по време на фрезоване.

• Преди да свалите съединя-
ваните детайли проверете 
дълбочината на зъбите. Ако 
тя не е правилна, намалете 
или увеличете дълбочината 
на фрезоване на Вашата 
оберфреза до необходимия 
размер.

6.3 Отвори за дибли 
а) Поставяне на шаблона
• Фиксирайте с помощта на 

затегателния лост двата 
завъртащи се сегмента в 
средно (перпендикулярно) 
положение (виж фиг. 6).

• Отворете двата затегател-
ни лостове за регулиране 
на височината на шаблона 
и натиснете държача на 
шаблона надолу до упор.

• Отворете въртящото се 
копче (20.1) и поставете 
шаблона. 

 Внимание: двете регулира-
щи копчета (20.5) трябва да 
показват надолу.

• Затворете двата затегател-
ни лостове за регулиране на 
височината на шаблона.

• Регулирайте шаблона по 
такъв начин, че долните 
степенни повърхности на 
двете регулиращи копчета 
да прилягат до основата на 
системата за изработване 
на зъбни сглобки (виж фиг. 
8) и затегнете здраво ша-
блона с помощта на двете 

 Atenţie: Îmbinarea inelului 
de pornire trebuie să fi e pozi-
ţionată întotdeauna la nivelul 
şablonului. Fixaţi maşina 
de frezat multifuncţională 
în toate situaţiile de ambele 
mânere paralel faţă de şablon 
şi nu rotiţi maşina la efectua-
rea frezării. Nu este permisă 
modifi carea adâncimii de fre-
zare pe parcursul operaţiunii 
de frezare.

• Înainte de a detensiona pie-
sele, verificaţi adâncimea 
îmbinărilor. Dacă aceasta 
nu corespunde, reduceţi, 
respectiv creşteţi la valoarea 
necorespunzătoare adân-
cimea de frezare la nivelul 
maşinii dumneavoastră de 
frezat multifuncţionale.

6.3 Găuri pentru dibluri
a) Introducerea şablonului
• Fixaţi cele două segmente 

rabatabile în poziţia centrală 
(verticală) cu ajutorul pâr-
ghiei de fixare (consultaţi 
imaginea 6).

• Desfaceţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime şablonului şi apăsaţi 
complet în jos suportul pen-
tru şablon.

• Desfaceţi butoanele rotative 
(20.1) şi poziţionaţi şablonul. 

 Atenţie: Cele două roţi de 
confi gurare (20.5) trebuie să 
fi e orientate în jos.

• Închideţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului.

• Orientaţi şablonul astfel încât 
ciocurile inferioare ale ce-
lor două roţi de confi gurare 
să fi e poziţionate la nivelul 
scheletului de bază al siste-
mului de îmbinare (consultaţi 
imaginea 8) şi tensionaţi şa-
blonul cu ajutorul celor două 
butoane rotative (20.1).
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въртящи се копчета (20.1).
• Завъртете двата ограничи-

теля в показаното на фиг. 
20 положение. Регулирайте 
ограничителите така, че 
стрелките (20.2) да прилягат 
до вътрешните прави стра-
ни (20.3) на прорезите на 
шаблона. Затегнете огра-
ничителите с помощта на 
двете въртящи се копчета 
(20.4).

• Отворете двата затегател-
ни лостове за регулиране 
на височината на шаблона 
(21.1) и преместете шаблона 
нагоре.

• Отворете затегателните 
лоста (21.2) и завъртете 
сегментите на държача на 
шаблона в задно положение 
(фиг. 21). Затворете отново 
затегателните лостове.

• Поставете единия от съеди-
няваните детайли под двата 
края на шаблона. Натиснете 
шаблона надолу докато лег-
не плоско върху детайла и 
затворете двата затегател-
ни лостове за регулиране на 
височината на шаблона.

б) З ат я га н е  н а  с ъ е д и -
н я в а н и т е  д е т а й л и

Винаги трябва да бъдат затяга-
ни едновременно двата съеди-
нявани детайли. 
При това е имайте предвид след-
ното (виж фиг. 22):

• Съединяваните детайли 
трябва да бъдат затегнати 
по такъв начин, че челните 
им страни да опрат една в 
друга.

• Съединяваните детайли 
трябва да прилягат стра-
нично до ограничителя.

• Съединяваните детайли 
трябва горе да завършват 
подравнено едно с друго. 

A

B

a2

a1

a2

a3

a4

a3

a4

a1

 

A

A

B

B

1
2

34

a4 a3

a2
a1

22

• Rotiţi cele două opritoare în 
poziţia descrisă în imaginea 
20. Orientaţi opritoarele ast-
fel încât săgeţile (20.2) de 
pe laturile interioare, drepte 
(20.3) ale decupajelor să fi e 
poziţionate la nivelul şablo-
nului. Fixaţi opritoarele cu 
ajutorul butoanelor rotative 
(20.4).

