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1 Symbole

& Warnung vor allgemeiner Gefahr

Anleitung/Hinweise lesen!

Q Staubmaske tragen!

2 Technische Daten

2200 W

(110 V-Version: 16 A}
10000 - 22000 min-!
Tiefenschnellverstellung 80 mm
Tiefenfeinverstellung 20 mm
Anschlussgewinde der Antriebswelle M 22x 1,0

Leistung

Drehzahl (Leerlauf]

Fraserdurchmesser, max. 89 mm (3'2")
Gewicht (ohne Netzkabel) 7,8 kg
Schutzklasse @/l

3 Geratelemente

Stellrad fur Frastiefen-Feineinstellung
Skalenring fur Frastiefen-Feineinstel-
lung

Drehknopf fur Frastiefenklemmung
Skala fur Frastiefe

Tiefenanschlag mit Zeiger

Klemmhebel fur Tiefenanschlag
Exzenter zum Koppeln von Tiefenan-
schlag und Stufenanschlag

1.8]  Stufenanschlag

Bedienhebel fir Wechsel von Laufsohlen
Wippe fur Spindelarretierung

Stellrad fur Drehzahlregelung

2.1  Feststellknopf fiir Ein-/Ausschalter

2.2]  Ein-/Ausschalter

Hebel fir Schutzhaubenarretierung

2.4]  Handgriffe

2.5]  Absaugstutzen

4 Bestimmungsgemafle Verwendung

Die Oberfrasen sind bestimmungsgemaf vorge-
sehen zum Frasen von Holz, Kunststoffen und
holzahnlichen Werkstoffen. Bei Verwendung der
in den Festool Verkaufsunterlagen dafir vorge-
sehenen Fraswerkzeugen, kann auch Aluminium
und Gipskarton bearbeitet werden. Fir Schaden
und Unfalle bei nicht bestimmungsgemafliem Ge-
brauch haftet der Benutzer.

5 Sicherheitshinweise

5.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

Warnung! Lesen Sie samtliche Sicherheits-
hinweise und Anweisungen. Fehler bei der
Einhaltung der Warnhinweise und Anweisungen
kdnnen elektrischen Schlag, Brand und/oder
schwere Verletzungen verursachen.
Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und An-
weisungen fiir die Zukunft auf.
Der in den Sicherheitshinweisen verwendete
Begriff ,.Elektrowerkzeug” bezieht sich auf netz-
betriebene Elektrowerkzeuge (mit Netzkabel)
und auf akkubetriebene Elektrowerkzeuge (ohne
Netzkabel).

5.2 Maschinenspezifische Sicherheitshinweise

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

- Die Spannzange und Uberwurfmutter diirfen
keine Beschadigungen aufweisen.



- Es dirfen nur Werkzeuge verwendet werden,
die EN 847-1 entsprechen. Alle Festool-Fras-
werkzeuge erfillen diese Anforderungen.

- Die auf dem Werkzeug angegebene Hochst-
drehzahl darf nicht Uberschritten werden, bzw.
der Drehzahlbereich muss eingehalten wer-
den.

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

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

- Tragen Sie geeignete personliche Schutzaus-
ristungen: Gehorschutz, Schutzbrille, Staub-
maske bei stauberzeugenden Arbeiten, Schutz-
handschuhe beim Bearbeiten rauer Materialien
und beim Werkzeugwechsel.

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

5.3 Emissionswerte

Gerauschwerte ermittelt entsprechend
EN 60745:
Schalldruckpegel LPA =87 dB(A)
Schallleistungspegel LWA = 98 dB(A)
Unsicherheit K=3dB

/N|O

Der beim Arbeiten entstehende Schall kann
das Gehor schadigen.

» Benutzen Sie einen Gehorschutz!

Schwingungsgesamtwerte (Vektorsumme dreier
Richtungen) ermittelt entsprechend EN 60745:

Schwingungsemissionswert

(3-achsig]) ah < 2,5 m/s?

Unsicherheit K=1,5m/s?
Die angegebenen Emissionswerte (Vibration, Ge-
rausch) wurden gemafB den Priifbedingungen in
EN 60745 gemessen, und dienen dem Maschinen-
vergleich. Sie eignen sich auch fur eine vorlaufige
Einschatzung der Vibrations- und Gerauschbe-
lastung beim Einsatz.

Die angegebenen Emissionswerte reprasentieren
die hauptsachlichen Anwendungen des Elektro-
werkzeugs. Wird jedoch das Elektrowerkzeug fur
andere Anwendungen, mit anderen Einsatzwerk-

zeugen oder ungenlgend gewartet eingesetzt,
kann dies die Vibrations- und Gerauschbelastung
Uber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich er-
hohen. Fir eine genaue Abschatzung wahrend ei-
nem vorgegebenen Arbeitszeitraum sind auch die
darin enthaltenen Leerlauf- und Stillstandszeiten
der Maschine zu beachten. Dieses kann die Be-
lastung Uber den gesamten Arbeitszeitraum er-
heblich verringern.

6 Inbetriebnahme

/N

Unfallgefahr, falls die Maschine bei unzu-
lassiger Spannung oder Frequenz betrieben
wird.

» Die Netzspannung und die Frequenz der
Stromquelle missen mit den Angaben auf
dem Typenschild Ubereinstimmen.

» In Nordamerika durfen nur Festool-Maschin-
en mit der Spannungsangabe 120 V/60 Hz
eingesetzt werden.

Der Schalter [2.2] dient als Ein-/Aus-Schalter. Fir
Dauerbetrieb kann er mit dem seitlichen Fest-
stellknopf [2.1] arretiert werden. Durch nochma-
liges Dricken des Schalters wird die Arretierung
wieder gelost.

7 Einstellungen

(NN

Unfallgefahr, Stromschlag

» Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der Maschine
stets den Netzstecker aus der Steckdose.

