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1 TexHUu4YyecKu paHHU
Homeparta 3a nopbyka Ha dpesn,
cBpeania, KOMUPHU NPbCTEHU
M LEeHTpPUpALLN LOPHULM BUX
Tabnuua T2. 3a papeHnTe dpesn
pecn. cepegna Hue Bu npeno-
pbyBaMe [a M3Mon3BaTe Makcu-
MaJsiHaTa YecToTa Ha BbPTEHE Ha
Bawarta obepdpeza.

2 M3nonsyBaHe no npepHas-
HayeHueTo

Cucrtemara 3a n3paborBaHe Ha
3b6HM crnobkmn VS 600 e npenHas-
HayeHa, 3aefHO CbC CbOTBETHUTE
WwabnoHn, KOMMPHWU MPBCTEHN U
bpe30oBM paboTHU MHCTPYMEHTU U
c obepdpesunTe Ha Festool ot ce-
puinte OF 900, OF 1000, OF 1010
n OF 1400, 3a ¢dpesoBaHe Ha
crnobkm cbe 3bbM TN “ngacTo-
BMYa oMaluka“, c npaBu 3bbU, Ha
oTBOpY 33 AMbNM M Ha OTKPUTHK
crnobku cbe 36K TMN “nAacToBm-
4a onawka” B AbpPBO W ObPBEHMU
mMaTepuanu.

[NoTpebuTenat HocK oTroBOpHOCT
3a WeTW U HewWwacTHU cayyawu,
CTaHann nopagun n3non3BaHe He
no npefHa3HayvyeHneTo.

3  YKasaHuf 3a TeXHMKaTa Ha

6esonacHocT

e [lpn pabota cbc cuctemara
3a u3paborBaHe Ha 3bOHMK
crnobkun VS 600 cnasgawnTe
CbLLO Taka M ykalaHua 3a
TexHuKaTa Ha besonacHocT
npu pabota c BawaTta obep-
bpesa.

e |3non3BanTe caMo JafeHuTe
B Tabnuua T2 ¢pesoBn UH-
CTPYMEHTU, KOMUPHM NpbCTe-
HW W LLeHTpUpaLLM SOPHULM.

e W3nonsBanTte camo opuru-
HalHW NPUHALNEXHOCTU U
pe3epBHM YacTu Ha Festool.
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1 Date tehnice

Pentru numerele de comanda
pentru masini de frezat, burghie,
inele de copiere si dornuri de
centrare, consultati tabelul T2.
Pentru frezele, respectiv bur-
ghiele mentionate recomandam
utilizarea turatiei maxime a ma-
sinii dumneavoastra de frezat
multifunctionale.

2 Utilizarea conform desti-
natiei

Sistemul VS 600 pentru imbinari
cu sablon este prevazut, conform
destinatiei, in asociere cu sabloa-
nele corespunzatoare, inelele de
copiere sisculele de frezare sicu
masini de frezat multifunctionale
Festool din seriile de fabricatie
OF 900, OF 1000, OF 1010 si
OF 1400, Tmbindri coada de ran-
dunica, imbinari tip deget, gauri
pentru dibluri si imbinari coada
de randunica la vedere pentru
frezarea in lemn si prelucrarea
oricaruitip de lemn sau compozit
cu lemn.

in cazuldeteriorarilor siacciden-
telor cauzate de utilizarea necon-
forma cu destinatia, raspunderea
apartine utilizatorului.

3 Instructiuni privind sigu-

ranta

e La efectuarea lucrarilor cu
sistemul VS 600 pentru im-
binari cu sablon, respectati
de asemenea instructiunile
privind siguranta aferente
masinii de frezat portabile.

e Utilizati numai sculele de
frezare, inelele de copiere si
dornurile de centrare speci-
ficate Tn tabelul T2.

e Utilizati numai accesorii si
piese de schimb originale
Festool.



e [lpegn 3ano4yBaHe Ha dpe-
30BaHe npoBepeTe fanu Cb-
eVHABAHNTE AeTannun ca
3aTerHaTu CUrypHo 1 panu
BCMYKW 3aTeraTesIHN NOCTOBe
M BbPTALWM Cce KonyeTa Ha
cucTeMata 3a mapaborBaHe
Ha 3bOHW crnobku ca 3aTBO-
peHu.

4 KoHcTpyKuusa

Cucrtemara 3a n3paborBaHe Ha
3b6HM crnobkum VS 600 ce cbeToun
OT CNlefIHNTE CbLUECTBEHN AeTal-
am (bur. 1):

OcHoBa

[bpxxay Ha wabnoHuTe
BbpTawm ce konyeTa 3a 3a-
TAraHe Ha wabnoHa
3aBbpTall ce CerMeHT 3a
obpXaya

3aTteraTteneH nocT 3a 3aBbp-
TalLMs ce CerMeHT
3aTeraTteneH nocT 3a pery-
NMpaHe Ha BMCOYMHATA Ha
wabnoHa

MpuTnckaly MexaHU3bM 3a
XOPW30HTaNIHO 3aTdraHe Ha
CbeauHABaHWUTE feTannaun
[NpuTHCKal, MexaHM3bM 3a
nepneHAnKYNapHO 3aTaraHe
Ha CbeNHABaAHUTE feTannu

_
WN -

1.4
1.5

1.6

1.7

1.8

5 MoarotoBKa

5.1 MoHTuUpaHe Ha OCHOBAaTa

OcHoBaTa TpsibBa fa b6bae 3ak-

peneHa BbpXy efHa ycTonyunBa

OMopHa NOBBbPXHOCT 683 Bb3MOXK-

HOCT 3a XJTb3raHe:

e MoHTupanTe ocHoBaTa no Ta-
KbB Ha4YMH, Ye NpeaHUNAT pbb
La ce nspasa npmbn. 5 Mm.

e 3aTerHeTe ocHoBaTa C MOMO-
WwTa Ha gBaTa BuHTa (dur. 2)
WIN Ha [Be BUHTOBU CTATU
(pwur. 3) oT oBeTe cTpaHu Ha
ornopHaTa NOBbPXHOCT.
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e Asigurati-vainainte de freza-
re ca piesele sunt tensionate
in siguranta si ca toate par-
ghiile de fixare si butoanele
rotative ale sistemului de
imbinare sunt inchise.

4 Structura

Sistemul VS 600 pentru imbi-
nari cu sablon este alcatuit din
urmatoarele componente princi-
pale (imaginea 1):

1.1 Schelet de baza

1.2 Suport pentru sabloane

1.3 Butoane rotative pentru ten-
sionarea sablonului
Segment rabatabil pentru
suport

Parghii de fixare pentru seg-
mentul rabatabil

Parghii de fixare pentru re-
glarea pe Tnaltime a sablo-
nului

Bara de presare pentru
tensionarea orizontala a
pieselor

Bara de presare pentru ten-
sionarea verticala a pieselor

1.4
1.5

1.6

1.7

1.8

5 Pregatirea

5.1 Montarea scheletului de

baza

Scheletul de baza trebuie fixat an-

tiderapant pe un substrat stabil:

e Pozitionati scheletul de baza
astfel incat sa iasa in afara
cantului frontal cu aproxima-
tivo mm.

e Fixati scheletul de baza cu
doud suruburi (imaginea 2)
sau doud strangatoare cu
surub (imaginea 3) pe ambele
laturi pe substrat.



5.3 06epdpesa

YkasaHue: HauymHa Ha paboTa ¢
obepdpesarta (perynupaHe Ha
obnboymHata Ha dpe3soBaHe,
CM$Ha Ha paboTHWS UHCTPYMEHT
M T.H.) ca onucaHu B "PbKkoBop-
CTBOTO 3a paboTa”.

MoHTUpanTe Heob6xogumMmusa Ko-
NUPHUSA NPBHCTEH LEHTPUYHO B
Macarta Ha obepdpesara:

e |I3BageTe wiekepa OT KOHTa-
KTa.

e [locTaBeTe obepdpesaTa
rnaeata Hagony.

e Pa3ssuHTeTe ABaTa BMHTa (4.1)
W cBaneTe npbcreHa (4.2).

e 3akpeneTe 34paBO LLEHTpU-
pawunsa pnopHuk (4.4) BbB
BpeTeHOTO Ha ¢ppesaTa.

e [locTaBeTe KOMMPHMUSA MpbC-
TeH (4.5, 5.3) c onopHus nosic
Harope B MacaTa Ha obep-
dpe3zaTa.

e [lpnpsuxete baBHO MacaTa
Ha ¢pe3oBaTa MalliMHa Mo
Nocoka Ha LeHTpupaluns
OOPHWMK [0KATO KOMUPHUS
npbeteH (5.3) ce ueHTpupa ¢
NoMoLLTa Ha LeHTpupaums
nopHuk (5.2).

e 3aBMHTETE KOMUPHUA MpbC-
TEeH C MoMolWTa Ha ABaTa
B/IN3aLlM B [OCTaBKaTa BUH-
ToeTe (4.3, 5.1).

e CBsaneTe LeHTpUpaLLMS [OP-
HUK OT BPETEHOTO Ha dppesa-
Ta.

& BHUMAHUE

MoBpepa Ha ¢dpesepa u ppeso-
BuS WabnoH
- OTcTpaHeTe, B cnyyan 4ye e
MOHTMpaHa, onopaTa C pery-
nupaHe Ha BucoymHarta (5.4)
oT ropHaTa ¢pesa.
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5.3 Masina de frezat multi-
functionala

Indicatie: Manevrarea masinii
de frezat multifunctionale (con-
figurarea adancimii de frezare,
inlocuirea sculelor etc.) este
descrisa n instructiunile de uti-
lizare aferente acestora.

Montati inelul de copiere nece-
sar in pozitie centrala in placa
de sprijin cu maner a masinii de
frezat multifunctionale:

e Scoateti fisa din priza de ali-
mentare electrica.

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala pe cap.

e Desfaceti cele doua suruburi
(4.1) si demontatiinelul (4.2).

e Tensionatidornulde centrare
(4.4) n arborele port-freza.

e Reglatiinelul de copiere (4.5,
5.3) cu imbinarea orientata
in sus Tn placa de sprijin cu
maner a masinii de frezat
multifunctionale.

e Deplasati treptat placa de
sprijin cu maner in directia
dornului de centrare, pana
cand este centrat inelul de
copiere (5.3) prin intermediul
dornului de centrare (5.2).

e Fixati prin insurubare inelul
de copiere cu cele doua su-
ruburiincluse in pachetul de
livrare (4.3, 5.1).

e Demontatidornul de centrare
din arborele port-freza.

/A ATENTIE

Deteriorarea masinii de frezat si

a sablonului de profilare

- Daca sistemul de sprijinire
reglabil pe inaltime (5.4) este
montat pe masina de frezat
multifunctionala, demontati-l
de pe aceasta.