• Desfaceţi cele două pârghii de 
fi xare (21.1) pentru reglarea 
pe înălţime a şablonului şi 
deplasaţi şablonul în sus.

• Desfaceţi pârghia de fi xare 
(21.2) şi deplasaţi segmente-
le rabatabile pentru suportul 
şablonului în poziţia posteri-
oară (imaginea 21). Închideţi 
la loc pârghia de fi xare.

• Poziţionaţi o piesă sub cele 
două capete ale şablonului. 
Apăsaţi în jos şablonul până 
când acesta este poziţionat 
pe întreaga suprafaţă a piesei 
şi închideţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului.

b) Tensionarea pieselor
În toate situaţiile este necesară 
tensionarea concomitentă a celor 
două piese care urmează să fi e 
îmbinate. 
Pentru aceasta, trebuie avute 
în vedere următoarele aspecte 
(imaginea 22):
• Piesele vor fi  tensionate ast-

fel încât laturile frontale care 
urmează a fi  îmbinate între 
ele să fi e faţă în faţă.

• Piesele trebuie poziţionate 
lateral la nivelul opritorului.

• Piesele trebuie să se închidă 
la faţă una cu cealaltă la nivel 
superior. 

• Laturile amplasate la exterior 
în stare tensionată (a1 - a4) 
formează laturile interioare 
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• Страните, които в затегнато 
състояние лежат отвън (a1 - 
a4), образуват вътрешните 
страни на готовата сглобка.

• При една рамка (корпус) 
съединяваните детайли за 
ъглите “A” трябва да приля-
гат до левия ограничител и 
за ъглите “B” до десния ог-
раничител. Съединяваните 
детайли “1” и “3” винаги 
трябва да бъдат затегнати 
горе в системата за изра-
ботване на зъбни сглобки, а 
детайлите “2” и “4” - винаги 
отпред.

в) Подготовка на оберфре-
зата (виж 5.3)

Внимание: преди смяна на 
фрезовия инструмент винаги 
изваждайте щекера от кон-
такта!
• Затегнете нужния фрезов 

инструмент (виж таблица 1) 
в затегателните челюсти на 
оберфрезата.

• Регулирайте нулевата точка 
(дълбочината на фрезоване 
= 0 мм) на Вашата оберфре-
за, като за тази цел поставе-
те машината върху шаблона 
и я натиснете надолу до-
като фрезовия инструмент 
докосне повърхността на 
затегнатия детайл. 

• Регулирайте дълбочината 
на фрезоване както следва: 

 Дълбочината на отворите в 
хоризонталния обработван 
детайл трябва да бъде 2/3 от 
неговата дебелина. Дълбочи-
ната на отворите в перпенди-
кулярния обработван детайл 
трябва да бъде избрана така, 
че дълбочината на двата 
отвора заедно да е прибл. с 
2 мм по-голяма от дължината 
на диблата (сравни фиг. 24).

• Присъединете оберфрезата 
към подходяща прахосму-
качка за категория прахове 

ale îmbinării fi nalizate.
• În cazul unei rame (corp), 

piesele trebuie amplasate 
pentru colţurile „A” la nivelul 
opritorului stânga, iar pentru 
colţurile „B” la nivelul opri-
torului din dreapta. Piesele 
„1” şi „3” trebuie tensionate 
în toate situaţiile orizontal, 
piesele „2” şi „4” în toate ca-
zurile vertical în sistemul de 
îmbinare.

c) Pregătiri la nivelul maşinii 
de frezat multifuncţionale 
(consultaţi 5.3)

Atenţie: Înainte de a înlocui 
freza, scoateţi fi şa de reţea din 
priză!
• Tensionaţi freza dorită (con-

sultaţi tabelul 1) în bucşa 
elastică de prindere a maşinii 
de frezat multifuncţionale.

• Configuraţi punctul zero 
(adâncimea de frezare = 0 
mm) la nivelul maşinii dum-
neavoastră de frezat multi-
funcţionale prin poziţionarea 
maşinii pe şablon şi apăsarea 
în jos până când scula de fre-
zare atinge suprafaţa piesei 
tensionate. 

• Configuraţi adâncimea de 
frezare după cum urmează: 

 Adâncimea găurilor de la 
piesa orizontală trebuie să 
reprezinte 2/3 din grosimea 
piesei. Adâncimea găurilor 
de la piesa verticală trebuie 
selectată astfel încât adân-
cimea cumulată a ambelor 
orificii să fie mai mare cu 
aproximativ 2 mm faţă de 
lungimea diblului (consultaţi 
imaginea 24).

• Conectaţi maşina de frezat 
multifuncţională la un apa-
rat de aspirare pentru clasa 
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“М” (например прахосму-
качка Festool CTM).