7.1 Elektronik

Die OF 2200 EB besitzt eine Vollwellenelektronik
mit folgenden Eigenschaften:

Sanftanlauf

Der elektronisch geregelte Sanftanlauf sorgt fur
einen ruckfreien Anlauf der Maschine.
Drehzahlregelung

Die Drehzahl lasst sich mit dem Stellrad [1.11]
stufenlos zwischen 10000 und 22000 min™' ein-
stellen. Damit konnen Sie die Schnittgeschwin-
digkeit dem jeweiligen Werkstoff und Fraswerk-
zeug optimal anpassen:



Fraserdurchmesser
[mm] B
30 -5 - 28
_ - T & T ®
Material 10-30 g 89 223
£S5 ®©
Stellrad-Stufe o n £
HW
Harthol 6-4 5-3 3-1
artholz (HSS)
. HSS
Weichholz 6-5 6-4 5-3 (HW)
latt
Spanplatten, oL 4 o pw
beschichtet
Kunststoff 6-4 6-3 3-1 HW
.. HSS
Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW)
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Konstante Drehzahl

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

Temperatursicherung

Zum Schutz vor Uberhitzung (Durchbrennen des
Motors) ist eine elektronische Temperaturiiber-
wachung eingebaut. Vor Erreichen einer kriti-
schen Motortemperatur schaltet die Sicherheits-
elektronik den Motor ab. Nach einer Abkuhlzeit
von ca. 3 - 5 Minuten ist die Maschine wieder
betriebsbereit und voll belastbar. Bei laufender
Maschine (Leerlauf) reduziert sich die Abkihlzeit
erheblich.

Bremse

Die OF 2200 EB besitzt eine elektronische Brem-
se, die nach dem Ausschalten der Maschine die
Spindel mit dem Werkzeug innerhalb von Sekun-
den zum Stehen bringt.

7.2 Werkzeugwechsel

/N O

Unfallgefahr - das Fraswerkzeug kann nach
dem Arbeiten heif} sein, und es besitzt scharfe
Schneiden.

» Lassen Sie das Werkzeug vor dem Wechsel
abkuhlen.

» Tragen Sie zum Werkzeugwechsel Schut-
zhandschuhe.

HINWEIS

Dricken Sie die Wippe fur die Spindelarretierung
[3.1] nur bei ausgeschaltener Maschine.

Fur den Werkzeugwechsel empfehlen wir die Ma-
schine auf die Seite zu legen.

a) Werkzeug einsetzen

» Stecken Sie das Fraswerkzeug [3.4/3a.1]] so
weit wie moglich, zumindest jedoch bis zur Mar-
kierung N am Fraserschaft in die gedffnete
Spannzange [3a.2]. Wenn die Spannzange auf-
grund der Uberwurfmutter [3a.3] nicht sichtbar
ist, muss das Fraswerkzeug zumindest so weit
in die Spannzange eingeflihrt werden, dass die
Markierung X nicht mehr iiber die Uberwurf-
mutter Ubersteht.

» Driicken Sie die Wippe [3.1] fur die Spindelarre-
tierung auf der Seite [B].

» Ziehen Sie die Uberwurfmutter [3.3] mit einem
Gabelschliissel (SW 24) fest.

® Die Wippe blockiert die Motorspindel jeweils
nur in eine Drehrichtung. Daher braucht der
Schraubenschliissel beim Offnen bzw. Schlie-
Ben der Uberwurfmutter nicht abgesetzt wer-
den, sondern kann wie eine Ratsche hin- und
herbewegt werden.

b) Werkzeug enthehmen

» Schieben Sie ggf. die Spanschutzhaube [3.2] bis
zum Einrasten nach oben.

» Driicken Sie die Wippe [3.1] fir die Spindelarre-
tierung auf der Seite [Al.

» Losen Sie mit einem Gabelschliissel (SW 24)

die Uberwurfmutter [3.3] so weit, bis Sie das
Werkzeug entnehmen konnen.

7.3 Spannzangenwechsel

» Schieben Sie ggf. die Spanschutzhaube [4.2] bis
zum Einrasten nach oben.

» Driicken Sie die Wippe [4.1] fir die Spindelarre-
tierung auf der Seite [Al.

» Drehen Sie die Uberwurfmutter [4.3] vollstan-
dig ab.

» Nehmen Sie die Uberwurfmutter zusammen
mit der Spannzange [4.4] aus der Spindel. Tren-
nen Sie nie die Uberwurfmutter und Spannzan-
ge, da diese eine Einheit bilden!

» Setzen Sie eine neue Spannzange mit Uber-
wurfmutter in die Spindel ein.

» Drehen Sie _(_1ie Uberwurfmutter leicht an. Zie-
hen Sie die Uberwurfmutter nicht fest, solange
kein Fraser eingesteckt ist!



7.4 Frastiefe einstellen
Die Einstellung erfolgt in zwei Schritten:

a) Nullpunkt einstellen

» Stellen Sie die Oberfrase auf eine ebene Unter-
lage (Referenzflache).

» Offnen Sie den Klemmhebel [5.2].
» Offnen Sie den Drehknopf [5.1].

» Driicken Sie die Maschine nach unten, bis der
Fraser auf der Unterlage (Referenzflache) auf-
sitzt. Klemmen Sie die Maschine durch Schlie-
Ben des Drehknopfs [5.1] in dieser Stellung
fest.

» Driicken Sie den Tiefenanschlag [5.3] gegen ei-
nen der drei Festanschlage des drehbaren Stu-
fenanschlages [5.4].

» Schieben Sie den Zeiger [5.5] nach unten, so
dass er auf der Skala [5.7] 0 mm zeigt.

@ Stimmt die Null-Stellung des Zeigers nicht,

kann dies durch Drehen der Schraube [5.6]
am Zeiger korrigiert werden.

Der Stufenanschlag [Bild 7] besitzt drei Anschla-
ge, von denen Sie zwei mit einen Schraubendre-
her in ihrer Hohe einstellen konnen:

Anschlag Hohe

A 18 mm - 51 mm
B 6mm - 18 mm
C 0mm

@ Der Anschlag C besitzt einen Absatz zum Vor-
frasen - siehe ,Vor-/Feinfrasen”.

b) Frastiefe vorgeben

» Ziehen Sie den Tiefenanschlag [6.6] so weit
nach oben, bis der Zeiger [6.2] die gewiinschte
Frastiefe anzeigt.

» Klemmen Sie den Tiefenanschlag mit dem
Klemmhebel [6.3] in dieser Stellung fest.

» Offnen Sie den Drehknopf [6.1]. Die Maschine
ist nun in der Ausgangsstellung.

» Bei Bedarf konnen Sie die Frastiefe durch Dre-
hen des Stellrades [6.8] nachstellen. Pro Mar-
kierungsstrich andert sich die Frastiefe um
0,1 mm. Eine vollstandige Umdrehung ergibt
T mm.

@ Der Skalenring [6.7] lasst sich alleine verdre-
hen, um ihn auf ,,Null” zu stellen.