6 MpunoXxeHune

C noMmoliTa Ha cucTeMaTa 3a
n3paborBaHe Ha 3bOHU crnobku
VS 600 n cboTBeTHUS wWabnoH
mMoraTt ga bbpaTt nspaborBaHm
cneflHUTe BUOOBE CriobKu:

¢ 3b56KM TMN "nactoBuya onaw-
ka" (B pa3gen 6.1)

e [IpaBu 361
(Bux pa3gen 6.2)

e OTBOPM 32 AMbAM
(B paspen 6.3)

e OTKpUTU 36K TUN "NAcToBUYA
onawka" (Bux pasgen 6.4)

6.1 3b6u TMN "nactoBUYa
onawka"
a) MNocraBsiHe Ha wWabnoHa
e OukcupaiTe aBaTa 3aBbp-
Tawwm ce cermenTa (6.1) ¢
noMoLliTa Ha 3aTeraTesiHus
nocr (6.2) B cpeaHo (nepnex-
OVKYNAPHO) monoxeHue.
e OTBOpeTe fBaTa 3aTerartesiHu
noctose (7.1, 7.3) 3a pery-
JIMpaHe Ha BMCOYMHATa Ha
wabsioHa n HaTUCHeTe Hago-
ny no ynop abpxava (7.2) Ha
wabnoHa.
OTBopeTe BbPTAWMTE Ce
konyeTa (7.4, 7.7) 3a 3a-
TAraHe Ha wabnoHa u no-
ctaseTe wabnoHa (7.5).
BHuMaHue: oBeTe perynumpa-
wu konyeta (7.6) Tpabea oa
rnokasBsaT Hafoy.
3aTBOpeTe ABaTa 3aTerartes-
HM JIOCTOBE 3a peryaunpaHe Ha
BMCOYMHATA Ha LwabroHa.
Perynupante wabnoHa no
TakbB HAYWH, Ye [OJIHUTE
cTeneHHW nosbpxHocTm (8.1)
Ha ABeTe perynmpaiim konye-
Ta fia npuaarat [o ocHosaTa
Ha cucTemaTa 3a m3paboT-
BaHe Ha 3bOHW crnobku u
3aTerHeTe 3apaBo wWwabnoHa
C noMmolyTa Ha ABeTe Bbp-
TAWM ce konyeta (7.4, 7.7).
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6 Utilizare

Cu sistemul VS 600 pentru Tm-
binari cu sablon si sablonul
respectiv pot fi realizate urma-
toarele tipuri de imbinari:

o imbinari coada de randunica
(consultati capitolul 6.1)

o imbinari tip deget
(consultati capitolul 6.2)

e Gauri pentrudibluri
(consultati capitolul 6.3)

o imbinari coad3 de randunica
la vedere
(consultati capitolul 6.4)

imbinari coada de randu-

nica

a) Introducerea sablonului

e Fixati cele doua segmente
rabatabile (6.1) cu parghia de
fixare (6.2) in pozitia centrald
(verticala).

e Desfaceti cele doua parghii de
fixare (7.1, 7.3) pentru regla-
rea pe inaltime sablonului si
apasati completin jos supor-
tul pentru sablon (7.2).

e Desfaceti butoanele rotative
(7.4, 7.7) pentru tensionarea
sablonului si fixati sablonul
(7.5).

Atentie: Cele doua roti de
configurare (7.6) trebuie sa
fie orientate Tn jos.

o Inchideti cele dou3 parghii
de fixare pentru reglarea pe
indltime a sablonului.

e Orientati sablonul astfel incat
ciocurile inferioare (8.1) ale
celor doua roti de configurare
sa fie pozitionate la nivelul
scheletului de baza al sis-
temului de imbinare si ten-
sionati sablonul cu ajutorul
celor doua butoane rotative
(7.4,7.7).

e Rotiti cele doua opritoare

in pozitia ,SZ 14", respectiv

.SZ 20" (9.3).

6.1



e 3aBbpTeTe ABaTa orpaHnyun-
Tens B nonoxeHune “SZ 14"
wnn “SZ 20" (9.3).
Perynupante orpanununTe-
nUTe Mo TakbB HaA4YWH, Ye
ctpenkute (9.1) Ha BbTpew-
HWTe npasu ctpaHu (9.2) oa
npunaraT Lo npope3nTe Ha
wabnoHa.
3aTerHeTe 34paBo OrpaHNym-
TesnTe C NoOMoLLTa Ha BbPTSH-
wmTe ce konyeta (9.4).

e (OtBopeTe ABaTa 3aTeratenHu
NnocToBe 3a perynupaHe Ha
BMCOYMHaATa Ha wabnoHa u
npeMmecrteTe WwabnoHa Haro-
pe.

e [locTaBeTe eAnHMSA OT CbefM-
HABaHWTe feTannu nof ABaTa
Kpas Ha wabnoHa.
HatucHeTe wabnona Hagony
[,0KaTO NlerHe Mocko BbpXy
[eTanna v 3aTBopeTe ABaTa
3aTeraTesiHu N0CTOBe 3a pe-
rynupaHe Ha BMcCoYMHaTa Ha
wabnoHa.

6) 3aTAraHe Ha cbeguHsABa-
HUTe AeTannun

BuHarun tpabea pna bbpat 3atara-

HW eHOBPEMEHHO ABaTa Cbeau-

HABaHW geTannu.

MpuToBa e UMaitTe NpeaBua cneg-

HoTo (BWXK dur. 10):

e CbeauHsBaHUTe geTannu Tpsb-
Ba Ja bbaaT 3aTerHaTvi o Takbs
HaYMH, Ye YeSTHWUTE UM CTPaHU Aa
onpart eflHa B Apyra.

e CbepuHsaBaHWTe geTannm Tpsib-
Ba Ja Npunarat CTPaHW4HO [0
orpaHuyuTens.

e CbepuHsaBaHuUTe geTannm Tpsib-
Ba rope Ja 3aBbpLUBAaT NojpaB-
HEHO [1HO C ApYro.

e (CTpaHuTe, KOUTO B 3aTerHaTo
CbCTOAHME nexaT oTBbH (al
- a4), obpasysaT BbTpeLUHUTE
CTpaHu Ha roToBaTa criobka.

* [puenHa pamka (kopnyc) obpa-
boTBaHUTE OeTannun 3a brauTe
A" TpsibBa pa npunsrat fo ne-
BWSI OrpaHMyYMTEN W 33 BINUTe
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Orientati opritoarele astfel
incat sagetile (9.1) de pe latu-
rile interioare, drepte (9.2) ale
decupajelor sa fie pozitionate
la nivelul sablonului.

Fixati opritoarele cu ajutorul
butoanelor rotative (9.4).

e Desfaceti cele doua parghii
de fixare pentru reglarea pe
indltime a sablonului si de-
plasati sablonulin sus.

e Pozitionati o piesa sub cele
doua capete ale sablonului.
Apasati sablonul atat de mult
in jos pana cand este poziti-
onat pe intreaga suprafata a
piesei si inchideti cele doud
parghii de fixare pentru re-
glarea pe inaltime a sablo-
nulul.

b) Tensionarea pieselor

In toate situatiile este necesara

tensionarea concomitenta a celor

doua piese care urmeaza sa fie
imbinate.

Pentru aceasta, trebuie avute

in vedere urmatoarele aspecte

(consultati imaginea 10):

e Piesele vor fi tensionate ast-
felincat laturile frontale care
urmeaza a fi imbinate intre
ele sa fie fata in fata.

e Piesele trebuie pozitionate
lateral la nivelul opritorului.

e Piesele trebuie sa se inchida
la fata una cu cealalta la nivel
superior.

e |Laturileamplasate la exterior
in stare tensionatd (al - a4)
formeaza laturile interioare
ale imbinarii finalizate.

o in cazul unei rame (corp),
piesele trebuie amplasate
pentru colturile ,A” la nivelul
opritorului stanga, iar pentru



B)

“B” po mecHus orpaHuuuTen.
CveaunHsaBaHute getannm 17
n “3" BuHarv TpsbBa pa bbaat
3aTerHaTu rope B CucTeMara 3a
n3paboTteaHe Ha 3bOHM crnobky,
a jetannute 2" n 4" - BUHaru
oTnpea.

MoproTtoBka Ha obepdpe-
3aTta (Bux 5.3)

BHMMaHue: npean cMAHa Ha
$dpe3oBMA MHCTPYMEHT BUHAruU
n3BaXkpanTe LWeKepa oT KOH-
TaKTta!

3aTerHeTe ¢pe3oBUA UH-
cTpyMeHT (Bux Tabnuua T2)
B 3aTeraTefIHUTE YeNtCTU Ha
obepdpesara.

PerynupaliTe HyneBaTa Touka
(obnbounHaTa Ha dppesoBaHe
=0 Mm) Ha Bawara obepdpe-
3a, KaTo 3a Ta3u Len nocrase-
Te MallnHaTa Bbpxy WwWabnoHa
M 9 HaTUCHeTe Hapjony [fo
ynop pokato ¢pe3oBus pa-
BOTeH MHCTPYMEHT JOKOCHE
NMOBBPXHOCTTA Ha 3aTerHaTus
netann.

Perynupante Ha BawarTa
obepdpesa cnepHaTa Abn-
bounHaTta Ha dpe3oBaHe
(BHMMaHue: Te3n pasmepu
BaXaT caMo 3a JafeHuTe
BTabnuua T2 dpesosu pa-
6OTHU MHCTpyMeHTH): SZ 14:
12 MM, SZ 20: 15 MM.

[Npn dpe3oBaHe Ha 3bb6HM
n3nonseanTe aganTtepa 3a
CBbp3BaHE KbM MPaxocMy-
Kayka Ha CTpaHW4YHWUSA Or-
paHun4unTen Ha obepdpesa-
Ta unan npucnocobneHmeTto
AH-OF (npuHagnexHocTw,).
MpucbenmHeTe aganTepa KbM
noaxoAsllia npaxocMykayka
3a KaTeropus npaxose “M”
(HanpuMep mpaxocMykauka
Festool CTM).

YKasaHue: perynupaiTe pas-
CTOSSHMeTOo OT ajanTepa 3a
CBbp3BaHe KbM NpaxocMykay-
Ka [0 BepTukanHusa obpaboT-
BaH [leTalin No TakbB HauWH, Ye
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c)

colturile ,B” la nivelul oprito-
rului din dreapta.

Piesele .17 si ,3" trebuie
tensionate in toate situatiile
orizontal, piesele ,2" si , 4"
in toate cazurile vertical in
sistemul de Tmbinare.

Pregatiri la nivelul masinii
de frezat multifunctionale
(consultati 5.3)

Aten;ie:inainte de ainlocuifreza,
scoateti fisa de retea din priza!

Tensionati freza (consultati
tabelul T2) in bucsa elastica
de prindere a masinii de fre-
zat multifunctionale.
Configurati punctul zero
(addncimea de frezare = 0
mm) la nivelul masinii dum-
neavoastra de frezat multi-
functionale prin pozitionarea
masinii pe sablon siapasarea
injos pana cand scula de fre-
zare atinge suprafata piesei
tensionate.

Configurati urmatoarea
adancime de frezare la ma-
sinadumneavoastra de frezat
multifunctionald (atentie:
aceste dimensiuni sunt apli-
cabile numai pentru frezele
specificate in tabelul T2J:
SZ 14:12 mm,SZ 20: 15 mm.
La frezarea de imbinari, utili-
zatiaparatoarea de aspirare a
limitatorului lateral al masi-
nii de frezat multifunctionale
sau aparatoarea de aspirare
AH-OF (accesoriu). Conectati
aparatoarea de aspirare la
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi .M" (de
exemplu, Festool CLEANTEX
CTM).

Indicatie: Configurati distan-
ta aparatoarei de aspirare
fata de piesa verticala astfel
incat sa mai dispuneti de o
cursa suficienta pentru fre-
zarea Tmbinarilor.



[la MMa [0CTaTb4yHO MSACTO 3a
npuABMXKBaHe Npun ppe3oBaHe
Ha 3bbuTe.

r) Pa6ota

Bpsa3sBaHe

3a fa ce nsberHe npu BepTUKANHO
3aTterHat obpaboTBaH getann ms-
CKaYaHeTo Ha pexelymst MHCTpY-
MEHT e HeobXxoaMMo Ha HerosaTa
NOBBbPXHOCT fAa bbae HanpaBeHo
Bpsi3BaHe:

e [loctaBeTe egHa WwuHa (11.1) go
Obpkaya Ha wabnoHuTe, YnsaTo
LUMPOYMHa 0TroBaps Ha aebenu-
HaTa Ha obpaboTBaHuWs petann
+33 MM. Tasu WuHa cnyxu 3a
Bofay Ha obepdpesarta.

e [loctaBeTe obepdpesaoTasc-
HO Ha obpaboTBaHuMa geTann
Bbpxy WabnoHa Taka, 4ye BO-
Aeuata nosbpxHocT (11.2) Ha
MacaTta Ha obepdpesarta ga
npunsra oo wuHarta.

e HaTucHeTe MaWwwuWHaTa Ha-
[0Sy [0 OOCTUraHe Ha pe-
rynupaHaTta gbnbouymHa Ha
bpesoBaHe u apeTupante
obnboymHaTa Ha dpe3oBaHe
Ha obepdpesaTa.

e BknoueTe obepdpezaTa.

e [lBuxeTe obepdpesaTa oT-
LSCHO HaNIIBO MO AbJ/IXKUHATA
Ha WMHaTa M HanpaBeTe Mo
TaKbB Ha4YMH eHO paBHO-
MepHO Bpsi3BaHe Ha 06paboT-
BaHUA geTan.