г) Работа
Първо се фрезоват отворите 
в хоризонталния съединяван 
детайл (23.1). При това завър-
тащият се сегмент трябва да се 
намира в задно положение (виж 
фиг. 21). 
След завъртащият се сегмент 
трябва да бъде закаран в пред-
но положение, за да може да 
бъдат изработени отворите в 
перпендикулярния съединяван 
детайл (23.2).
Указание: за да завъртите 
завъртащия се сегмент тряб-
ва да бъде отворен само за-
тегателния лост (21.2), но не 
и затегателния лост (21.1) за 
регулиране на височината на 
шаблона.
• Поставете оберфреза върху 

шаблона така, че опорният 
пояс на опорния пръстен да 
влиза в отворите на шабло-
на.

• Включете оберфрезата и на-
тиснете машината надолу до 
достигане на регулираната 
дълбочина на фрезоване. 
Фрезовайте по този начин 
подред всички отвори.

• Свалете детайлите от зак-
репването и ги съединете. 
Ако дюбелното съединение 
не е съвсем точно, напра-
вете следните поправки:

° Перпендикулярният обра-
ботван детайл стои по-на-
зад (24.1):

 Завъртете регулиращите 
копчета ( 23.3) в посока ми-
нус на неправилния размер 
(1 деление на скалата отго-
варя на -0,1 мм изместване) 
и поставете отново шаблона 
в съответствие с раздел 6.3 
a) .

de pulberi „M” (de exemplu, 
Festool CLEANTEX CTM).

d) Prelucrare
Pentru început, este necesară 
frezarea găurilor în piesa ori-
zontală (23.1). În acest scop, 
segmentul rabatabil trebuie să 
se afle în poziţia posterioară 
(consultaţi imaginea 21). 
Ulterior, este necesară depla-
sarea segmentului rabatabil în 
poziţia frontală pentru frezarea 
găurilor în piesa verticală (23.2).
Indicaţie: Pentru rabatarea seg-
mentelor rabatabile este necesa-
ră deschiderea pârghiei de fi xare 
(21.2), însă nu şi a pârghiilor de 
fi xare (21.1) pentru reglarea pe 
înălţime a şablonului.
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională pe şablon 
astfel încât îmbinarea ghida-
jului pe rulmenţi să pătrundă 
în găurile şablonului.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională şi apăsaţi în jos 
maşina până la adâncimea de 
frezare confi gurată. Frezaţi 
în acest mod succesiv toate 
găurile.

• Detensionaţi piesele şi po-
ziţionaţi-le împreună. Dacă 
îmbinarea diblurilor nu co-
respunde exact, trebuie efec-
tuate următoarele corecturi:

• Piesa verticală este poziţio-
nată înapoi (24.1):
 Rotiţi roţile de configurare 

(23.3) cu diferenţa de dimen-
siune pe direcţia minus (1 li-
nie pe scală corespunde cu un 
decalaj de -0,1 mm), montaţi 
la loc şi poziţionaţi şablonul 
conform capitolului 6.3 a).

• Piesa verticală este poziţio-
nată deasupra (24.2):
 Rotiţi roţile de configurare 

(23.3) cu diferenţa de dimen-
siune pe direcţia plus (1 linie 
pe scală corespunde cu un 
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° Перпендикулярният обра-
ботван детайл стои по-на-
пред (24.2):

  Завъртете регулиращите 
копчета ( 23.3) в посока плюс 
на неправилния размер (1 
деление на скалата отгова-
ря на +0,1 мм изместване) и 
поставете отново шаблона в 
съответствие с раздел 6.3 a) .

 Указание: за да можете да 
промените положението 
на регулиращите копчета, 
Вие трябва да разхлабите 
винтовете (23.4) и след  ре-
гулировката да ги затегнете 
отново. По такъв начин 
регулировката остава запа-
зена за по-късна работа.

6.4 О т к р и т и  з ъ б и  т и п 
"лястовича опашка "

При открити зъби тип "лястови-
ча опашка" по принцип първо 
трябва с помощта на шаблона 
SZO 14 S или SZO 20 S да се 
изработят лястовичите опашки 
и след с шаблона SZO 14 Z или 
SZO 20 Z да се фрезоват зъбите.

6.4.1 Лястовичи опашки
a) П о с т а в е т е  ш а б л о н а 

(SZO 14 S или SZO 20 S) и 
затегнете предпазителя 
срещу зачепване

• Фиксирайте с помощта на 
затегателния лост двата 
завъртащи се сегмента в 
средно (перпендикулярно) 
положение (виж фиг. 6).

• Отворете двата затегателни 
лостове за регулиране на 
височината на шаблона и 
натиснете държача на ша-
блона надолу до упор.

•  За да затегнете шабло-
на отворете въртящите се 
копчета (25.2) и след това 
поставете шаблона. 

 Внимание: огънатата задна 
страна (25.1) на шаблона 
трябва да показва нагоре. 

decalaj de +0,1 mm), montaţi 
la loc şi poziţionaţi şablonul 
conform capitolului 6.3 a).