@® Die drei Markierungen [6.4] zeigen an der
Kante [6.5] den maximalen Verstellbereich
des Stellrades (20 mm) und die Mittelposition
an.

7.5 Vor-/Feinfrasen

Der Anschlag C besitzt zwei Anschlagebenen mit
einer Hohendifferenz von 2 mm. Dies ermaoglicht
ihnen, die mit dem Anschlag C eingestellte Fras-
tiefe in zwei Schritten zu frasen:

» Vorfrasen, indem die Oberfrase bis auf die An-
schlagebene [7.1] abgesenkt wird;

» Fertigfrasen, indem die Oberfrase bis auf die
Anschlagebene [7.2] abgesenkt wird.

® Durch diese Vorgehensweise kénnen Sie
schnell Frasarbeiten mit einer grof3en Fras-
tiefe und dennoch guter Oberflachenqualitat
herstellen. Die endglltige Frastiefe wird da-
bei durch die Einstellung der Anschlagebene
[7.2] bestimmit.

7.6 Feineinstellung zur Kantenbearbeitung

Fur den Einsatz von Fraswerkzeugen mit Anlauf-
kugellager besitzt die Maschine eine spezielle
Feineinstellung. Damit lasst sich beispielsweise
schnell und einfach ein exakter Ubergang beim
Kantenabrunden ohne Absatz einstellen [Bild 8].
Stellen Sie zunachst die Frastiefe grob ein, und
fuhren Sie eine Probefrasung durch.

Stellen Sie danach die Frastiefe exakt ein:

» Offnen Sie den Klemmhebel [9.2].

» Driicken Sie den Tiefenanschlag [9.3] gegen
den Festanschlag C [9.5].

» Klemmen Sie den Tiefenanschlag mit dem Ex-
zenter [9.4] am Stufenanschlag fest (im Uhrzei-
gersinn drehen).

» Schlieflen Sie den Klemmhebel [9.2].

» Offnen Sie den Drehknopf [9.1].

» Stellen Sie durch Verdrehen des Stellrades [9.6]
die Frastiefe exakt ein.

@ Die Einstellung der Frastiefe nach beiden
Richtungen ist aufgrund der Kopplung des
Tiefenanschlages mit dem Stufenanschlag
moglich.

» SchlieBen Sie den Drehknopf [9.1].

» Offnen Sie den Exzenter [9.4] (gegen den Uhr-
zeigersinn drehen).

» Fihren Sie ggf. weitere Probefrasungen und
Einstellungen durch.



7.7 Absaugung

/N®

Eingeatmeter Staub kann die Atemwege scha-
digen.

» Schlieflen Sie die Maschine stets an eine Ab-
saugung an.

» Arbeiten Sie nur mit funktionsfahiger Span-
schutzhaube [10.2].

» Tragen Sie bei stauberzeugenden Arbeiten
einen Atemschutz.

An den Absaugstutzen [10.4] kann ein Festool-
Absauggerat mit einem Absaugschlauch-Durch-
messer von 36 mm oder 27 mm (36 mm wegen
der geringeren Verstopfungsgefahr empfohlen)
angeschlossen werden.

Der Absaugstutzen [10.4] l@sst sich im Bereich
[10.3] verdrehen. Im restlichen Bereich lasst sich
der Absaugstutzen nicht gentigend weit auf das
Absaugrohr schieben um zu klemmen.

Spanschutzhaube

Die Spanschutzhaube [10.2] lasst sich in einer
oberen Stellung einrasten, z. B. fur den Fraser-
wechsel. Schieben Sie dazu die Spanschutzhaube
bis zum Einrasten nach oben, oder driicken Sie
die Maschine bis zum Anschlag nach unten.

Um die Wirksamkeit der Absaugung zu verbes-
sern empfehlen wir, die Spanschutzhaube beim
Arbeiten nach unten abzusenken. Driicken Sie
dazu den Hebel [10.1] Richtung Handgriff.

Spanfanger KSF-OF

Durch den Spanfianger KSF-OF [11.1] l&sst sich
beim Kantenfrasen die Wirksamkeit der Absau-
gung steigern. Der maximal mogliche Fraser-
durchmesser betragt 78 mm.

Die Montage erfolgt analog zum Kopierring (siehe
.Kopierfrasen”).

Die Haube kann mit einer Bligelsage entlang den
Nuten [11.2] abgeschnitten und dadurch verklei-
nert werden. Der Spanfanger kann dann bei In-
nenradien bis zu einem minimalen Radius von
52 mm verwendet werden.

10

8 Betrieb
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Unfallgefahr - beachten Sie folgende Arbeits-
hinweise:

» Befestigen Sie das Werkstlck stets so, dass
es sich beim Bearbeiten nicht bewegen kann.

» Halten Sie die Maschine immer mit beiden
Handen an den vorgesehenen Handgriffen
[2.4] fest.

» Schalten Sie immer zuerst die Oberfrase

ein, bevor Sie mit dem Fraser das Werkstick
berihren!

» Stellen Sie vor dem Arbeiten sicher, dass
der Klemmhebel [1.6] geschlossen und der
Exzenter [1.7] geoffnet ist.

» Arbeiten Sie stets so, dass die Schnittkraft
des Werkzeuges der Vorschubrichtung der
Maschine entgegenwirkt (Gegenlauffrasen).

Vorgehensweise

» Stellen Sie die gewiinschte Frastiefe ein.

» Schalten Sie die Maschine ein.

» Offnen Sie den Drehknopf [1.3].

» Dricken Sie die Maschine bis zum Anschlag
nach unten.

» Klemmen Sie die Maschine durch Schlief3en
des Drehknopfs [1.3] in dieser Stellung fest.

» Fiihren Sie die Frasarbeit durch.

» Offnen Sie den Drehknopf [1.3].

» Bewegen Sie die Maschine langsam bis zum
Anschlag nach oben (austauchen).

» Schalten Sie die Maschine aus.

@ .Weitere interessante Informationen zum Ar-
beiten mit Ihrem Festool Werkzeug finden Sie
auf der Internetseite www.festool.de/fuer-zu-
hause, z. B.:

- Anwendungsbeispiele - Tipps und Tricks,

- Maschinenkunde,

- Kostenlose Bauplane zum Download,

- Wissenswertes rund ums Holz - Holzlexikon.

8.1 Fiihrungsarten der Maschine

al Frasen mit Seitenanschlag

Der Seitenanschlag (teilweise Zubehdr) wird fir
Frasarbeiten parallel zur Werkstlckkante einge-
setzt.