Mpo6Ho ¢ppesoBaHe Ha 36U

HanpaBeTe nbpBO eAHO NPo6HO

¢dpe3oBaHe 3a fa npoBepuTe,

[anu BCUYKW perysimpoBKM ca

npaBuUJIHMN.

e [locTtaBeTe obepdpesa Ha
Kpas Ha wabnoHa Taka, ye
onopHua nosic (12.1) Ha on-
OpPHMS MPbCTEH Aa npundara
[0 WwabnoHa.

e HaTucHeTe MawwunHaTa Ha-
LONy [0 OOCTUraHe Ha pe-
rynvpaHata gbnbounHa Ha
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d) Prelucrare

Crestare

Pentru a evita aparitia fisurilor

la piesa tensionata vertical, este

necesara crestarea suprafetei
acesteia:

e Pozitionati o sipca (11.1) la
nivelul suportului pentru
sablon, a carei latime cores-
punde grosimii piesei +33
mm. Aceasta sipca are rol
de ghidaj pentru masina de
frezat multifunctionala.

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala la dreapta
fata de piesa pe sablon, astfel
incat suprafata de ghidare
(11.2) a placii de sprijin cu
maner a masinii de frezat
multifunctionale sa fie fixata
la nivelul sipcii.

e Apasati masina pana la adan-
cimea configurata de frezare
injos si blocati adancimea de
frezare la nivelul masinii de
frezat multifunctionale.

e Porniti masina de frezat mul-
tifunctionala.

e (Ghidati masina de frezat mul-
tifunctionala de la dreapta la
stanga sipcii si crestati astfel
piesa sub forma unei curse
continue.

Frezareade proba aimbinari‘lor

Efectuati pentru inceput o fre-

zare de proba pentru a controla

daca toate setarile sunt corecte.

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala la capatul
sablonului, astfel incat Tm-
binarea (12.1) ghidajului pe
rulmenti sa fie pozitionata la
nivelul sablonului.

e Apasati masina pana la adan-
cimea configurata de frezare
injos si blocatiadancimea de



bpe3oBaHe n apeTupanTe
obnboymHaTa Ha ppesoBaHe
Ha obepdpesara.

BknioueTe obepdpesara.
[BwxeTe obepdpesata pas-
HOMEpHO MO AbJ/IKUHATA Ha
wabnowHa (pur. 13).

BHuUMaHuUe: onopHUAT nosc
Ha oMopHUS NpbCcTeH TpsbBa
BMHaru ga npwnara o wa-
bnoHa. IpbxTe obepdpesara
BMHaru c 4Be pblie ycnopes-
HO Ha WwabnoHa 1 He BbpTETE
MalwunHaTa npu ¢pesoBaHe.
HdbnbounHarta Ha ¢pe3oBaHe
He buBa fa bbae NpoMeHsAHa
no BpeMe Ha ¢pe3oBaHe.
MpoBepeTe Jann BCUYKMU
3bbK ca n3psa3aHm NpaBuIIHO
N eBeHTyanHo ¢pesoBanTe
oLLe BEAHBXK.

Csanete obpaboTBaHuTe fe-
TaWnauM OT 3aKpenBaHeTo 1 I
cbefuHeTe.

Ako 3bb6HaTa crnobka He e
CbBCeM NpaBuUJIHA, HanpaBeTe
cnepHuUTe NonpaBKM:

°3bbHaTa crnobka e MHoro
cterHaTta (14.1):
Hamanete manko abnboynHa-
Ta Ha ¢pe3oBaHe Ha obepdpe-
3aTa ¢ noMowTa Ha ¢wuHaTa
HacTporika (npubsn. -0,5 MM)

° 3bbHa crnobka e MHOro xna-
6aBa (14.2):
YBenuyeTte Manko abnbo-
YyMHaTa Ha Ppe3oBaHe Ha
obepdpeszaTta ¢ nomowTa
Ha duHaTa HacTpolka
(npubn. +0,5 mMm)

°3bbHaTa crnobka e MHoro
abnboka (14.3):
3aBbpTeTe perynvpawuTe
KonyeTa B MocoKa MUHYC Ha
HenpaBuaHug pasmep (1 ge-
NeHne Ha ckanaTta oTroBaps
Ha -0,1 MM gbnbouynmHa Ha
3bba) v nocrasete v nspas-
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frezare la nivelul masinii de
frezat multifunctionale.
Porniti masina de frezat mul-
tifunctionala.

Ghidati uniform masina de
frezat multifunctionala de-a
lungul sablonului (imaginea
13).

Atentie: Imbinarea inelului
de pornire trebuie sa fie pozi-
tionatd intotdeauna la nivelul
sablonului. Fixati masina
de frezat multifunctionala
in toate situatiile de ambele
manere paralel fata de sablon
sinu rotiti masina la efectua-
rea frezarii. Nu este permisa
modificarea adancimii de fre-
zare pe parcursul operatiunii
de frezare.

Verificati daca toate imbinari-
le sunt frezate corect - daca
este cazul, efectuati o noua
frezare.

Detensionati piesele si pozi-
tionati-le Tmpreuna.

Daca imbinarea imbinarilor

nu corespunde exact, trebuie

efectuate urmatoarele corec-

turi:

o imbinarea imbinarilor este

prea greoaie (14.1):
Reduceti adancimea de fre-
zare a masinii de frezat mul-
tifunctionale cu reglarea fina
amasinii de frezat multifunc-
tionale in pondere redusa
(aproximativ -0,5 mm)

o imbinarea imbinarilor este

prea usoara (14.2):
Crestetiadancimea de frezare
a masinii de frezat multi-
functionale cu reglarea fina
a masinii de frezat multi-
functionale in pondere redusa
(aproximativ +0,5 mm)

o imbinarea imbinirilor este

prea adanca (14.3):
Rotiti rotile de configurare cu
diferenta de dimensiunein di-
rectia minus (1 linie pe scala



n

HeTe OTHOBO LabfioHa B Cb-
oTBeTcTBMeE C pasgen 6.1 a).
3b6HaTa crnobka He e goc-
TaTbyHo AbnbokKa (14.4):
3aBbpTeTe perynvpawuTe
KonyeTa B Mocoka MJjcC Ha
HenpasunHua pasmep (1 ge-
NeHne Ha ckanaTta oTroBaps
Ha +0,1 MM gbnboyunHa Ha
3bba) v nocrasete un uspas-
HeTe OTHOBO LabsioHa B Cb-
oTBeTCTBMe C pa3gen 6.1a.
YKasaHue: 3a fa MoxeTe Oa
NMPOMEHUTE MOJIOXKEHMNETO
Ha perynupawmTte KonyeTta,
Bue TpsibBa pa pasxnabute
BuHToBeTe (15.1) n cnep, pe-
rynvpoBKarTa fia r'v 3aTerHeTe
0THOBO. [0 TakbB Ha4YuH
perynupoBkaTa ocTaBa 3ana-
3eHa 3a no-KbcHa paborTa.

OBTapﬂﬁTe Ta3un onepauusa

AokaTto crnobkara cTtaHa npa-
BUJIHA.

®pe3oBaHe Ha 3bbuTe
3a n3paboTBaHe Ha BCMYKM 3B6U
dbpe3oBanTe KakTo Npu NpobHOTO

dpe3oBaHe.
6.2 T[paBu 3b6m
a) MoctaBeTe wabnoHa u

3aTerHeTe eiuH npeana-

3UTeNn cpelyy 3a4yenBaHe
®ukcupaiTe ¢ noMolyTa Ha
3aTeraTtesiHMA S1OCT [BaTa 3a-
BbPTALLM CE CErMeHTa B CPeAHO
(nepnenankynspHo) nonoxeHwe
(Bu>K dur. 6).
OTBOpeTe ABaTa 3aTeraTesnHm
N0CTOBE 3a perynvpaHe Ha
BMCOYMHATa Ha LWabnoHa v Ha-
TUCHeTe AbpXaya Ha wabsoHa
Hazony 10 yrop.
3a Ja 3aTterHeTe WwabnoHa oT-
BOpeTe BbPTALLMTE Ce KomyeTa
(16.1) v noctaBeTe WwabnoHa.
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corespunde unei adancimi
a Tmbinarilor de -0,1 mm),
montati la loc si pozitionati
sablonul conform specificati-
ilor din cadrul capitolului 6.1
al.

imbinarea imbinarilor nu

este suficient de adanca (14.4):

Rotiti rotile de configurare cu
diferenta de dimensiune in
directia plus (1 linie pe scala
corespunde unei adancimi
a Tmbinarilor de +0,1 mm)],
montati la loc si pozitionati
sablonul conform specifica-
tiilor din cadrul capitolului
6.1al.

Indicatie: Pentru a putea re-
gla rotile de configurare, tre-
buie sa deschideti suruburile
(15.1) si sa le strangeti la loc
dupa efectuarea configurarii.
In acest scop, pozitia reglata
ramane fixata pentru lucra-
rile ulterioare.

Repetati aceasta operatiune
pana cand imbinarea cores-
punde perfect.

Frezarea imbinarilor
Frezati analog cu frezarea de
proba a tuturor imbinarilor.

6.2 imbinari tip deget

a)

Montarea sablonului si

fixarea unei protectii im-

potriva aschiilor
Fixati cele doua segmente ra-
batabile cu parghia de fixare
n pozitia centrala (verticala)
(consultati imaginea é).
Desfaceti cele doua parghii
de fixare pentru reglarea pe
inaltime sablonului si apasati
complet in jos suportul pen-
tru sablon.
Desfaceti butoanele rotative
(16.1) pentru tensionarea
sablonului si fixati sablonul.



BHMMaHue: orbHaTaTa 3agHa
ctpaHa (16.2) Ha wabnoHa Tpsb-
Ba i@ NMoKa3Ba Harope.
HaTtucHeTe wabnoHa Hasag go
ynop v ro 3aTerHeTe 34paBo C
MoMoLLTa Ha [BeTe BbPTALLM ce
konyeta (16.1)

3aBbpTeTe LBaTa orpaHu-
ynTens B nonoxeHune “FZ
6" unm “FZ 10" (16.5). Perynu-
paunTe orpaHMYnTeNMTE Taka, Ye
ctpenkute (16.8) na npunarar
[0 BLTPELLHUTE NpaBW CTPaHM
(16.7) Ha BonbOHATMHUTE Ha
wabnoHa. 3aTerHete orpaHu-
4ynTenMTE C NMOMOLLTA Ha [BeTe
BbPTALLM Ce KonyeTa (16.6).
[MpemecTeTe WwabnoHa Harope n
noctaseTe nop wabnoHa egHa
[bCKa OT Meka AbpaeciHa (16.4)
KaTo NpeAnasuTen cpelly 3a-
yernBaHe.