 Indicaţie: Pentru a putea re-
gla roţile de confi gurare, tre-
buie să deschideţi şuruburile 
(23.4) şi să le strângeţi la loc 
după efectuarea confi gurării. 
În acest scop, poziţia reglată 
rămâne fi xată pentru lucră-
rile ulterioare.

6.4 Îmbinări coadă de rându-
nică la vedere 

În principiu, în cazul îmbinărilor 
coadă de rândunică la vedere, 
trebuie să frezaţi pentru început 
cozile de rândunică cu şablonul 
SZO 14 S , respectiv SZO 20 S şi 
ulterior îmbinările cu şablonul 
SZO 14 Z, respectiv SZO 20 Z.

6.4.1 Cozi de rândunică
a) M o n t a r e a  ş a b l o n u -

lui (SZO 14 S, respectiv 
SZO 20 S) şi fixarea unei 
protecţii împotriva aşchi-
ilor

• Fixaţi cele două segmente 
rabatabile în poziţia centrală 
(verticală) cu ajutorul pâr-
ghiei de fixare (consultaţi 
imaginea 6).

• Desfaceţi cele două pârghii 
de fi xare pentru reglarea pe 
înălţime şablonului şi apăsaţi 
complet în jos suportul pen-
tru şablon.

• Desfaceţi butoanele rotative 
(25.2) pentru tensionarea 
şablonului şi fi xaţi şablonul. 

 Atenţie: Latura posterioară 
curbată (25.1) a şablonului 
trebuie să fi e orientată în sus. 
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• Натиснете шаблона назад до 
упор и го затегнете здраво с 
помощта на двете въртящи 
се копчета (25.2)

• Завъртете двата ограничи-
теля в положение „SZ 14“ 
или „SZ 20“ (25.4). Регули-
райте ограничителите така, 
че стрелките (25.7) да при-
лягат до вътрешните прави 
страни (25.6) на прорези-
те на шаблона. Затегнете 
здраво ограничителите с 
помощта на двете въртящи 
се копчета (25.3).

• Преместете шаблона нагоре 
и поставете под шаблона 
една дъска от мека дърве-
сина (25.5) като предпази-
тел срещу зачепване. 

 Указание: предпазителят 
срещу зачепване предо-
твратява нащърбването 
на обратната страна на 
обработвания детайл при 
фрезоване.

 Внимание: за да не се по-
вреди системата за изра-
ботване на зъбни сглобки 
при фрезоване и предпази-
телят срещу зачепване да 
може да изпълнява функци-
ята си, той трябва да е 5 мм 
по-дебел от обработвания 
детайл и най-малко да има 
неговата широчина. 

• Натиснете шаблона надолу 
докато легне плоско върху 
предпазителя срещу за-
чепване и затворете двата 
затегателни лостове за ре-
гулиране на височината на 
шаблона.

• Регулирайте предпазителя 
срещу зачепване така, че 
той да е подравнен с пред-
ния ръб на основата и го 
затегнете здраво с помощта 
на горния притискащ  меха-
низъм.

• Împingeţi şablonul până la 
opritor către spate şi fi xaţi-l 
cu ajutorul celor două butoa-
ne rotative (25.2)

• Rotiţi cele două opritoare 
în poziţia „SZ 14”, respectiv 
„SZ 20” (25.4). Orientaţi opri-
toarele astfel încât săgeţile 
(25.7) de pe laturile interioa-
re, drepte (25.6) ale decupaje-
lor să fi e poziţionate la nivelul 
şablonului. Fixaţi opritoarele 
cu ajutorul butoanelor rotati-
ve (25.3).

• Deplasaţi şablonul orientat în 
sus şi poziţionaţi o scândură 
din lemn de esenţă moale 
(25.5) ca protecţie împotriva 
aşchiilor sub şablon. 

 Indicaţie: Protecţia împotriva 
aşchiilor previne ca piesa să 
formeze aşchii pe latura pos-
terioară pe parcursul frezării.

 Atenţie: Pentru a evita avari-
erea sistemului de îmbinare 
la frezare şi pentru ca pro-
tecţia împotriva aşchiilor să 
poată funcţiona efi cient, este 
necesară o grosime cu apro-
ximativ 5 mm mai mare faţă 
de cea a piesei de prelucrat 
şi o lăţime cel puţin egală cu 
lăţimea piesei de prelucrat. 

• Apăsaţi în jos şablonul până 
când acesta este poziţionat pe 
întreaga suprafaţă a protecţiei 
împotriva aşchiilor şi închideţi 
cele două pârghii de fixare 
pentru reglarea pe înălţime a 
şablonului.

• Orientaţi protecţia împotriva 
aşchiilor astfel încât aceasta 
să se închidă la faţă cu cantul 
frontal al scheletului de bază 
şi tensionaţi-l cu bara supe-
rioară de presare.
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б)  Затягане на обработва-
ния детайл 

Затегнете детайла, в които 
трябва да бъдат изработени 
лястовичите опашки. 
При това е имайте предвид 
следното (виж фиг. 26)
• Обработваният детайл тряб-

ва да приляга до странич-
ния ограничител.