» Klemmen Sie die beiden Fuhrungsstangen
[12.4] mit den beiden Drehkndpfen [12.2] am
Seitenanschlag fest.

» Flhren Sie die Fihrungsstangen bis zum ge-
winschten Maf3 in die Nuten des Frastisches
ein, und klemmen Sie die Fihrungsstangen mit
dem Drehknopf [12.1] fest.

Feineinstellung

» Offnen Sie den Drehknopf [12.7], um mit dem
Stellrad [12.5] eine Feineinstellung vorzu-
nehmen. Dazu hat der Skalenring [12.6] eine
Teilung von 0,1 mm. Wird das Stellrad festge-
halten, kann der Skalenring alleine verdreht
werden, um ihn auf ,Null” zu stellen. Bei gro-
Beren Verstellungen ist die Millimeter-Skala
[12.3] am Grundkaorper behilflich.

» SchlieBen Sie nach erfolgter Feineinstellung
wieder den Drehknopf [12.7].

» Stellen Sie die beiden Fiihrungsbacken [13.3] so
ein, dass deren Abstand zum Fraser ca. 5 mm
betragt. Hierzu sind die Schrauben [13.2] zu
offnen, und nach erfolgter Einstellung wieder
anzuziehen.

» Nur wenn Sie an der Kante frasen: schieben Sie
die Absaughaube [13.1] von hinten bis zum Ein-
rasten auf den Seitenanschlag, und schlieflen
Sie am Absaugstutzen [13.4] einen Absaug-
schlauch mit Durchmesser 27 mm oder 36 mm
an. Ansonsten belassen Sie die Absaugung am
Absaugstutzen der Maschine.

b) Kopierfrasen

Fur Frasarbeiten mit Schablonen verwendet man
die Oberfrase mit eingebautem Kopierring (Zube-
hor).

@® Die Kopierringe kénnen mit der serienmaBig
vorhandenen Laufsohle benutzt werden. Zur
Verbesserung der Auflage ist als Zubehor
eine spezielle Laufsohle erhaltlich.

AN

Ein zu groBBes Fraswerkzeug beschadigt den

Kopierring und kann zu Unfallen fiithren.

»Achten Sie darauf, dass das eingesetzte
Fraswerkzeug durch die Offnung des Kopier-
ringes passt.

Vorgehensweise

» Legen Sie die Maschine seitlich auf eine stabile
Unterlage.

» Offnen Sie den Hebel [14.4].

» Nehmen Sie die Laufsohle [14.1] ab.

» Lassen Sie den Hebel [14.4] wieder los.

» Legen Sie einen Kopierring [14.3] lagerichtig in
den Frastisch ein.

»Legen Sie eine Laufsohle mit den Laschen
[14.2] in den Frastisch ein.

» Driicken Sie die Laufsohle bis zum Einrasten in
den Frastisch.

Der Uberstand Y des Werkstiickes zur Schablone

[Bild 15] berechnet sich wie folgt:

Y =2 (@ Kopierring - @ Fraser)

c) Kantenbearbeitung

Zur Kantenbearbeitung werden Fraswerkzeuge
mit Anlaufkugellager in die Maschine eingesetzt.
Dabei wird die Maschine so gefihrt, dass das An-
laufkugellager am Werkstiick abrollt.

Verwenden Sie bei der Kantenbearbeitung stets

den Spanefanger KSF-OF um die Absaugung zu
verbessern.

d) Frasen mit Filhrungssystem FS
Das Fiihrungssystem (teilweise Zubehor) erleich-
tert das Frasen gerader Nuten.

» Befestigen Sie die Filhrungsschiene mit
Schraubzwingen [16.4] am Werksttick.

» Setzen Sie die Laufsohle [16.3] fiir den Fih-
rungsanschlag in den Frastisch der Oberfrase
ein (siehe ,Laufsohle wechseln).

@ Diese Laufsohle besitzt einen Absatz, der die

Hohe der Fihrungsschiene ausgleicht.

» Klemmen Sie die beiden Fuhrungsstangen
[16.6] mit den Drehknopfen [16.5] und [16.9]1am
Fluhrungsanschlag fest.

» Offnen Sie den Drehknopf [16.1].

» Fiihren Sie die Fihrungsstangen [16.6] in die
Nuten des Frastisches ein.

» Setzen Sie die Oberfrase mit dem Fiihrungsan-
schlag auf die Fihrungsschiene.

» Bei Bedarf konnen Sie mit einem Schrauben-
dreher an den beiden Fihrungsbacken [16.2]
das Spiel des Fuhrungsanschlages auf der
Flhrungsschiene einstellen.

» Verschieben Sie die Oberfrase entlang den Fih-
rungsstangen bis zum gewlnschten Abstand X
des Fraswerkzeuges zur Fihrungsschiene.

» SchlieBen Sie den Drehknopf [16.1].
» Offnen Sie den Drehknopf [16.10].
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» Stellen Sie durch Drehen des Stellrades [16.7]
den Abstand X exakt ein.

@ Wenn Sie das Stellrad [16.7] festhalten, kén-
nen Sie die Skala [16.8] zum ,Nullen” alleine
verdrehen.

» SchlieBen Sie den Drehknopf [16.10].

8.2 Laufsohlen wechseln

Festool bietet flr unterschiedliche Anwendungen

spezielle Laufsohlen (Zubehor) an.

Diese lassen sich wie folgt wechseln:

» Legen Sie die Maschine seitlich auf eine stabile
Unterlage.

» Offnen Sie den Hebel [14.4].

» Nehmen Sie die Laufsohle [14.1] ab.

» Lassen Sie den Hebel [14.4] wieder los.

» Legen Sie eine Laufsohle mit den Laschen
[14.2] in den Frastisch ein.

» Dricken Sie die Laufsohle bis zum Einrasten in
den Frastisch.

Bei erster Verwendung der Laufsohle: Schutzfolie
entfernen!

8.3 Aluminiumbearbeitung

/N

Unfallgefahr - halten Sie bei der Bearbeitung
von Aluminium folgende Sicherheitsmafi-
nahmen ein:

» Vorschalten eines Fehlerstrom- (FI-, PRCD-)
Schutzschalters.

» SchlieB3en Sie die Maschine an ein geeignetes
Absauggerat an.

» Entfernen Sie regelmaflig Staubablagerun-
gen im Motorgehause.