YKasaHue: npena3utensar cpe-
Ly 3a4enBaHe NpefoTBpaTsaBa
HawbpbBaHeTo Ha obpaTHaTa
cTpaHa Ha obpaboTBaHus fae-
Tann npu dpesoBaHe.
BHuMaHwue: 3a 1a He ce noBpeau
cucTemata 3a m3paboTBaHe Ha
3bOHM crnobku npu dppesosaHe
M NpennasvTensT cpelly 3a-
YenBaHe Aa MOXe Aa U3MbJIHSABA
dyHKUMATa cK, Tov TpsabBa fa e
5 MM no-geben ot obpaboTBa-
HWSA OeTann n Han-Manko fa uMma
HerosaTa WMpPoYMHa.
HaTtncHeTe wabnoHa Hagony go-
KaTo NerHe naocko BbpXy npep-
nasutenst cpeLly 3a4enBsaHe u
3aTBOpeTe [BaTta 3aTeraTenHu
NOCTOBE 3a perynvpaHe Ha Bu-
CouYmMHaTa Ha wabnoHa.
Perynupaite npegnasutens
CpelLy 3a4yenBaHe Taka, ye Ton
[,a € NOAPABHEH C NpeaHus pbb
Ha OCHOBaTa W ro 3aTerHeTe
3[paBO C NOMOLUTa Ha ropHUS
MPUTUCKALL, MEXAHW3BM.
3aBuHTETE NpepnasnTens cpe-
Ly 3a4enBaHe KbM LuabnoHa ¢
MoMoOLLTa Ha KbCW BUHTOBE 3a
obpeo (16.3).
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Atentie: Latura posterioara
curbatad (16.2) a sablonului
trebuie sa fie orientata in sus.
Tmpingeti sablonul pana la
opritor catre spate si fixati-l
cu ajutorul celor doua butoa-
ne rotative (16.1)

Rotiti cele doud opritoare in
pozitia ,,FZ 6", respectiv ,FZ
10" (16.5). Orientati opri-
toarele astfel incat sagetile
(16.8) de pe laturile interioa-
re, drepte (16.7) ale decupaje-
lor sa fie pozitionate la nivelul
sablonului. Fixati opritoarele
cu ajutorul butoanelor rotati-
ve (16.6).

Deplasati sablonul orientat in
sus si pozitionati o scandura
din lemn de esenta moale
(16.4) ca protectie impotriva
aschiilor sub sablon.
Indicatie: Protectia impotriva
aschiilor previne ca piesa sa
formeze aschii pe latura pos-
terioara pe parcursul frezarii.
Atentie: Pentru a evita avari-
erea sistemului de imbinare
la frezare si pentru ca pro-
tectia Tmpotriva aschiilor sa
poata functiona eficient, este
necesara o grosime cu 5 mm
mai mare fata de cea a piesei
de prelucrat si o latime cel
putin egala cu latimea piesei
de prelucrat.

Apasati in jos sablonul pana
cand acesta este pozitionat
pe Intreaga suprafata a pro-
tectiei impotriva aschiilor si
inchideti cele doud parghii
de fixare pentru reglarea pe
inaltime a sablonului.
Orientati protectia impotriva
aschiilor astfel incat aceasta
sa seinchida la fata cu cantul
frontal al scheletului de baza
si tensionati-l cu bara supe-
rioara de presare.

Fixati prin Tnsurubare pro-
tectia Tmpotriva aschiilor cu
holtsuruburi scurte (16.3) la
nivelul sablonului.



6) 3aTAraHe Ha cbegMHABa-
HUTe AeTaunm

[lBaTa cbeguHABaHM geTalina ce

3aTaraT e4HOBPEMEHHO C Mnpef-

HUSA MPUTMUCKALL MEXaHU3BM U ce

obpaboTBaT 3aepgHo.

Mpu ToBa e UMaliTe NpeaBUA CNep-

HoTo (BWXK dur. 17):

e CbeouHABaHWTE peTannu
TpabBa Oa 6bAaT 3aTerHatu
Mo TakbB HaYWH, Ye YenHuTe
MM CTpaHu Aa onpat efHa B
Apyra.

e CbeouHABaHWTE peTannu
nexaT Ha pascTosHuWe efHa
lWMpoYMHa Ha 3bb eguH ot
APYT ¥ OTCTPaHU [10 OrpaHu-
ynTens.

e CbeouHABaHWTE geTannu
TpsbBa fa ce MecTaT oTLOAY
cpeuy wabnoHa.

e [lpu epHa pamka (kopnyc)
CbeAnHABaHWTe AeTainn 3a
bravTe “A” Tpabsa ga npuns-
raT [0 IeBUS OrpaHuymnTeN n
3a bruTe "B” 10 gecHus or-
paHnumTen. CbeguHaBaHuTe
petannm “1” n “3” Tpabea ga
npunarat oT3ag 4o npegna-
3UTENs cpelly 3ayensaHe, a
petannute “2"un “4" - oTnpep
[0 NMPUTUCKALLUA MeXaHu-
3bM.

B) [MMoproTtoBka Ha obepdpe-
3aTa (Bmxk 5.3)
BHuMaHue: npeau cMsiHa Ha pa-
60THMUA MHCTPYMEHT BMHAru us-
Ba)kaanTe LweKepa oT KOHTaKTa!
e 3aTerHete ¢$pe30BUA UH-
cTpyMmeHT [(BuXx Tabnuua
T2) B 3aTeratefiHuTe ue-
nwoctn Ha obepdpesara.
e Perynupante HyneBata Touka
(abnbounHaTa Ha PppesosaHe
=0 mMm) Ha Bawara obepdpe-
3a, KaTo 3a Ta3u Len nocrase-
Te MallMHaTa BbpXy WabnoHa
M S HaTUCHeTe Hapony [fo-
KaTo Gpe30BUS MHCTPYMEHT
LOKOCHE MOBBLPXHOCTTA Ha
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b) Tensionarea pieselor
Cele doua piese care urmeaza sa
fieimbinate intre ele trebuie ten-
sionate simultan cu bara frontala
de presare si prelucrate.

Pentru aceasta, trebuie avute
in vedere urmatoarele aspecte
(consultati imaginea 17):

e Piesele vor fi tensionate ast-
felincat laturile frontale care
urmeaza a fi imbinate intre
ele sa fie fata in fata.

e Piesele sunt amplasate late-
ral la nivelul opritorului, cu o
decalareintre ele de o latime
de imbinare.

e Piesele trebuie impinse de jos
spre sablon.

o in cazul unei rame (corp),
piesele trebuie amplasate
pentru colturile ,A” la nivelul
opritorului stanga, iar pentru
colturile ,B” la nivelul oprito-
rului din dreapta. Piesele ,,1”
si ,3" trebuie pozitionate in
spate, la nivelul protectiei im-
potriva aschiilor, iar piesele
.2" si ,4"trebuie pozitionate
in fata, la nivelul barei de
presare.

c)  Pregatirila nivelul masinii
de frezat multifunctionale
(consultati 5.3)

Atentie: Tnainte de a inlocui

scula, scoateti fisa de retea din

priza!

e Tensionati freza (consultati
tabelul T1) in bucsa elastica
de prindere a masinii de fre-
zat multifunctionale.

e Configurati punctul zero
(adédncimea de frezare = 0
mm) la nivelul masinii dum-
neavoastra de frezat multi-
functionale prin pozitionarea
masinii pe sablon siapasarea
injos pana cand scula de fre-



3aterHaTusa geTansn.
Perynunpante Ha BawarTa
obepdpesa pgebennHata Ha
obpaboTBaHunsa getann kaTo
AbnboynHa Ha ppesoBaHe.
BHuUMaHue: gbnbounHaTa
Ha ¢pe3oBaHe He buBa fa
e no-ronsiMa oT AMameTbpa
Ha Gpe30BUSA UHCTPYMEHT.
BmecTo ToBa no-pobpe dpe-
30BalTe Ha HAKOIKO paboTHM
onepauuu.

Npn dpe3oBaHe Ha 3bbOHM
n3nonseanTe aganTtepa 3a
CBbp3BaHe KbM MPaxocMy-
Kayka Ha CTpaHW4YHWUA Or-
paHun4unTen Ha obepdpesa-
Ta unn npucnocobneHuneTo
AH-0OF (npunagnexHocTu).
MpucbenmHeTe aganTepa KbM
noaxoAsila npaxocMykayka
3a kateropus npaxose M”
(HanpuMep npaxocMykauka
Festool CTM).

YKasaHwue: perynupanTe pas-
CTOSiHMeTOo OT ajanTepa 3a
CBbp3BaHE KbM MPaxocMy-
Kayka [0 BepTUKanHua 06-
paboTBaH peTain no TakbB
HauYuMH, Ye Ja MMa JoCTaTbYyHO
MSICTO 3a@ MPUABUXBaHe nNpwu
dpe3oBaHe Ha 3bbuUTe.

Pa6oTa
MocTaBeTe obepdpesa fo
eAVHNA Kpa Ha wabnoHa
Taka, ye onopHuaT nosc (18.1)
Ha OMOPHWUSA MNPbCTEH Aa Npu-
ndra go wabnoHa.
HaTtucHeTe MawwuHaTa Ha-
[0Ny LO AOCTUraHe Ha pe-
rynupaHata gbnboynHa Ha
bpe3oBaHe 1 apeTupawnTe
obnboymHaTa Ha dppe3oBaHe
Ha obepdpesarta.
BkntoyeTte obepdpesara.
[BunxeTte obepdpesaTa pas-
HOMEpHO MO AbJIXXKMHATA Ha
wabnoHa (¢ur. 19).

BG/RO-14

d)

zare atinge suprafata piesei
tensionate.

Configurati la nivelul masinii
dumneavoastra de frezat
multifunctionale adancimea
piesei ca adancime de freza-
re.

Atentie: Adancimea de freza-
re nu trebuie sa depaseasca
diametrul de frezare. Frezati,
in schimb, in mai multe etape
de lucru.

La frezarea de Tmbinari, utili-
zati aparatoarea de aspirare a
limitatorului lateral al masi-
nii de frezat multifunctionale
sau aparatoarea de aspirare
AH-OF (accesoriu). Conectati
aparatoarea de aspirare la
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi ,M" (de
exemplu, Festool CLEANTEX
CTM).

Indicatie: Configurati distan-
ta aparatoarei de aspirare
fata de piesa verticala astfel
incat sa mai dispuneti de o
cursa suficienta pentru fre-
zarea imbinarilor.

Prelucrare
Pozitionati masina de frezat
multifunctionala la capatul
sablonului, astfel incat im-
binarea (18.1) ghidajului pe
rulmenti sa fie pozitionata la
nivelul sablonului.
Apasati masina pana la adan-
cimea configurata de frezare
injos siblocatiadancimea de
frezare la nivelul masinii de
frezat multifunctionale.
Porniti masina de frezat mul-
tifunctionala.
Ghidati uniform masina de
frezat multifunctionala de-a
lungul sablonului (imaginea
19).



BHUMaHMe: onopHUAT nogc
Ha ONopHMS NpbCcTeH Tpsbea
BMHarvM ga npungra o wa-
bnoHa. lpbxTe obepdpesaTta
BMHaru c ABe pble ycnopep-
HO Ha WabnoHa n He BbpTETE
MalwnHaTa npu ¢pe3oBaHe.
HbnboynHarta Ha dpe3oBaHe
He buBa ga bbae NpoMeHsHa
no BpeMe Ha ¢ppe3oBaHe.
Mpepn fa cBanuTe CbefuHA-
BaHWTe LeTaunan nposepeTe
JbnboymnHaTta Ha 3bbuTe. AKko
T He e NpaBuWJiHa, HaManeTe
unu ysenu4yete gbnboymHaTta
Ha ¢dpe3oBaHe Ha Bawarta
obepdpesa go Heobxogmmusa
pa3mep.

6.3 OtBOpM 3a oubNMN

a)

MocTtaBsiHe Ha wWabnoHa
®PukcupanTe ¢ NnoMoliTa Ha
3aTeraTefNlHMg NocT ABaTa
3aBbpTaliM Ce CerMeHTa B
cpenHo (nepneHaunkynspHo)
nonoxeHue (Bux our. 6).
OTBopeTe fBaTa 3aTeraTen-
HW NOCTOBe 3a perynupaHe
Ha BMCOYMHATa Ha wabnoHa
M HaTUCHeTe AbpXaya Ha
wabnoHa Hagony Jo ynop.
OTBOpeTe BBbPTALLOTO Ce
konye (20.1) u nocrtaseTe
lwabnoHa.