• Обработваният детайл тряб-
ва отдолу да бъде преместен 
срещу шаблона и да бъде 
подравнен горе с предпа-
зителя срещу зачепване.

• При SZO 14 S затегнете и 
приложените пластмасови 
винкели (26.1).

в) Подготовка на оберфре-
зата 

(след монтажа на копирния 
пръстен, виж раздел 5.3)
Внимание: преди смяна на ра-
ботния инструмент винаги из-
важдайте щекера от контакта!
• Затегнете фрезовия ин-

струмент (виж таблица T2) 
в затегателните челюсти на 
оберфрезата.

• Регулирайте нулевата точка 
(дълбочината на фрезоване 
= 0 мм) на Вашата оберфре-
за, като за тази цел поставе-
те машината върху шаблона 
и я натиснете надолу до-
като фрезовия инструмент 
докосне повърхността на 
затегнатия детайл. 

• Регулирайте на Вашата 
оберфреза дебелината на 
обработвания детайл като 
дълбочина на фрезоване. 

• При фрезоване използвайте 
адаптера за свързване към 
прахосмукачка на стра-
ничния ограничител на 
оберфрезата или адаптера 
АH-OF (принадлежности). 
Присъединете адаптера към 
подходяща прахосмукачка 

b) Prinderea piesei de lucru
Tensionaţi o piesă care urmea-
ză să fi e prevăzută cu cozile de 
rândunică. 
Pentru aceasta, trebuie avute 
în vedere următoarele aspecte 
(consultaţi imaginea 26):
• Piesa trebuie să fi e poziţiona-

tă lateral la nivelul opritoru-
lui.

• Piesa trebuie să fi e împinsă de 
jos contra şablonului şi să se 
închidă coplanar la nivel su-
perior cu protecţia împotriva 
aşchiilor.

• La consola unghiulară din 
plastic SZO 14 S fi xată (26.1) 
cu tensionare.

c) Pregătiri la nivelul maşinii 
de frezat multifuncţionale 

(după montarea inelului de copi-
ere, consultaţi capitolul 5.3)
Atenţie: Înainte de înlocuirea 
sculei este necesară decuplarea 
întotdeauna a fi şei din priza de 
alimentare electrică!
• Tensionaţi freza (consul-

taţi T2) în bucşa elastică de 
prindere a maşinii de frezat 
multifuncţionale.

• Configuraţi punctul zero 
(adâncimea de frezare = 0 
mm) la nivelul maşinii dum-
neavoastră de frezat multi-
funcţionale prin poziţionarea 
maşinii pe şablon şi apăsarea 
în jos până când scula de fre-
zare atinge suprafaţa piesei 
tensionate. 

• Confi guraţi la nivelul maşinii 
dumneavoastră de frezat 
multifuncţionale adâncimea 
piesei ca adâncime de freza-
re. 

• La frezare, utilizaţi apără-
toarea de aspirare a limi-
tatorului lateral al maşinii 
de frezat multifuncţionale 
sau apărătoarea de aspirare 
AH-OF (accesoriu). Conectaţi 
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за категория прахове “М” 
(например прахосмукачка 
Festool CTM). 

Указание: регулирайте раз-
стоянието от адаптера за 
свързване към прахосмукачка 
до вертикалния обработван де-
тайл по такъв начин, че да има 
достатъчно място за придвиж-
ване при фрезоване на зъбите.

г) Работа
• Поставете оберфреза до 

единия край на шаблона 
така, че опорният пояс (27.1) 
на опорния пръстен да при-
ляга до шаблона.

• Натиснете машината на-
долу до достигане на ре-
гулираната дълбочина на 
фрезоване и аретирайте 
дълбочината на фрезоване 
на оберфрезата.

• Включете оберфрезата.
• Движете оберфрезата рав-

номерно по дължината на 
шаблона (фиг. 28). 

 Внимание: опорният пояс 
на опорния пръстен трябва 
винаги да приляга до ша-
блона. Дръжте оберфрезата 
винаги за двете ръкохватки 
успоредно на шаблона и 
не въртете машината при 
фрезоване. Дълбочината 
на фрезоване не бива да 
бъде променяна по време 
на фрезоване.

Фрезовайте по такъв начин 
всички видове детайли с ляс-
товичи опашки.

6.4.2 Зъби
a) П о с т а в е т е  ш а б л о н а 

(SZO 14  Z или SZO 20  Z) 
и затегнете предпазите-

apărătoarea de aspirare la 
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi „M” (de 
exemplu, Festool CLEANTEX 
CTM). 

Indicaţie: Configuraţi distanţa 
apărătoarei de aspirare faţă de 
piesa verticală astfel încât să mai 
dispuneţi de o cursă sufi cientă 
pentru frezarea îmbinărilor.

d) Prelucrare
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională la capătul 
şablonului, astfel încât îm-
binarea (27.1) ghidajului pe 
rulmenţi să fi e poziţionată la 
nivelul şablonului.