» Tragen Sie eine Schutzbrille.

9 Zubehor

Verwenden Sie nur das fur diese Maschine vor-
gesehene originale Festool-Zubehor und Festool-
Verbrauchsmaterial, da diese System-Kompo-
nenten optimal aufeinander abgestimmt sind. Bei
der Verwendung von Zubehor und Verbrauchs-
material anderer Anbieter ist eine qualitative
Beeintrachtigung der Arbeitsergebnisse und
Einschrankung der Garantieanspriiche wahr-
scheinlich. Je nach Anwendung kann sich der Ver-
schleil der Maschine oder lhre personliche Be-
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lastung erhohen. Schitzen Sie daher sich selbst,
Ihre Maschine und |hre Garantieanspriiche durch
die ausschlief3liche Nutzung von original Festool-
Zubehor und Festool-Verbrauchsmaterial!

Festool bietet lhnen reichhaltiges Zubehor zu
lhrer Oberfrase an:

- Fraswerkzeuge fiur unterschiedliche Anwen-
dungen.

- FUhrungsschiene fir gerade Frasungen.

- Laufsohlen fiir unterschiedliche Anwendun-
gen.

Weiteres Zubehor, sowie die Bestellnummern
fur Zubehor und Werkzeuge finden Sie in [hrem
Festool-Katalog oder im Internet unter www.
festool.com.

10 Wartung und Pflege

NN

Unfallgefahr, Stromschlag

» Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der Maschine
stets den Netzstecker aus der Steckdose.

» Alle Wartungs- und Reparaturarbeiten, die
ein Offnen des Motorgehauses erfordern,
dirfen nur von einer autorisierten Kundendi-
enstwerkstatt durchgefiihrt werden.

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

Das Gerat ist mit selbstabschaltbaren Spezial-
kohlen ausgertstet. Sind diese abgenutzt, erfolgt
eine automatische Stromunterbrechung und das
Gerat kommt zum Stillstand.

11 Entsorgung

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

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

12 Gewahrleistung

FUr unsere Gerate leisten wir auf Material- oder
Fertigungsfehler Gewahrleistung gemaf3 den lan-



derspezifischen gesetzlichen Bestimmungen,
mindestens jedoch 12 Monate. Innerhalb der
Staaten der EU betragt die Gewahrleistungszeit
24 Monate (Nachweis durch Rechnung oder Lie-
ferschein). Schaden, die insbesondere auf natirli-
che Abniitzung/VerschleiB, Uberlastung, unsach-
gemalle Behandlung bzw. durch den Verwender
verschuldete Schaden oder sonstige Verwendung
entgegen der Bedienungsanleitung zuriickzufih-
ren sind oder beim Kauf bekannt waren, bleiben
von der Gewahrleistung ausgeschlossen. Eben-
so ausgeschlossen bleiben Schaden, die auf die
Verwendung von nicht-originalem Zubehor und
Verbrauchmaterialien (z. B. Schleifteller) zuriick-
zuflhren sind.

Beanstandungen konnen nur anerkannt werden,
wenn das Gerat unzerlegtan den Lieferanten oder
an eine autorisierte Festool-Kundendienstwerk-
statte zurickgesendet wird. Bewahren Sie Bedie-
nungsanleitung, Sicherheitshinweise, Ersatzteil-
liste und Kaufbeleg gut auf. Im Ubrigen gelten die
jeweils aktuellen Gewahrleistungsbedingungen
des Herstellers.

Anmerkung

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

13 EG-Konformitatserklarung

Oberfrase Serien-Nr.
OF 2200 EB 496069, 496071
Jahr der CE-Kennzeichnung: 2007

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumenten Ubereinstimmt:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 gemaR
den Bestimmungen der Richtlinien 98/37/EG (bis
28. Dez. 2009), 2006/42/EG (ab 29. Dez. 2009),
2004/108/EG.

43/)% ® JOZ L akadang @—tw(

Dr. Johannes Steimel

Leiter Forschung, Entwicklung, technische Doku-
mentation

c € Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

REACH fiir Festool Produkte, deren Zubehor und
Verbrauchsmaterial: REACh ist die seit 2007 in
ganz Europa giltige Chemikalienverordnung. Wir
als .nachgeschalteter Anwender”, also als Her-
steller von Erzeugnissen sind uns unserer Informa-
tionspflicht unseren Kunden gegeniiber bewusst.
Um Sie immer auf den neuesten Stand halten zu
konnen und Uber mogliche Stoffe der Kandida-
tenliste in unseren Erzeugnissen zu informieren,
haben wir folgende Website fiir Sie eingerichtet:
www.festool.com/reach
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The specified illustrations can be found at the
beginning an at the end of the operating instruc-
tions.

1 Symbols

& Warning of general danger

Read the operating instructions/notes!
@ Wear a dust mask!

2 Technical data

Power

2200 W
(110 V-Version: 16 A)

Rotational speed (no load) 10000 - 22000 rpm

Quick depth adjustment 80 mm
Fine depth adjustment 20 mm
Connecting thread on drive shaft M22x1.0
Max. routing tool diameter 89 mm (32"
Weight (without mains cable) 7.8 kg
Protection class @/l
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3 Machine features

[1.1]  Adjusting wheel for fine routing depth ad-

justment

Dial ring for fine routing depth adjust-
ment

Rotary knob for fixing routing depth
Scale for routing depth

Depth stop with indicator

Clamp lever for depth stop

Eccenter for connecting depth stop and
stepped stop

1.8]  Stepped stop

Lever for changing base runner
Rocker switch for spindle lock
Adjusting wheel for speed control
2.11  Locking knob for on/off switch
2.2]  On/off switch

Lever for locking protective guard
2.4]  Handles

2.5]  Extractor connector

4 Intended use

The routers are designed for routing wood, plas-
tics and materials similar to wood. The routing
tools included in Festool sales documents are
also suitable for routing aluminium and plaster-
board.

The user bears the responsibility for damage and
accidents caused by improper use.

5 Safety instructions

5.1 General safety instructions

WARNING! Read all safety warnings and all
instructions. Failure to follow the warnings
and instructions may result in electric shock, fire
and/or serious injury.
Save all warnings and instructions for future
reference.

The term ,power tool” in the warnings refers to
your mains-operated (corded) power tool or bat-
tery-operated (cordless) power tool.

5.2 Machine-related safety instructions

- Ensure that the router bit is seated firmly and
that it runs perfectly.