BHuMaHue: fBeTe perynupa-
ww konyeta (20.5) Tpabea na
nokasBaT Hagony.
3aTBopeTe fBaTa 3aTerartes-
HW NOCTOBeE 3a perynunpaHe Ha
BMCOYMHATA Ha WabnoHa.
Perynupante wabnoHa no
TakbB HA4YWH, Ye O0JIHUTEe
CTEMEHHW MNOBBPXHOCTU Ha
LBeTe perynvpallimn kKonyeta
[a npunsrat fo oCHoBaTa Ha
cucTeMmaTta 3a u3paboTBaHe
Ha 3b6HU crnobku (Bux dur.
8) n 3aTerHeTe 34paBo LWa-
bnoHa ¢ nMoMmollTa Ha gBeTe
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Atentie: Imbinarea inelului
de pornire trebuie sa fie pozi-
tionata intotdeauna la nivelul
sablonului. Fixati masina
de frezat multifunctionala
in toate situatiile de ambele
manere paralel fatd de sablon
si nu rotiti masina la efectua-
rea frezarii. Nu este permisa
modificarea adancimii de fre-
zare pe parcursul operatiunii
de frezare.

Inainte de a detensiona pie-
sele, verificati adancimea
imbinarilor. Daca aceasta
nu corespunde, reduceti,
respectiv cresteti la valoarea
necorespunzatoare adan-
cimea de frezare la nivelul
masinii dumneavoastra de
frezat multifunctionale.

6.3 Gauri pentru dibluri

a)

Introducerea sablonului
Fixati cele doua segmente
rabatabile in pozitia centrala
(verticald) cu ajutorul par-
ghiei de fixare (consultati
imaginea 6).

Desfaceti cele doud parghii
de fixare pentru reglarea pe
inaltime sablonului si apasati
complet in jos suportul pen-
tru sablon.

Desfaceti butoanele rotative
(20.1) si pozitionati sablonul.
Atentie: Cele doua roti de
configurare (20.5) trebuie s3
fie orientate Tn jos.

Inchideti cele doua parghii
de fixare pentru reglarea pe
inaltime a sablonului.
Orientati sablonul astfelincat
ciocurile inferioare ale ce-
lor doua roti de configurare
sa fie pozitionate la nivelul
scheletului de baza al siste-
mului de imbinare (consultati
imaginea 8] si tensionati sa-
blonul cu ajutorul celor doua
butoane rotative (20.1).



BbpTALLM ce KonyeTa (20.1).

e 3aBbpTeTe ABaTa OrpaHNyun-
Tens B NokasaHoTo Ha wur.
20 nonoxeHwue. Perynupante
orpaHnynTenuTe Taka, 4ye
ctpenkute (20.2) na npunarat
[0 BbTPeLLUHUTe NpaBu cTpa-
Hu (20.3) Ha npope3uTe Ha
wabnoHa. 3aTerHeTe orpa-
HUYNTENNTE C NoMoLTa Ha
LBeTe BbPTALLM ce Kon4yeTa
(20.4).

e (OTBoOpeTe ABaTa 3aTeraTen-
HW NIOCTOBe 3a perynupaHe
Ha BMCOYMHATa Ha WwabnoHa
(21.1) m npemecTeTe WabnoHa
Harope.

e OTBOpeTe 3aTeraTenHuTe
nocta (21.2) n 3aBbpTeTe
CErMeHTUTE Ha AbpXKaya Ha
wabnoHa B 3aLHO MONIOXKEHWE
(pur. 21). 3aTBOpETE OTHOBO
3aTeraTefiHuTe NOCTOBE.

e [locTaBeTe eAnHMSA OT CbefM-
HABaHWUTe feTannum nog asaTta
Kpas Ha WwabnoHa. HatucHeTe
wabnoHa HapoNy fOKaTo fier-
He MA0CKOo BbpXy AeTanna u
3aTBopeTe ABaTa 3aTerarten-
HW NOCTOBe 3a peryanpaHe Ha
BMCOYMHATa Ha WabnoHa.

6) 3aTAraHe Ha cbegu-
HABaHUTe pAeTaunm

BuHarn Tpabea ga 6baat 3atara-

HW e0HOBPEMEHHO ABaTa Cbeau-

HABaHW oeTannun.

MpuToBa e MMaitTe NpeaBua cnea-

HOTO (BWXK ¢ur. 22):

e (CbeaunHaBaHUTe geTannmu
TpabBa pa bbpart 3aterHaTu
Mo TaKbB Ha4uH, Ye YyenHuTe
MM CTpaHu ga onpar efHa B
apyra.

e (CbeaunHaABaHUTe geTannmu
TpabBa fa npunarat cTpa-
HWUYHO O OrpaHnyuTEns.

e CbegunHABaHWUTe AgeTannmu
TpabBa rope na 3aBbpliBaT
noApaBHEHO efHO C ApYro.
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* Rotiti cele doua opritoare n
pozitia descrisa in imaginea
20. Orientati opritoarele ast-
fel Tncat sagetile (20.2) de
pe laturile interioare, drepte
(20.3) ale decupajelor s3 fie
pozitionate la nivelul sablo-
nului. Fixati opritoarele cu
ajutorul butoanelor rotative
(20.4).

e Desfaceti cele doua parghii de
fixare (21.1) pentru reglarea
pe Tnaltime a sablonului si
deplasati sablonul n sus.

e Desfaceti parghia de fixare
(21.2) si deplasati segmente-
le rabatabile pentru suportul
sablonului in pozitia posteri-
oara (imaginea 21). Inchideti
la loc parghia de fixare.

e Pozitionati o piesa sub cele
doua capete ale sablonului.
Apdsati in jos sablonul pana
cand acesta este pozitionat
peintreaga suprafata a piesei
si inchideti cele doua parghii
de fixare pentru reglarea pe
inaltime a sablonului.

b) Tensionarea pieselor

In toate situatiile este necesara

tensionarea concomitenta a celor

doua piese care urmeaza sa fie
imbinate.

Pentru aceasta, trebuie avute

in vedere urmatoarele aspecte

(imaginea 22):

e Piesele vor fi tensionate ast-
fel Tncat laturile frontale care
urmeaza a fi imbinate intre
ele sa fie fata in fata.

e Piesele trebuie pozitionate
lateral la nivelul opritorului.

e Piesele trebuie sa se inchida
la fata una cu cealalta la nivel
superior.

e Laturileamplasate la exterior
in stare tensionata (a1 - a4)
formeaza laturile interioare



e (CTpaHuUTe, KOUTO B 3aTErHaTo
CbCTOAHME nexaT oTebH (a1 -
a4), obpasyBaT BbTpeLUHUTE
CTpaHu Ha rotoBarta crniobka.

e [lpu epHa pamka (kopnyc)
CbeAnHaBaHUTe JeTannum 3a
brnuTe "A” Tpabsa na npunsa-
raT 10 1IeBUS OTpaHNYUTEN U
3a brauTe "‘B” 0o pecHus or-
paHuumTen. CbeanHaBaHmTE
petavnnm 1" n “3” BuHaru
TpabBa ga 6bpaT 3aTerHaTu
rope B cuctemMaTta 3a u3pa-
boTBaHe Ha 3bLOHU crnobku, a
petannute “2"n “4” - BuHaru
oTnpea,.

B) [MMoaroTtoBKa Ha obepdpe-
3aTa (Bmk 5.3)

BHuMaHue: npean cMaHa Ha

¢dpe3oBMA UHCTPYMEHT BUHAru

M3BaXkpauTe wWeKepa OT KOH-

TakTa!

e 3aTerHeTe HyXHuUsa ¢pe3os
MHCTPYMeHT (Bux Tabnnua 1)
B 3aTeraTesiHUTe YeNlCTH Ha
obepdpesara.

e PerynupaliTe HyneBaTa To4ka
(abnboumnHara Ha dppesosaHe
=0 MM) Ha Bawara obepdpe-
3a, KaTo 3a Ta3u Len nocrase-
Te MallMHaTa BbpXy WabnoHa
MW 9 HaTUCHeTe Hafoay Ao-
KaTo Gpe30BUA UHCTPYMEHT
LOKOCHE MOBBPXHOCTTA Ha
3aTterHatus geTansn.

e Perynupante gbnboynHaTta
Ha dpe3oBaHe KaKTo cneaBa:
HbnboynHata Ha oTBOpUTE B
XOpM30HTanHUs obpaboTeBaH
netain Tpsabea ga 6bae 2/3 ot
HeroBaTa aebenuna. Jbnboun-
HaTa Ha OTBOPUTE B Neprenam-
KynsipHusa obpaboTBaH fetann
TpsibBa ga 6bae n3bpaHa Taka,
ye abnbounHaTa Ha ABaTa
0TBOpa 3aefHo fa e npubn. ¢
2 MM Mo-rofisiMa oT Ab/KMHATa
Ha gmbnata (cpaBHu dur. 24).

e [IpucbepaunHete obepdpesara
KbM NMoAxoAsLia npaxocmy-
Kayka 3a KaTeropus npaxose
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ale Tmbinarii finalizate.

o in cazul unei rame (corp),
piesele trebuie amplasate
pentru colturile , A" la nivelul
opritorului stanga, iar pentru
colturile ,,.B” la nivelul opri-
torului din dreapta. Piesele
.17 si 3" trebuie tensionate
in toate situatiile orizontal,
piesele ,2" si 4" in toate ca-
zurile vertical in sistemul de
imbinare.

c)  Pregatirila nivelul masinii
de frezat multifunctionale
(consultati 5.3)

Atentie: Inainte de a Tnlocui

freza, scoateti fisa de retea din

priza!

e Tensionati freza doritd (con-
sultati tabelul 1) n bucsa
elastica de prindere a masinii
de frezat multifunctionale.

e Configurati punctul zero
(adancimea de frezare = 0
mm] la nivelul masinii dum-
neavoastra de frezat multi-
functionale prin pozitionarea
masinii pe sablon siapasarea
injos pana cand scula de fre-
zare atinge suprafata piesei
tensionate.

e Configurati adancimea de
frezare dupa cum urmeaza:
Adancimea gaurilor de la
piesa orizontala trebuie sa
reprezinte 2/3 din grosimea
piesei. Adancimea gaurilor
de la piesa verticala trebuie
selectata astfel incat adan-
cimea cumulata a ambelor
orificii sa fie mai mare cu
aproximativ 2 mm fata de
lungimea diblului (consultati
imaginea 24).

e (Conectati masina de frezat
multifunctionala la un apa-
rat de aspirare pentru clasa
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24.2

“M” (Hanpumep npaxocmy-
kauka Festool CTM).

r) Pab6ora

lNbpBO ce ¢pe3oBaT oTBOPUTE

B XOPU30OHTaNHUSA CbeAUHABAH

petann (23.1). Mpwn ToBa 3aBbp-

TalLMAT ce cerMeHT Tpsibea fa ce

Hamumpa B 3a[1HO nosioxeHue (BUx

our. 21).

Cnep, 3aBbpTALLUAT Ce CerMeHT

TpsibBa fa bbae 3akapaH B nNpea-

HO MoJsioXKeHue, 3a Ja Moxe fa

bbpaT uspaboteHn oTBopuUTE B

neprneHanKyNsapHUS CbenNHSABaH

petann (23.2).