• Apăsaţi maşina până la adân-
cimea confi gurată de frezare 
în jos şi blocaţi adâncimea de 
frezare la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională.

• Ghidaţi uniform maşina de 
frezat multifuncţională de-a 
lungul şablonului (imaginea 
28). 

 Atenţie: Îmbinarea inelului de 
pornire trebuie să fi e poziţi-
onată întotdeauna la nivelul 
şablonului. Fixaţi maşina de 
frezat multifuncţională în toate 
situaţiile de ambele mânere 
paralel faţă de şablon şi nu 
rotiţi maşina la efectuarea 
frezării. Nu este permisă mo-
difi carea adâncimii de frezare 
pe parcursul operaţiunii de 
frezare.

Frezaţi astfel toate piesele utili-
zând cozile de rândunică.

6.4.2 Îmbinări
a) M o n t a r e a  ş a b l o n u -

lui (SZO 14 Z, respectiv 
SZO 20 Z) şi fixarea unei 
protecţii împotriva aşchi-
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ля срещу зачепване
При поставяне на шаблона и 
затягане на предпазителя сре-
щу зачепване действайте както 
в 6.4.1 a), обаче със следната 
разлика:
• Двете регулиращи копчета 

(29.2) трябва да показват 
надолу.

• Регулирайте шаблона по 
такъв начин, че долните 
степенни повърхности (29.3) 
на двете регулиращи копче-
та да прилягат до основата 
на системата за изработ-
ване на зъбни сглобки и 
затегнете здраво шаблона с 
помощта на двете въртящи 
се копчета (29.1).

б)  Затягане на обработва-
ния детайл

Затегнете детайла, в които 
трябва да бъдат изработени 
зъбите. 
При това е имайте пред-
вид следното (виж фиг. 30):

• Обработваният детайл тряб-
ва да приляга до странич-
ния ограничител.

• Обработваният детайл тряб-
ва отдолу да бъде преместен 
срещу шаблона и да бъде 
подравнен горе с предпа-
зителя срещу зачепване.

в) Подготовка на оберфре-
зата 

(след монтажа на копирния 
пръстен, виж раздел 5.3)
Внимание: преди смяна на ра-
ботния инструмент винаги из-
важдайте щекера от контакта!
• Сменете фрезовия инстру-

мент за зъби тип "лястовича 
опашка" с фрезов инстру-
мент за канали (виж T2) 
и регулирайте на Вашата 
оберфреза дебелината на 
обработваемия детайл като 
дълбочината на фрезоване.

ilor
La montarea şablonului şi la fi xa-
rea protecţiei împotriva aşchiilor, 
procedaţi conform specifi caţiilor 
de la punctul 6.4.1 a), însă cu 
următoarea diferenţă:
• Cele două roţi de confi gurare 

(29.2) trebuie să fi e orientate 
în jos.

• Orientaţi şablonul astfel încât 
ciocurile inferioare (29.3) ale 
celor două roţi de confi gurare 
să fi e poziţionate la nivelul 
scheletului de bază al sis-
temului de îmbinare şi ten-
sionaţi şablonul cu ajutorul 
celor două butoane rotative 
(29.1).

b) Prinderea piesei de lucru
Tensionaţi o piesă care urmează 
să fi e prevăzută cu îmbinările. 
Pentru aceasta, trebuie avute 
în vedere următoarele aspecte 
(consultaţi imaginea 30):
• Piesa trebuie să fi e poziţiona-

tă lateral la nivelul opritoru-
lui.

• Piesa trebuie să fi e împinsă 
de jos contra şablonului şi să 
se închidă coplanar la nivel 
superior cu protecţia împo-
triva aşchiilor.

c) Pregătiri la nivelul maşinii 
de frezat multifuncţionale 

(după montarea inelului de copi-
ere, consultaţi capitolul 5.3)
Atenţie: Înainte de înlocuirea 
sculei este necesară decuplarea 
întotdeauna a fi şei din priza de 
alimentare electrică!
• Înlocuiţi freza pentru îmbinări 

coadă de rândunică cu freza 
de canelare (consultaţi T2) şi 
confi guraţi la nivelul maşinii 
dumneavoastră de frezat 
multifuncţionale adâncimea 
piesei ca adâncime de freza-
re.
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г) Работа
Пробно фрезоване на зъби
Направете първо едно пробно 
фрезоване за да проверите, 
дали всички регулировки са 
правилни.
• Поставете оберфреза до 

единия край на шаблона 
така, че опорният пояс (31.1) 
на опорния пръстен да при-
ляга до шаблона.

• Натиснете машината на-
долу до достигане на ре-
гулираната дълбочина на 
фрезоване и аретирайте 
дълбочината на фрезоване 
на оберфрезата.

• Включете оберфрезата.
• Движете оберфрезата рав-

номерно по дължината на 
шаблона (фиг. 32). 