- The clamping collet and locking nut must not
show any signs of damage.

- Only use tools that meet standard EN 847-1. All
Festool routing tools fulfil these requirements.



- The maximum rotational speed specified on the
tool must not be exceeded and the rotational
speed range must be observed.

- Do not use cracked or deformed router bits.

- Do not clamp tools with an unsuitable shank di-
ameter in the clamping collet.

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

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

5.3 Emission levels

Noise levels are measured in accordance with EN
60745:

Sound pressure level L., =87 dB(A)
Noise level L, = 98 dB(A]
Uncertainty K=3dB

/NI

The noise produced during work can damage
your hearing.

» Always use ear protection.

Overallvibration levels (vector sum for three direc-
tions) measured in accordance with EN 60745:

Vibration emission level

(3-axis) a, <2,5m/s?
Uncertainty K=1,5m/s?
The emission values specified (vibration, noise]
were measured Iin accordance with the test con-
ditions stipulated in EN 60745 and are intended
for machine comparisons. They are also used for
making preliminary estimates regarding vibration

and noise loads during operation.

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

6 Commissioning

AN

Risk of accident if the machine is operated

using unauthorised voltages or frequencies.

» The mains voltage and the frequency of the
power source must correspond with the spec-
ifications on the machine’s name plate.

» In North America, only Festool machines with
the voltage specifications 120 V/60 Hz may be
used.

The switch [2.2] is an on/off switch. Press the side
locking knob [2.1] to lock the switch for continu-
ous operation. Press the switch again to release
the knob.

7 Adjustments

A

Risk of accident, electric shock

» Always pull the plug out of the socket before
performing any type of work on the machine.

7.1 Electronics

The OF 2200 EB features full-wave electronics
with the following properties:

Smooth start-up

The electronically controlled smooth start-up

function ensures that the machine starts up
smoothly.

Speed control

You can regulate the rotational speed steplessly
between 10000 and 22000 rpm using the adjust-
ing wheel [1.11]. This enables you to optimise the
cutting speed to suit the respective material and
routing tool:

Routing tool diameter
[mm]

. 10-30 30-50 50-89
Material

Recommended
cutting material

Adjusting wheel setting

Hardwood b-4 5-3 3-1

Softwood 6-5 b-4 5-3



Routing tool diameter
[mm]

. 10-30 30-50 50-89
Material

Recommended
cutting material

Adjusting wheel setting

Chipboard,
coated

Plastic b-4 6-3 3-1 HW

HSS
(HW)

Plasterboard 2-1 1 1 HW

~
1
N
T
=

Aluminium 3-1 3-1 2-1

Constant speed

The preselected motor speed remains constant
through electronic control. This ensures a uni-
form cutting speed even when under strain.

Temperature cut-out

To protect against overheating (burning out of
motor), an electronic temperature monitoring
system has been installed. Prior to reaching a
critical motor temperature, the safety electronics
switches off the motor. After a cooling time of ap-
prox. 3-5 minutes, the machine can be operated
again at full load. The machine requires less time
to cool down if it is running, i.e. in neutral.

Brake

The OF 2200 EB has an electronic brake, which
stops the spindle within a few seconds of the ma-
chine switching off.

7.2 Changing tools

/NO

Risk of accident - the routing tool may be hot
after use and has sharp edges.

» Allow the tool to cool before changing.

» Wear protective gloves when changing tools.

NOTE

Switch off the machine before pressing the rocker
for the spindle lock [3.1].

We recommend turning the machine on its side to
change the tool.
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a) Inserting the tool

» Insert the routing tool [3.4/3a.1]] into the open
clamping collet as far as possible, but at least up
to the mark A2 on the shank [3a.2]. If the collet
is not visible because it is blocked by the union
nut [3a.3], the milling tool must be inserted into
the collet at least far enough that the marker
M no longer overlaps with the union nut.

» Press the rocker [3.1] for the spindle lock to
side B.

» Tighten the locking nut [3.3] using an open-end
wrench (size 24).

® The rocker only blocks the motor spindle in
one direction of rotation at any one time.
Therefore when the locking nut is undone or
tightened, the wrench does not need to be
offset but can be moved back and forth like a
ratchet.

b) Removing the tool

» Slide the chip guard [3.2] upwards until it en-
gages, if necessary.

» Press the rocker [3.1] for the spindle lock to
side A.

» Unscrew the locking nut [3.3] using an open-
end wrench (size 24) until you are able to re-
move the tool.

7.3 Changing the clamping collet

> If necessary, slide the chip guard [4.2] upwards
until it engages.

» Press the rocker [4.1] for the spindle lock to
side A.

» Unscrew the locking nut [4.3] completely.

» Remove the locking nut from the spindle to-
gether with the clamping collet [4.4]. Do not
separate the locking nut and clamping collet as
these form a single component.

» Attach a new clamping collet with locking nut to
the spindle.

» Screw on the locking nut loosely. Do not tighten
the locking nut until a router bit is inserted.

7.4 Adjusting the routing depth
The depth is adjusted in two steps:

a) Setting the zero point

» Place the router on an even surface (reference
surface).

» Open the clamping lever [5.2].
» Unscrew the rotary knob [5.1].



» Push the machine downwards until the router
bit rests on the surface (reference surface).
Clamp the machine in this position by tighten-
ing the rotary knob [5.1].

» Press the depth stop [5.3] against one of the
three fixed stops on the rotary stepped stop
[5.4].

» Slide the indicator [5.5] down to the 0 mm mark
on the scale [5.7].

@ If the base position of the indicator is incor-
rect, this can be adjusted by turning the screw
[5.6] on the indicator.

The stepped stop [Fig. 7] has three stops, two of
which can be adjusted in height using a screw-
driver:

Stop Height
A 18 mm -5T mm
B 6mm - 18 mm
C 0mm

@® Stop C has an offset for preliminary routing -
see "Preliminary/Fine routing".

b) Presetting the routing depth

» Pull the depth stop [6.6] upwards until the indi-
cator [6.2] reaches the required routing depth.

» Clamp the depth stop in this position using the
clamp lever [6.3].

» Unscrew the rotary knob [6.1]. The machine is
now in starting position.

» If necessary, you can readjust the routing depth
by turning the adjusting wheel [6.8]. Each mark
represents a routing depth of 0.1 mm. One com-
plete turn of the wheelis T mm.

@ The dial ring [6.7] can be turned separately to
the "zero” setting.