YKasaHue: 3a fa 3aBbpTUTE

3aBbpTalLUs ce CerMeHT Tpsib-

Ba fa Obae oTBOpeH camo 3a-

TeraTenuus noct (21.2), Ho He

n 3ateraTtenHus noct (21.1) 3a

perynvmpaHe Ha BMCOYMHATA Ha

lwabnoHa.

e [loctaBeTe obepppesa Bbpxy
wabnoHa Taka, Yye oNOpPHUAT
MOsIC Ha OMOPHMA NPLCTEH Aa
BNM3a B OTBOPMTE Ha Wabno-
Ha.

e BknoyeTte obepdpesarta u Ha-
TUCHeTe MaluMHaTa Hagony Ao
LOCTUraHe Ha perynvpaHaTa
obnboynmHa Ha dpe3oBaHe.
®pe3oBanTe No TO3M HaAYUH
noapes BCUYKN OTBOPMW.

e (CBanete getannuTte oT 3ak-
penBaHeTo U r'M cbepunHerte.
Ako grobenHoTo chegnHeHne
He e CbBCEM TOYHO, Hanpa-
BeTe cllefHUTe NonpaBKK:

° MepneHpukynsapHuaT obpa-
6oTBaH geTtann cTom no-Ha-
3ap (24.1):
3aBbpTeTe perynvpawuTe
konueTa ( 23.3) B nocoka Mu-
HYC Ha HeNpaBUIHUS pa3Mep
(1 peneHwve Ha ckanaTa oTro-
Baps Ha -0,1 MM n3MecTBaHe)
M NocTaBeTe OTHOBO LWabsioHa
B CbOTBETCTBME C pasgen 6.3
al.
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de pulberi ,M” (de exemplu,
Festool CLEANTEX CTM).

d) Prelucrare

Pentru inceput, este necesara

frezarea gaurilor n piesa ori-

zontal3 (23.1). In acest scop,
segmentul rabatabil trebuie sa
se afle Tn pozitia posterioara

(consultati imaginea 21).

Ulterior, este necesara depla-

sarea segmentului rabatabil in

pozitia frontala pentru frezarea

gaurilor in piesa verticala (23.2).

Indicatie: Pentru rabatarea seg-

mentelor rabatabile este necesa-

ra deschiderea parghiei de fixare

(21.2]), insa nu si a parghiilor de

fixare (21.1) pentru reglarea pe

indltime a sablonului,

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala pe sablon
astfel incat imbinarea ghida-
jului pe rulmenti sa patrunda
in gaurile sablonului.

e Porniti masina de frezat mul-
tifunctionald si apasatiin jos
masina pana la adancimea de
frezare configurata. Frezati
in acest mod succesiv toate
gaurile.

e Detensionati piesele si po-
zitionati-le Tmpreuna. Daca
imbinarea diblurilor nu co-
respunde exact, trebuie efec-
tuate urmatoarele corecturi:

* Piesa verticala este pozitio-

nata tnapoi (24.1):
Rotiti rotile de configurare
(23.3) cu diferenta de dimen-
siune pe directia minus (1 li-
nie pe scala corespunde cuun
decalaj de -0,1 mm), montati
la loc si pozitionati sablonul
conform capitolului 6.3 a).

e Piesa verticala este pozitio-

nata deasupra (24.2):
Rotiti rotile de configurare
(23.3) cu diferenta de dimen-
siune pe directia plus (1 linie
pe scala corespunde cu un
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° MepneHpukynsapHUaT obpa-
6oTBaH geTtamn cTom no-Ha-
npep (24.2):
3aBbpTeTe perynvpawuTe
konyeTa ( 23.3) B nocoka nntoc
Ha HenpaBuaHus pasmep (1
JlefleHne Ha cKanaTa oTroBa-
psi Ha +0,1 MM n3MecTBaHe) n
rnocTaBeTe 0THOBO LWabnoHa B
cboTBeTCTBME C pa3fen 6.3a).
YKasaHue: 3a ga MoxeTe fAa
MPOMEHUTE MOJIOXKEHNETO
Ha perynupaliuTe Kon4yeTa,
Bue Tpsibea pa pasxnabute
BuHTOBeTe (23.4) 1 cnep, pe-
rynMpoBKaTa fia rv 3aTerHeTe
0THOBO. [l0o TakbB Ha4YWH
perynupoBkaTa ocTaBa 3ana-
3€eHa 3a no-KbCcHa paboTa.

64 OTKpUTKM 3b6M TUN

"nacrtosuya onawka "
[Npu oTKpWTK 366K TMN “NACTOBM-
4a omawka” Mo MNpUHLMM MbPBO
TpabBa ¢ nomoLiTa Ha wabnoHa
S7Z0 14 S vnn SZ0 20 S pa ce
n3paboTAT NACTOBMYMUTE ONaLLKK
n cnep c wabnona SZ0 14 Z nnn
SZ0 20 Z pa ce ¢pe3oBat 3vbute.

6.4.1JlacToBUYM onawuKu

al MNocrtaBeTe wabnoHa
(SZ0 14 S unu SZ0 20 S) u
3aTerHeTe npepnasurtens
cpelyy 3a4yenBaHe

e ®ukcuparTe ¢ NomoLLTa Ha

3aTteraTtesHUa nocT ABaTa

3aBbpTallM Ce CerMeHTa B

cpenHo (nepneHaunkynsapHo)

nonoxeHue (Bux ¢ur. 6).

OTBOpeTe gBaTa 3ateraTesiHu

NOCTOBE 3a perynvMpaHe Ha

BMCOYMHATa Ha wabnoHa u

HaTMCHeTe AbpXaya Ha LWa-

bnoHa Hagony po ynop.

e 3a [a 3aTerHete wabno-
Ha OTBOpeTe BbPTALLUTE ce
konueTa (25.2) u cnepn ToBa
nocrtaseTe WabnoHa.
BHuMaHue: orbHaTtaTta 3agHa
cTpaHa (25.1) Ha wabnoHa
TpsibBa fa noka3Ba Harope.
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decalaj de +0,1 mm], montati
la loc si pozitionati sablonul
conform capitolului 6.3 a).
Indicatie: Pentru a putea re-
gla rotile de configurare, tre-
buie sa deschideti suruburile
(23.4) si s3 le strangeti la loc
dupa efectuarea configurarii.
In acest scop, pozitia reglata
ramane fixata pentru lucra-
rile ulterioare.

imbinari coada de randu-
nica la vedere

In principiu, in cazul imbinarilor
coada de randunica la vedere,
trebuie sa frezati pentru inceput
cozile de randunica cu sablonul
SZ0 14 S, respectiv SZ0 20 S si
ulterior imbinarile cu sablonul
SZ0 14 Z, respectiv SZ0 20 Z.

6.4

6.4.1 Cozi de randunica

a] Montarea sablonu-
lui (SZ0 14 S, respectiv
SZ0 20 S) si fixarea unei
protectii impotriva aschi-
ilor

e Fixati cele doua segmente
rabatabile in pozitia centrala
(verticald) cu ajutorul par-
ghiei de fixare (consultati
imaginea 6).

e Desfaceti cele doua parghii
de fixare pentru reglarea pe
indltime sablonului si apasati
complet in jos suportul pen-
tru sablon.

e Desfaceti butoanele rotative
(25.2) pentru tensionarea
sablonului si fixati sablonul.
Atentie: Latura posterioara
curbata (25.1) a sablonului
trebuie sa fie orientatd in sus.



HaTtucHeTe WwabnoHa Ha3apn oo
yrnop v ro 3aTerHeTe 3[paBo C
MOMOLLTa Ha ABEeTe BbPTALLM
ce konyerta (25.2)

3aBbpTeTe ABaTa OrpaHnYm-
Tena B nonoxenue ,SZ 14°
nwnm ,SZ 20" (25.4). Perynu-
palTe orpaHuynTeNUTe Taka,
ye ctpenkute (25.7) na npu-
NAraT 4o BbTPELIHMUTE NpaBu
cTpaHu (25.6) Ha npopesun-
Te Ha wabnoHa. 3aTerHeTe
34paBoO OrpaHU4unTENuUTE C
NoMOLLTa Ha ABETE BbPTALLM
ce konyeTa (25.3).
[NpemecTeTe WabnoHa Harope
M noctaBeTe nopf wabnoHa
eflHa ObCKa OT MeKka gbpBe-
cuHa (25.5) kato npegnasu-
Ten cpelly 3a4yenBaHe.
YKa3zaHue: npennasunutenaT
cpely 3a4yenBaHe npepo-
TBpaTABa HalwbpbBaHeTo
Ha obpaTHaTa cTpaHa Ha
obpaboTBaHua getann npwu
dpe3oBaHe.

BHuMMaHue: 3a ga He ce no-
BpeAu cucteMaTa 3a uspa-
6oTBaHe Ha 3bOHM crinobku
npu dpe3oBaHe 1 Npeanasun-
TENAT cpelly 3ayenBaHe ga
MOXe [a M3NbAHABA GYHKLM-
qTa cu, Tonm Tpsbea fa e 5 MM
no-peben ot obpaborBaHus
neTanna u Han-Masnko ga uma
HeroeaTa LUMPOYMHA.
HatuncHeTe wabnoHa Hagony
L,0KaTO JIerHe MJI0CKO BbPXY
npennasuTensa cpewy 3a-
yenBaHe W 3aTBOpeTe fABaTa
3aTeraTesiHM JIOCTOBe 3a pe-
rynupaHe Ha BMCOYMHATA Ha
wabnoHa.

PerynupanTe npepna3sutens
cpelyy 3a4enBaHe Taka, 4ye
TOW [a e NofpaBHEH C Npes-
HUS pbb Ha ocHoBaTa u ro
3aTerHeTe 3paBo C NoMoLTa
Ha ropHMS NpUTUCKALL, Mexa-
HU3BM.
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o Impingeti sablonul pan3 la

opritor catre spate si fixati-l
cu ajutorul celor doua butoa-
ne rotative (25.2)

Rotiti cele doua opritoare
in pozitia ,SZ 14", respectiv
,SZ 20" (25.4). Orientati opri-
toarele astfel incat sdgetile
(25.7) de pe laturile interioa-
re, drepte (25.6) ale decupaje-
lor sa fie pozitionate la nivelul
sablonului. Fixati opritoarele
cu ajutorul butoanelor rotati-
ve (25.3).

Deplasati sablonul orientat in
sus si pozitionati o scandura
din lemn de esenta moale
(25.5) ca protectie impotriva
aschiilor sub sablon.
Indicatie: Protectia impotriva
aschiilor previne ca piesa sa
formeze aschii pe latura pos-
terioara pe parcursul frezarii.
Atentie: Pentru a evita avari-
erea sistemului de Tmbinare
la frezare si pentru ca pro-
tectia impotriva aschiilor sa
poata functiona eficient, este
necesara o grosime cu apro-
ximativ 5 mm mai mare fata
de cea a piesei de prelucrat
si o latime cel putin egala cu
latimea piesei de prelucrat.
Apasati In jos sablonul pana
cand acesta este pozitionat pe
intreaga suprafata a protectiei
impotriva aschiilor siinchideti
cele doua parghii de fixare
pentru reglarea pe inaltime a
sablonului.

Orientati protectia impotriva
aschiilor astfel incat aceasta
sa seinchida la fata cu cantul
frontal al scheletului de baza
si tensionati-l cu bara supe-
rioara de presare.



6) 3aTtaraHe Ha obpaboTBa-
HUA aetann

3aTerHeTe pgervanna, B KOUTO

TpsabBa fa 6bpat mspaborteHn

NIACTOBNYMTE OMaLLKK.

[lpn ToBa e MMaunTe NpeaBung

. cnepHoTo (BUXK dur. 26)

e (ObpaboTBaHuaT feTann Tpsb-
Ba Oa npunasra Lo CTpaHWy-
HWUS OrpaHuyuTen.

e (ObpaboTBaHUAT feTann Tpsb-
Ba 0THONY fa bbae npeMecTeH
cpewy wabnoHa n ga bbvae
nofpaBHeH rope c npegna-
31TeNs cpeLly 3a4enBaHe.

e [lpn SZO 14 S 3aterHete u
NPUNOXEHUTE NAacTMacoBu
BUHKenu (26.1).