 Внимание: опорният пояс 
на опорния пръстен трябва 
винаги да приляга до ша-
блона. Дръжте оберфрезата 
винаги за двете ръкохватки 
успоредно на шаблона и 
не въртете машината при 
фрезоване. Дълбочината 
на фрезоване не бива да 
бъде променяна по време 
на фрезоване.

• Свалете обработвания де-
тайл от закрепването и го 
съединете с детайла с ляс-
товичите опашки. 

 Ако зъбната сглобка не е 
съвсем правилна, направе-
те следните поправки:

° Зъбната сглобка е много 
стегната (33.1):

 Завъртете регулиращите 
копчета в посока плюс.

° Зъбна сглобка е много хла-
бава (33.2):

 Завъртете регулиращите 
копчета в посока минус.

° Зъбната сглобка е много 
дълбока (33.3):

 Намалете малко дълбо-
чината на фрезоване на 
оберфрезата с помощта на 

d) Prelucrare
Frezarea de probă a îmbinărilor
Efectuaţi pentru început o fre-
zare de probă pentru a controla 
dacă toate setările sunt corecte.
• Poziţionaţi maşina de frezat 

multifuncţională la capătul 
şablonului, astfel încât îm-
binarea (31.1) ghidajului pe 
rulmenţi să fi e poziţionată la 
nivelul şablonului.

• Apăsaţi maşina până la adân-
cimea confi gurată de frezare 
în jos şi blocaţi adâncimea de 
frezare la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale.

• Porniţi maşina de frezat mul-
tifuncţională.

• Ghidaţi uniform maşina de 
frezat multifuncţională de-a 
lungul şablonului (imaginea 
32). 

 Atenţie: Îmbinarea inelului 
de pornire trebuie să fi e pozi-
ţionată întotdeauna la nivelul 
şablonului. Fixaţi maşina 
de frezat multifuncţională 
în toate situaţiile de ambele 
mânere paralel faţă de şablon 
şi nu rotiţi maşina la efectua-
rea frezării. Nu este permisă 
modifi carea adâncimii de fre-
zare pe parcursul operaţiunii 
de frezare.

• Detensionaţi piesa şi poziţio-
naţi-o împreună cu o piesă cu 
coadă de rândunică. 

 Dacă îmbinarea îmbinărilor 
nu corespunde exact, trebuie 
efectuate următoarele corec-
turi:

• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea greoaie (33.1):
 Deplasaţi roţile de confi gura-

re în direcţia plus.
• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea uşoară (33.2):
 Deplasaţi roţile de confi gura-

re în direcţia minus.
• Îmbinarea îmbinărilor este 
prea adâncă (33.3):
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фината настройка на маши-
ната.

° Зъбната сглобка не е дос-
татъчно дълбока (33.4):

 Увеличете малко дълбо-
чината на фрезоване на 
оберфрезата с помощта на 
фината настройка на маши-
ната.

 Указание: за да можете да 
промените положението 
на регулиращите копчета, 
Вие трябва да разхлабите 
винтовете (34.1) и след  ре-
гулировката да ги затегнете 
отново. По такъв начин 
регулировката остава запа-
зена за по-късна работа.

 Повтаряйте тази операция 
докато сглобката стана пра-
вилна.

Фрезоване на зъбите
За изработване на всички зъби 
фрезовайте както при пробното 
фрезоване.

7 Банка данни за приложе-
нията

Подробно описание на възмож-
ности за приложение на систе-
мата за изработване на зъбни 
сглобки Вие можете да наме-
рите и в нашата банка данни 
за приложенията в Интернет 
на адрес “www.festool.com”.

8 Принадлежности
Работете само с предвидените 
за тази машина оригинални 
принадлежности и разходвани 
материали на Festool, тъй като 
тези системни компонентите 
са оптимално съгласувани 
помежду си. При работа с при-
надлежности и разходвани 
материали от други производи-
тели е вероятно едно понижено 

 Reduceţi adâncimea de fre-
zare de la nivelul maşinii de 
frezat multifuncţionale cu re-
glajul fi n al maşinii de frezat 
multifuncţionale în pondere 
redus.

• Îmbinarea îmbinărilor nu 
este sufi cient de adâncă (33.4):
 Creşteţi adâncimea de frezare 

a maşinii de frezat multi-
funcţionale cu reglarea fi nă a 
maşinii de frezat multifuncţi-
onale în pondere redusă.

 Indicaţie: Pentru a putea re-
gla roţile de confi gurare, tre-
buie să deschideţi şuruburile 
(34.1) şi să le strângeţi la loc 
după efectuarea confi gurării. 
În acest scop, poziţia reglată 
rămâne fi xată pentru lucră-
rile ulterioare.

• Repetaţi această operaţiune 
până când îmbinarea cores-
punde perfect.

Frezarea îmbinărilor
Frezaţi analog cu frezarea de 
probă a tuturor îmbinărilor.