@ The three marks [6.4] indicate the maximum
adjustment range of the adjusting wheel
(20 mm) and the central position when aligned
with the edge [6.5].

7.5 Preliminary/Fine routing

Stop C has two stop limits with a height difference
of 2 mm. Routing to the depth preset with stop C
can be performed in two steps:

» Lower the router to the first stop level [7.1] for
the preliminary routing step;

» Lower the router to the second stop level [7.2]
to complete the routing procedure.

@® This procedure enables rapid routing to a con-
siderable depth while still achieving a good
surface quality. The final routing depth is de-
fined by adjusting the stop level [7.2].

7.6 Fine adjuster for edge trimming

The machine has a special fine adjuster for rout-
ing tools with a bearing guide, which allows quick
and easy precision adjustment prior to rounding
edges and prevents offsets [Fig. 8.

First of all, roughly preset the routing depth and
perform a test run.

Then adjust the routing depth more precisely:
» Open the clamping lever [9.2].

» Push the depth stop [9.3] against the fixed stop
C [9.5].

» Clamp the depth stop using the eccenter [9.4] on
the stepped stop (turn clockwise).

» Close the clamping lever [9.2].
» Unscrew the rotary knob [9.1].

» Turn the adjusting wheel [9.6] to set the routing
depth more precisely.

@® The routing depth can be adjusted in both di-
rections because the depth stop is connected
to the stepped stop.

» Tighten the rotary knob [9.1].
» Open the eccenter [9.4] (turn anticlockwise).

» Perform more test runs and make the appro-
priate adjustments if necessary.

7.7 Dust extraction

AN

Breathing in dust can damage the respiratory
passage.

» Always connect the machine to a dust extrac-
tor.

» Only work with the chip guard [10.2] in perfect
working order.

» When performing work that generates dust,
always wear a dust mask.

A Festool dust extractor with an extractor hose
diameter of 36 mm or 27 mm (36 mm recom-
mended due to the reduced risk of clogging) can
be connected to the extractor connector [10.4]

The extractor connector [10.4] can be rotated
within the range indicated [10.3]. The extractor
connector on the extraction pipe will no longer be
secure if rotated outside of this range.
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Chip guard

The chip guard [10.2] can be moved to the top po-
sition to change the router bit, for example. Slide
the chip guard upwards until it engages or push
the machine down as far as possible.

We recommend lowering the chip guard before
starting work to improve the efficiency of the ex-
traction system. Push the lever [10.1] towards the
handle to do this.

KSF-OF chip deflector

The chip deflector KSF-OF [11.1] indirectly in-
creases the efficiency of the extraction system
during edge routing. The maximum possible rout-
ing diameter is 78 mm.

The deflector is fitted in a similar way to the copy-
ing ring (see "Copy routing").

The hood can be cut off along the grooves [11.2]
using a hacksaw and can thus be reduced in size.
The chip deflector can then be used for interior
radiuses up to a minimum radius of 52 mm.

8 Operation

AN

Risk of accident - read the following instruc-
tions:

» Always secure the workpiece in such a man-
ner that it cannot move while being routed.

» Always hold the machine with both hands and
by the handles [2.4] available.

» Always switch on the router before bring-
ing the router bit into contact with the work-
piece!

» Before starting work, make sure that the
clamp lever [1.6] is closed and the eccenter
[1.7] is open.

» Always ensure that the cutting power of the
machine works against the feed direction of
the machine (up-cut routing).

Procedure

» Preset the required routing depth.

» Switch on the machine.

» Unscrew the rotary knob [1.3].

» Push the machine down as far as possible.

» Clamp the machine in this position by tighten-
ing the rotary knob [1.3].

» Perform the routing task.
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» Unscrew the rotary knob [1.3].
» Move the machine slowly upwards to the stop.
» Switch off the machine.

8.1 Machine guidance methods
a) Routing with side stop

The side stop (partly as an accessory] is positioned
parallel to the workpiece edge.

» Secure both guide rods [12.4] with the two rotary
knobs [12.2] on the side stop.

» Insert the guide rods into the grooves on the
router base to the required distance and secure
them by turning the rotary knob [12.1].

Fine adjustment

» Unscrew the rotary knob [12.7] to make fine
adjustments with the adjusting wheel [12.5].
The dial ring [12.6] has a 0.1 mm scale for this
purpose. If the adjusting wheel is held secure,
the dial ring can be turned separately and set to
"Zero". The millimetre scale [12.3] on the main
casing is useful for making larger adjustments.

» Tighten the rotary knob [12.7] again after com-
pleting any fine adjustments.

» Adjust both guidance jaws [13.3] so that they
are approx. 5 mm from the router bit. To do this,
undo screws [13.2] and tighten again after com-
pleting the adjustments.

» Only when routing along an edge: slide the ex-
tractor hood [13.1] until it latches into position
on the side stop and connect an extraction hose
27 mm or 36 mm in diameter to the extractor
connector [13.4]. Alternatively, leave the machine
to extract the dust via the extractor connector.

b) Copy routing

When routing with templates, fit an integrated cop-
ying ring to the router (accessory).

@® Copying rings can be used in combination with
the standard base runner. A special base run-
ner is available as an accessory to improve the
contact surface.

/N

An excessively large routing tool may damage
the copying ring and cause accidents.

» Make sure that the routing tool used fits through
the opening on the copying ring.

Procedure
» Lay the machine on its side on a stable base.
» Open the lever [14.4].



» Remove the base runner [14.1].
» Release the lever [14.4] again.

» Insert a copying ring [14.3] in the correct posi-
tion on the router base.

» Insert the tabs [14.2] on a base runner into the
router base.

» Push down the base runner until it engages in
the router base.

The overhang Y of the workpiece in relation the

template [Fig. 15] is calculated as follows:

Y =2 (diameter of copying ring minus diameter of

routing bit)

c) Edge trimming

Routing tools with a bearing guide are required
when the machine is used for edge trimming. The
machine is then guided in such a way that the
bearing guide rolls off the workpiece.

When trimming edges, always use the chip deflec-
tor KSF-OF to improve dust extraction.

d) Routing with a guide system FS

The guide system (partly as an accessory) makes

it easier to route straight grooves.

» Secure the guide rail to the workpiece using
clamps [16.4].

» Insert the base runner [16.3] for the guide stop
into the router base (see "Changing the base
runner”).

@® This base runner is offset to compensate for

the height of the guide rail.

» Secure both guide rods [16.6] with the rotary
knobs [16.5] and [16.9] on the guide stop.