B) [MMoproTtoBKa Ha obepdpe-

3aTa

(cnen MoHTaxa Ha KOMUPHUS

npbCTeH, BUX pasaen 5.3)

BHuMaHue: npeau cMsiHa Ha pa-

60THMA MHCTPYMEHT BMHAru us-

Ba)XkaauTe LieKepa oT KOHTaKTa!

e 3aTerHete $pe3oBUA UH-
cTpyMeHT (Bmx Tabnuua T2)
B 3aTeratesiHUTe YeNoCTH Ha
obepdpesara.

e PerynupawnTe HyneBaTta To4ka
(abnboumnHara Ha ppesosaHe
=0 MM) Ha Bawarta obepdpe-
3a, KaTo 3a Ta3u Les nocraBe-
Te MallMHaTa BbpXy WabnoHa
M 9 HaTUCHeTe HafoNy [o-
KaTo Gpe30BUS MHCTPYMEHT
LOKOCHE MOBBPXHOCTTA Ha
3aTerHaTus geTans.

e Perynupante Ha BawarTa
obepdpesa pebennHarta Ha
obpaboTBaHunda getann kaTo
obnboynHa Ha dpesoBaHe.

e [lpn dpe3oBaHe n3nonseanTte
aflantepa 3a CBbp3BaHe KbM
npaxocMykayka Ha cTpa-
HUYHWA OrpaHMyuMTen Ha
obepdpesata unm agantepa
AH-OF (npuHagnexHocTtu).
[NpucbeanHeTe agantepa KbM
noAxoAsLla npaxocMykayka
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b) Prinderea piesei de lucru
Tensionati o piesa care urmea-
za sa fie prevazuta cu cozile de
randunica.

Pentru aceasta, trebuie avute

in vedere urmatoarele aspecte

(consultati imaginea 26):

e Piesatrebuie sa fie pozitiona-
ta lateral la nivelul opritoru-
Lui.

e Piesatrebuie safieimpinsa de
jos contra sablonului si sa se
inchida coplanar la nivel su-
perior cu protectia impotriva
aschiilor.

e La consola unghiulara din
plastic SZ0 14 S fixata (26.1)
cu tensionare.

c)  Pregatirila nivelul masinii
de frezat multifunctionale
(dupa@ montarea inelului de copi-

ere, consultati capitolul 5.3}

Atentie: Tnainte de inlocuirea

sculei este necesara decuplarea

intotdeauna a fisei din priza de
alimentare electrica!

e Tensionati freza (consul-
tati T2) in bucsa elastica de
prindere a masinii de frezat
multifunctionale.

e Configurati punctul zero
(adédncimea de frezare = 0
mm) la nivelul masinii dum-
neavoastra de frezat multi-
functionale prin pozitionarea
masinii pe sablon si apasarea
injos pana cand scula de fre-
zare atinge suprafata piesei
tensionate.

e Configurati la nivelul masinii
dumneavoastra de frezat
multifunctionale adancimea
piesei ca adancime de freza-
re.

e |La frezare, utilizati apara-
toarea de aspirare a limi-
tatorului lateral al masinii
de frezat multifunctionale
sau aparatoarea de aspirare
AH-OF (accesoriu). Conectati



3a kaTeropus npaxose “M”
(HanpuMep npaxocMykauka
Festool CTM).

YKasaHue: perynupaiite pas-
CTOSSHMEeTO OT ajanTtepa 3a
CBbpP3BaHe KbM MpaxocMyKayka
[0 BepTuKanHusa obpaboTteaH fe-
Taln No TakbB HAa4YMH, Ye fa UMa
[,0CTaTb4YHO MACTO 3a NPUABUXK-
BaHe nNpu dpe3oBaHe Ha 3bbuTe.

r) Pa6ota

e [locTtaBeTe obepdpesa po
eoVHNA Kpah Ha wabnoHa
Taka, Ye onopHuAT nosic (27.1)
Ha OMOPHWUSA NPbCTEH Aa Npu-
ndra o wabnoHa.

e HaTtucHeTe MawwunHaTa Ha-
Lo0Ny LO AOCTUraHe Ha pe-
rynnpaHata gbnbouynHa Ha
bpe3oBaHe n apeTupante
AbnboymHaTta Ha ppesoBaHe
Ha obepdpesara.

e Bxnioyete obepdpesara.

e [lBuxeTe obepdpesaTta pas-
HOMEpHO N0 AbJIKUHATA Ha
wabnoHa (pur. 28).
BHuUMaHMe: onopHUAT nosc
Ha OMopHUS NpbCTeH TpsibBa
BMHaru pa npungra o wa-
bnoHa. [lpbxTe obepdpesaTa
BMHaru 3a ABeTe pbKOXBaTKu
ycnopefHo Ha wabnoHa u
He BbpTeTe MaluuMHaTa npu
bpe3oBaHe. bnbounHara
Ha ¢pesoBaHe He buBa Aa
ObLe npoMeHsAHa No BpeMe
Ha ¢pe3oBaHe.

®pe3oBaiiTe No TakbB HAYUH
BCUYKM BUOBE AeTalin C nsc-
TOBMYM OMaLLUKMU.

6.4.231b6Mn

a) MNoctaBeTe wWabnoHa
(SZ0 14 Z wnn SZ0 20 Z)
M 3aTerHeTte npegnasure-
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aparatoarea de aspirare la
un aparat de aspirare pen-
tru clasa de pulberi ,M" (de
exemplu, Festool CLEANTEX
CTM).

Indicatie: Configurati distanta
aparatoarei de aspirare fata de
piesa verticala astfel incat sa mai
dispuneti de o cursa suficienta
pentru frezarea imbinarilor.

d) Prelucrare

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala la capatul
sablonului, astfel incat Tm-
binarea (27.1) ghidajului pe
rulmenti sa fie pozitionata la
nivelul sablonului.

e Apasati masina pana la adan-
cimea configurata de frezare
injos siblocatiadancimea de
frezare la nivelul masinii de
frezat multifunctionale.

e Porniti masina de frezat mul-
tifunctionala.

e Ghidati uniform masina de

frezat multifunctionala de-a
lungul sablonului (imaginea
28).
Atentie: Imbinarea inelului de
pornire trebuie sa fie poziti-
onata Tntotdeauna la nivelul
sablonului. Fixati masina de
frezat multifunctionaldin toate
situatiile de ambele manere
paralel fata de sablon si nu
rotiti masina la efectuarea
frezarii. Nu este permisa mo-
dificarea adancimii de frezare
pe parcursul operatiunii de
frezare.

Frezati astfel toate piesele utili-
zand cozile de randunica.

6.4.2Tmbinari

a] Montarea sablonu-
lui (SZ0 14 Z, respectiv
SZ0 20 Z) si fixarea unei
protectii impotriva aschi-



n{ cpelly 3a4yenBaHe

[Npn nocTtaBsHe Ha wabnoHa m

3aTAraHe Ha Npefna3uTens cpe-

LLly 3a4enBaHe fencTBanTe KakTo

B 6.4.1 a), obaye cbCc crnepHaTta

pa3nuka:

e [lBeTe perynupawm konyeta
(29.2) TpsabBa ga nokassaT
Hazony.

e Perynupante wabnoHa no
TakbB HaYWH, Ye OONHUTE
cTeneHHM nosbpxHocT (29.3)
Ha ABeTe perynnpalim konye-
Ta fa npuaaraT Lo ocHoBaTa
Ha cucTemaTta 3a uspabot-
BaHe Ha 3bOHM crnobku un
3aTerHete 34paBo wabnoHa ¢
nmoMoLuTa Ha ABeTe BbpTALLM
ce konuerta (29.1).

6) 3aTtaraHe Ha obpaboTBa-
HUA getann

3aTerHeTte pgeTtawna, B KOMTO

TpsabBa fa 6bpat mspaborteHn

3bbuTe.

[lpn ToBa e MManTe npeg-

Bua cnegHoTo (Bux ¢ur. 30):

e (ObpaboTBaHuaT feTann Tpsb-
Ba fa npunsara Lo CTpaHuy-
HUSA orpaHMyunTesn.

e (ObpabotBaHuaT getann Tpsb-
Ba 0TA0/Y Aa bbae npemMecTeH
cpewy wabnoHa n ga bbvae
noApaBHeEH rope ¢ npegna-
3UTens cpelly 3a4yenBaHe.

B) [MMoaroTtoBKa Ha obepdpe-
3aTa
(cnen MoHTaxa Ha KOMUPHUSA
NpbCTeH, BUX pasgen 5.3)
BHuMaHue: npeau cMsiHa Ha pa-
60THUA NHCTPYMEHT BUHArMn U3-
Ba)kAalTe WeKepa oT KOHTakTa!
e CwMmeHeTe $pe30BUSA UHCTPY-
MEHT 3a 3bbu1 TN “nacToBMYa
onawka” ¢ ¢pe3oB MHCTpPY-
MEHT 3a kaHanu (Bux T2)
n perynupanTte Ha BawaTta
obepdpesa pebennHata Ha
obpaboTBaemMusa getann kato
AbnboynHaTa Ha ppe3oBaHe.
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ilor

La montarea sablonului si la fixa-

rea protectiei impotriva aschiilor,

procedati conform specificatiilor
de la punctul 6.4.1 a), insa cu
urmatoarea diferenta:

e Cele doua rotide configurare
(29.2]) trebuie sa fie orientate
in jos.

e Orientati sablonul astfel incat
ciocurile inferioare (29.3) ale
celor doua roti de configurare
sa fie pozitionate la nivelul
scheletului de baza al sis-
temului de imbinare si ten-
sionati sablonul cu ajutorul
celor doua butoane rotative
(29.1).

b) Prinderea piesei de lucru
Tensionati o piesa care urmeaza
sa fie prevazuta cu Tmbinarile.
Pentru aceasta, trebuie avute
in vedere urmatoarele aspecte
(consultati imaginea 30):

e Piesatrebuie sa fie pozitiona-
ta lateral la nivelul opritoru-
lui.

e Piesa trebuie sa fie Tmpinsa
de jos contra sablonului si sa
se inchida coplanar la nivel
superior cu protectia Tmpo-
triva aschiilor.

c)  Pregatirila nivelul masinii
de frezat multifunctionale
(dupa@ montarea inelului de copi-

ere, consultati capitolul 5.3)

Atentie: inainte de inlocuirea

sculei este necesara decuplarea

intotdeauna a fisei din priza de
alimentare electrica!

o Inlocuiti freza pentruimbinari
coada de randunica cu freza
de canelare (consultati T2) si
configurati la nivelul masinii
dumneavoastra de frezat
multifunctionale adancimea
piesei ca adancime de freza-
re.



==
31.1

» B

r) Pa6ota

Mpob6Ho ppe3oBaHe Ha 3bOM

HanpaseTte nbpBO egHO NpobHO

bpesoBaHe 3a fa npoBepuTe,

LaNnn BCUYKM perynmpoBKM ca

NpaBUIHMN.

e [locTtaBeTe obepdpesa no
eouHNA Kpah Ha wabnoHa
Taka, ye onopHuAT nosic (31.1)
Ha OMOPHWSA NPBbCTEH fa Npu-
nara go wabnoxa.

e HaTtucHeTe MawwunHaTa Ha-
LO0Ny Lo AOCTUraHe Ha pe-
rynupaHata gbnboynHa Ha
bpe3oBaHe n apeTupante
AbnboymHaTa Ha ppesoBaHe
Ha obepdpezaTa.

e Bxnioyete obepdpesara.

e [lBuxeTe obepdpesarta pas-
HOMEPHO MO AbJKMHATA Ha
wabnoHa (pur. 32).
BHUMaHue: onopHMAT nosc
Ha OMopHUSA NpbCTeH TpsibBa
BMHaru ga npunara o wa-
bnoHa. [lpbxTe obepdpesaTa
BMHArun 3a ABeTe pbKOXBATKM
ycnopefHo Ha wabnoHa u
He BbpTeTe MaluuMHaTa npu
bpesoBaHe. bnbounHara
Ha ¢pesoBaHe He buBa pda
bboe NnpoMeHsHa no BpeMe
Ha ¢pe3oBaHe.

e C(CBanete obpaboTBaHusa pe-
Tawn oT 3akpenBaHeTo U ro
cbefMHeTe C AeTanna c nac-
TOBMYMTE OMaLLKMN.