7 Baza de date de utilizare
Pentru o descriere detaliată a 
posibilităţilor de utilizare a siste-
mului de îmbinare, accesaţi baza 
noastră de date de utilizare de pe 
„www.festool.com”.

8 Accesorii
Utilizaţi numai accesorii şi ma-
teriale consumabile originale 
Festool prevăzute pentru această 
maşină, deoarece aceste compo-
nente de sistem sunt coordonate 
optim între ele. În cazul utilizării 
de accesorii şi materiale consu-
mabile de la alte mărci, calita-
tea rezultatelor poate fi  redusă 
semnificativ, iar drepturile de 
garanţie sunt anulate. În funcţie 
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качество на работните резултати и ограничение 
на гаранционните претенции. В зависимост от 
приложението може да се увеличи износването 
на машината или да се повиши Вашето лично 
натоварване. Поради се пазете, пазете Вашата 
машина и Вашите гаранционни претенции като 
използвате само оригинални принадлежности 
и разходвани материали на Festool! 
Номерата за поръчка на фрезови инструменти, 
шаблони и други принадлежности Вие можете 
да намерите в таблица T1, във Вашия каталог 
на Festool или на нашата страница в Интернет 
“www.festool.com”.

9 Гаранция
За нашите уреди ние даваме гаранция в случай 
на дефекти по материала или при изработването 
в съответствие със специфичните за страната 
законни положения, като най-малкия срок е 12 
месеца. В рамките на страните-членки на Евро-
пейския съюз срока на гаранцията е 24 месеца (с 
предявяване на фактура или квитанция). Щети, 
които са следствие особено на естествено износ-
ване/амортизация, претоварване , неправилно 
обслужване или са причинени от потребителя 
или от други приложения или от използване, 
което противоречи на Ръководството по обслуж-
ване, или които са били известни в момента на 
покупката, остават изключени от гаранцията. 
Също така остават изключени щети при из-
ползване на неоригинални принадлежности и 
разходвани материали (например шлифовъчни 
кръгове). 
Рекламации могат да бъдат признати само, ако 
уредът бъде изпратен обратно на доставчика или 
на една авторизирана работилница за сервизно 
обслужване на  Festool в неразглобен вид. Съх-
ранявайте добре "Ръководството по обслужване", 
указанията за безопасност, списъка с резервните 
части и квитанцията от покупката. При това важат  
съответните актуални гаранционни условия на 
производителя. 

Забележка
Въз основа на постоянните научни и развойни 
работи си запазваме правото да правим изме-
нения на указаните тук технически данни.

Информация за REACh: www.festool.com/reach

de modul de utilizare, pot creşte atât gradul de 
uzură a maşinii, cât şi eforturile dumneavoastră 
personale. De aceea, protejaţi-vă pe dumnea-
voastră, maşina dumneavoastră şi drepturile 
dumneavoastră de garanţie prin utilizarea exclu-
sivă a accesoriilor şi materialelor consumabile 
originale Festool! 
Pentru numerele de comandă pentru sculele 
de frezare, şabloanele şi celelalte accesorii, vă 
rugăm să consultaţi informaţiile din tabelul T1, 
catalogul dumneavoastră Festool sau să accesaţi 
site-ul nostru web „www.festool.com”.

9 Garanţia
În cazul echipamentelor noastre, asigurăm în 
cazul defectelor de materiale sau de producţie 
garanţii conform prevederilor legale specifi ce la 
nivel naţional, valabile timp de minimum 12 luni. 
Pe teritoriul statelor UE, termenul de garanţie 
este de 24 luni (dovada pe bază de factură sau 
aviz de livrare). Prejudiciile rezultate în special 
în urma folosirii/uzurii normale, suprasarcinii, 
gestionării necorespunzătoare, respectiv în urma 
prejudiciilor cauzate de către utilizator sau a altor 
modalităţi de utilizare care încalcă instrucţiunile 
de utilizare sau care erau cunoscute la cumpă-
rare, nu sunt acoperite de garanţie. 
De asemenea, sunt excluse prejudiciile cauzate de 
utilizarea de accesorii şi materiale consumabile 
neoriginale şi care nu sunt furnizate de compania 
Festool (de exemplu, discuri de şlefuire). 
Reclamaţiile pot fi recunoscute numai dacă 
echipamentul este restituit în stare nedemon-
tată furnizorului sau unei reprezentanţe Festool 
autorizate. Păstraţi la îndemână manualul de 
utilizare, instrucţiunile privind siguranţa, lista de 
piese de schimb şi documentul de achiziţionare. 
Suplimentar, sunt aplicabile condiţiile actuale de 
garanţie ale producătorului. 

Observaţie
În baza lucrărilor permanente de cercetare şi 
dezvoltare, ne rezervăm dreptul de a efectua 
modifi cări ale datelor tehnice prezentate în acest 
document.

Informaţii de REACh: www.festool.com/reach