Ako 3bbHaTa crnobka He e
CbBCEM NpaBuWiHa, Hanpase-
Te CNefHUTE NonpaBKu:

° 3b6HaTa crnobka e MHoro
crerHara (33.1):
3aBbpTeTe peryaupawuTte
KonyeTa B Mocoka nJoc.

° 3bbHa crnobka e MHOroO xna-
6aBa (33.2):
3aBbpTeTe perynaupawuTe
KonyeTa B MOCOKAa MUHYC.

° 3bbHaTa crnobka e MHoro
abn6oka (33.3):
HamaneTte Manko gbnbo-
ymHaTa Ha Ppe3oBaHe Ha
obepdpesata c nomoLLTa Ha
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d) Prelucrare

Frezarea de proba aimbinarilor

Efectuati pentru Tnceput o fre-

zare de proba pentru a controla

daca toate setarile sunt corecte.

e Pozitionati masina de frezat
multifunctionala la capatul
sablonului, astfel incat Tm-
binarea (31.1) ghidajului pe
rulmenti sa fie pozitionata la
nivelul sablonului.

e Apasati masina pana la adan-
cimea configurata de frezare
injos siblocatiadancimea de
frezare la nivelul masinii de
frezat multifunctionale.

e Porniti masina de frezat mul-
tifunctionala.

e Ghidati uniform masina de

frezat multifunctionald de-a
lungul sablonului (imaginea
32).
Atentie: Imbinarea inelului
de pornire trebuie sa fie pozi-
tionatd intotdeauna la nivelul
sablonului. Fixati masina
de frezat multifunctionala
in toate situatiile de ambele
manere paralel fata de sablon
sinu rotiti masina la efectua-
rea frezarii. Nu este permisa
modificarea adancimii de fre-
zare pe parcursul operatiunii
de frezare.

e Detensionati piesa si pozitio-
nati-o impreuna cu o piesa cu
coada de randunica.

Daca Tmbinarea imbinarilor
nu corespunde exact, trebuie
efectuate urmatoarele corec-
turi:
o imbinarea imbinarilor este
prea greoaie (33.1):
Deplasatirotile de configura-
re in directia plus.
o imbinarea imbinarilor este
prea usoara (33.2):
Deplasati rotile de configura-
re in directia minus.
o imbinarea imbinarilor este
prea adanca (33.3):



33.1 E

33.3

33.2

33.4

duvHaTa HacTporka Ha MalLu-
HaTa.

° 3b6HaTa crnobka He e goc-
TaTbyHo Abnb6oKa (33.4):
YBenunueTte Manko gbnbo-
ymHaTa Ha Ppe3oBaHe Ha
obepdpesarta c nomolyta Ha
duHaTa HacTpomKa Ha MaLln-
HaTa.

YKasaHue: 3a fa MoxeTe aa
MPOMEHNTE MOJSIOXKEHNETO
Ha perynupalwmTe Kon4yeta,
Bue TpsibBa pa pasxnabute
BuHTOBeTe (34.1) 1 cnep, pe-
rynvpoBKkaTa fa rv 3aterHere
oTHOBO. [lo TakbB Ha4yuH
perynvupoBkaTa ocTaBa 3ana-
3eHa 3a no-KbcHa paborTa.
[NloBTapanTe Tasn onepayus
fokaTo crnobkaTa cTaHa npa-
BUJIHA.

®pe3oBaHe Ha 3b6uTe

3a n3paboTBaHe Ha BCMYKM 3b6M
dpe3oBanTe KakTo Npu NpobHOTO
dpe3oBaHe.

7 baHka paHHM 3a npunoxe-
HuATa

MoapobHo onmncaHne Ha Bb3MOX-
HOCTW 3a NPUIOXKEHME Ha cucTe-
MaTa 3a u3paborBaHe Ha 3bLOHM
crnobkn Bue MoxeTe fa Hame-
puTe M B HawaTa baHka faHHU
3a npunoxeHusTa B NHTepHeT
Ha agpec “www.festool.com”.

8 MpuHapneXXHocTH

PaboTeTe camo c npeasuaeHnTe
3a Ta3n MalinHa OpUTUHANHU
NPUHAJNEXHOCTU U pa3xoABaHu
MaTepunanu Ha Festool, Tbi1 kaTo
Te3N CUCTEMHU KOMMOHEHTUTE
Ca ONTUMANHO CbriacyBaHMu
nomexay cu. [1pu pabota ¢ npu-
Hag/1eXXHOCTU M pa3XxofBaHu
MaTepuanu oT 4pyru NpoM3BoOAM-
Tenu e BepOSTHO e4HO MOHMXXEHO
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Reduceti adancimea de fre-
zare de la nivelul masinii de
frezat multifunctionale cu re-
glajul fin al masinii de frezat
multifunctionale in pondere
redus.

o imbinarea fmbinarilor nu

este suficient de adanca (33.4):
Crestetiadancimea de frezare
a masinii de frezat multi-
functionale cu reglareafind a
masinii de frezat multifuncti-
onale In pondere redusa.
Indicatie: Pentru a putea re-
gla rotile de configurare, tre-
buie sa deschideti suruburile
(34.1) si sa le strangeti la loc
dupa efectuarea configurarii.
In acest scop, pozitia reglata
ramane fixata pentru lucra-
rile ulterioare.

e Repetati aceasta operatiune

pana cand imbinarea cores-
punde perfect.

Frezarea imbinarilor
Frezati analog cu frezarea de
proba a tuturor imbinarilor.

7 Baza de date de utilizare
Pentru o descriere detaliata a
posibilitatilor de utilizare a siste-
mului de Tmbinare, accesati baza
noastra de date de utilizare de pe
~www.festool.com”.

8  Accesorii

Utilizati numai accesorii si ma-
teriale consumabile originale
Festool prevazute pentru aceasta
masina, deoarece aceste compo-
nente de sistem sunt coordonate
optim intre ele. In cazul utilizarii
de accesorii si materiale consu-
mabile de la alte marci, calita-
tea rezultatelor poate fi redusa
semnificativ, iar drepturile de
garantie sunt anulate. In functie



KayecTBO Ha paboTHUTe pe3ynTaTh U orpaHnYeHne
Ha rapaHUMOHHUTe npeTeHuuun. B 3aBncmumMocT ot
MPUIOKEHNETO MOXeE Aa Ce YBESIMYM U3HOCBAHETO
Ha MallMHaTa unu ga ce nosuwwm BaweTo AnyHo
HaToBapBaHe. [lopagu ce nasete, nasete Bawara
MallnHa 1 BawmnTe rapaHUMOHHM NpeTeHL MK KaTo
“3nosi3BaTe CaMO OPUIMHANMHW NPUHAAEXHOCTH
n pa3xogBaHu MaTepuanu Ha Festool!

HomepaTa 3a nopbyka Ha $pe30BM NHCTPYMEHTH,
wabnoHW n gpyru npMHagnexHoctn Bue moxete
ha HamepwuTe B Tabnuua T1, BbB Bawwna katanor
Ha Festool nnun Ha HawaTa cTpaHuua B VIHTepHeT
“www.festool.com”.

9 FapaHuus

3a HawwuTe ypeam H1e faBaMe rapaHuus B cliyyai
Ha nedekTr no MmaTepmana unm npu nspabotesaHeTo
B CbOTBETCTBME CbC CrneundUYHUTE 3a CTpaHaTa
3aKOHHM MOJIOXKEHUS, KaTo Hal-Mankmus cpok e 12
Meceua. B pamkuTe Ha cTpaHuTe-uneHkn Ha EBpo-
NencKmnsa Cbio3 Cpoka Ha rapaHumaTa e 24 Meceua (c
npensesBaHe Ha dakTypa unv keutaHuma). Letw,
KOWTO ca cnefcTBMe 0cobeHo Ha ecTeCTBEHO U3HOC-
BaHe/aMopTU3aLMs, NpeToBapBaHe , HenpaBWHO
obcnyxxBaHe UM ca NpPUYMHEHWU OT noTpebutens
AW OT APYrY MPUIIOXKEHUS UK OT U3MoNi3BaHe,
KoeTo NpoTuBopeYn Ha PbkoBOACTBOTO MO 06Cy>X-
BaHe, WU KOMTO ca Bunm M3BECTHM B MOMEHTA Ha
MoKyrnKaTa, 0CTaBaT U3KJII0YEHW OT rapaHuusTa.
CblLo Taka ocTaBaT U3K/YEHU LLETU Npu U3-
non3BaHe Ha HEOPUTMHANHU NMPUHALNEXHOCTU U
pa3xoABaHu MaTepuanu (Hanpumep WANGOBbYHM
Kpbrose).

Peknamauuu morat fa b6baaT npusHaTi camo, ako
ypenT bbae n3npateH obpaTHo Ha fOCTaBYMKA UK
Ha efHa aBTopM3npaHa paboTunHMLa 33 CepPBU3HO
obcnyxsaHe Ha Festool B Hepa3rnobeH Bua. Cox-
paHsaBawTe fobpe “"PbkoBoacTBOTO M0 06CNyxBaHe",
yKkasaHusiTa 3a 6e30NacHOCT, CNUCHKa C pe3epBHUTE
4acTW 1 KBUTaHLMATa OT NokynkaTa. [1pn ToBa BaxaT
CbOTBETHWTE aKTyaslHW rapaHUMOHHM YCI0BUS Ha
NMpOM3BOAUTENS.

3abenexka

Bb3 ocHOBa Ha NOCTOAHHUTE Hay4YHU U Pa3BOMHM
paboTu cn 3anasBaMe NpaBOTO A NPaBUM U3Me-
HEHMS Ha yKa3aHUTe TYK TEXHUYEeCKMN OaHHWN.

MHdopmMaums 3a REACh: www.festool.com/reach

de modul de utilizare, pot creste atat gradul de
uzura a masinii, cat si eforturile dumneavoastra
personale. De aceea, protejati-va pe dumnea-
voastra, masina dumneavoastra si drepturile
dumneavoastra de garantie prin utilizarea exclu-
siva a accesoriilor si materialelor consumabile
originale Festool!

Pentru numerele de comanda pentru sculele
de frezare, sabloanele si celelalte accesorii, va
rugam sa consultati informatiile din tabelul T1,
catalogul dumneavoastra Festool sau sa accesati
site-ul nostru web ,, www.festool.com”.

9 Garantia

In cazul echipamentelor noastre, asiguram in
cazul defectelor de materiale sau de productie
garantii conform prevederilor legale specifice la
nivel national, valabile timp de minimum 12 luni.
Pe teritoriul statelor UE, termenul de garantie
este de 24 luni (dovada pe bazd de factura sau
aviz de livrare). Prejudiciile rezultate in special
in urma folosirii/uzurii normale, suprasarcinii,
gestionarii necorespunzatoare, respectivin urma
prejudiciilor cauzate de catre utilizator sau a altor
modalitati de utilizare care incalca instructiunile
de utilizare sau care erau cunoscute la cumpa-
rare, nu sunt acoperite de garantie.

De asemenea, sunt excluse prejudiciile cauzate de
utilizarea de accesorii si materiale consumabile
neoriginale si care nu sunt furnizate de compania
Festool (de exemplu, discuri de slefuire).
Reclamatiile pot fi recunoscute numai daca
echipamentul este restituit in stare nedemon-
tata furnizorului sau unei reprezentante Festool
autorizate. Pastrati la indemana manualul de
utilizare, instructiunile privind siguranta, lista de
piese de schimb si documentul de achizitionare.
Suplimentar, sunt aplicabile conditiile actuale de
garantie ale producatorului.

Observatie
In baza lucrarilor permanente de cercetare si
dezvoltare, ne rezervam dreptul de a efectua
modificari ale datelor tehnice prezentate in acest
document.

Informatii de REACh: www.festool.com/reach
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