» Unscrew the rotary knob [16.1].

» Insert the guide rods [16.6] into the grooves on
the router base.

» Place the router with the guide stop on the
guide rail.

» If required, you can adjust the play of the guide
stop on the guide rail by adjusting the two guid-
ance jaws [16.2] with a screwdriver.

» Slide the router along the guide rods until the
routing tool reaches the required distance X
from the guide rail.

» Screw up the rotary knob [16.1].

» Unscrew the rotary knob [16.10].

» Turn the adjusting wheel [16.7] to adjust dis-
tance X more precisely.

@® Hold the adjusting wheel [16.7] to turn the
scale [16.8] independently to “zero".

» Screw up the rotary knob [16.10].

8.2 Changing the base runner

Festool offers special base runners (as an acces-
sory) for different applications.

Change the base runner as follows:

» Lay the machine on its side on a stable base.

» Open the lever [14.4].

» Remove the base runner [14.1].

» Release the lever [14.4] again.

» Insert the tabs [14.2] on a base runner into the
router base.

» Push down the base runner until it engages in
the router base.

Before using the base runner: remove the protec-
tive foil!

8.3 Aluminium processing

AN

Risk of accident - always perform the following
safety measures when routing aluminium:

» Add a residual-current circuit-breaker (Fl,
PRCD).

» Connect the machine to a suitable dust ex-
tractor.

» Remove dust deposits from the motor hous-
ing on a regular basis.

» Wear protective goggles.

9 Accessories

Use only original Festool accessories and Festool
consumable material designed for this machine
because these components are designed specifi-
cally for the machine. Using accessories and con-
sumable material from other suppliers will most
likely affect the quality of your working results
and limit any warranty claims. Machine wear or
your own personal workload may increase de-
pending on the application. Protect yourself and
your machine, and preserve your warranty claims
by always using original Festool accessories and
Festool consumable material!

Festool offers you a comprehensive range of ac-
cessories for your router:

- Routing tools for different applications.
- Guide rails for straight routing.
- Runner bases for different applications.
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Other accessories and order numbers for acces-
sories and tools can be found in the Festool cata-
logue or on the Internet under www.festool.com.

10 Service and maintenance

A

Risk of accident, electric shock

» Always pull the plug out of the socket before
performing any type of work on the machine.

» All maintenance and repair work which re-
quires the motor housing to be opened, must
only be carried out by an authorised service
workshop.

To ensure constant air circulation, always keep
the cooling-air openings in the motor housing
clean and free of blockages.

The machine is equipped with self-disconnecting
special carbon brushes. If they are worn, power is
interrupted automatically and the machine comes
to a standstill.

11 Disposal

Do not throw the power tool in your household
waste! Dispose of the machine, accessories and
packaging at an environmentally-responsible re-
cycling centre! Observe the valid national regula-
tions.

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

12 Warranty

For our tools, we give warranty for material and
production defects in accordance with the locally
applicable legal provisions, but in any case for at
least 12 months. Within the EU member states,
the warranty period is 24 months (verification
through invoice or delivery note). Damage caused
by, in particular, natural wear, overloading, incor-
rect handling, or damage caused by the operator,
or damage caused through use of the equipment
contrary that specified in the Operating Instruc-
tions, or damage which was known at the time
of purchase, is not covered by the warranty. Fur-
thermore, damage caused by the use of non-orig-
inal accessories and consumable materials (e.g.
sanding pads) is also excluded.
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Complaints can only be recognised if the tool is
returned while still assembled to the supplier or
an authorised Festool Customer Service work-
shop. Keep the Operating Instructions, Safety In-
structions, Spare Parts List and purchase receipt
in a safe place. Otherwise the respective, current
warranty conditions of the manufacturer shall ap-
Ply.

Note

Due to continuous research and development
work, we reserve the right to make changes to the
technical content of this documentation.

13 EU Declaration of Conformity

Serial no.
496069, 496071

Router
OF 2200 EB
Year of CE mark: 2007

We declare under sole responsibility that this
product complies with the following norms or
normative documents:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 accord-
ing to the requirements of the directives 98/37/
EC (until 28 Dec. 2009), 2006/42/EC (from 29 Dec.
2009), 2004/108/EC

(a/)a Gél Joé ol rtn @Mw(

Dr. Johannes Steimel

Head of Research, Development and Technical
Documentation

( € Festool GmbH
Wertstralle 20
D-73240 Wendlingen

REACH for Festool products, their accessories
and consumables

REACh is a European Chemical Directive that
came into effect in 2007. As “"downstream users”
and product manufacturers, we are aware of our
duty to provide our customers with information.
We have set up the following website to keep you
updated with all the latest news and provide you
with information on all the materials used in our
existing products: www.festool.com/reach
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Les illustrations indiquées se trouvent au début
et a la fin du mode d’emploi.

Symboles

& Avertissement de danger
Lire Uinstruction/les renseignements !

@ Portez un masque antipoussieres !

2 Caractéristiques techniques

Puissance 2200 W
(Version 110 V: 16 A)

Vitesse (a vide) 10000 - 22000 min™

Réglage de profondeur rapide 80 mm
Réglage de profondeur, ajustage 20 mm
Filetage de fin broche M22x1,0
Diameétre de fraise 89 mm (3'2") maxi
Poids (sans cordon d‘alimentation) 7,8 kg

Classe de protection @/l

3 Eléments de l'appareil

[1.1]  Molette d'ajustage de la profondeur de
fraisage

Anneau gradué d'ajustage de la profon-
deur de fraisage

Bouton rotatif du serrage de la profon-
deur de fraisage

Echelle de profondeur de fraisage

Butée de profondeur avec indicateur
Levier de blocage de la butée de profon-
deur

Excentrique de couplage entre butée de
profondeur et butée a gradins

[1.8] Butée agradins

Levier de commande pour changer les
semelles

Touche a bascule de blocage de la broche
Molette de régulation de la vitesse
Bouton de blocage de linterrupteur Mar-
che/Arrét

[1.2]
[1.3]
[1.4]
[1.5]
[1.6]

[1.7]

[2.2]  Interrupteur Marche/Arrét

[2.3]  Levier de blocage du capot de protection
[2.4]  Poignées

[2.5]  Raccord d'aspiration

4 Utilisation en conformité avec les instruc-
tions

Les défonceuses sont destinées aux travaux de
fraisage sur bois, plastiques et matériaux dérivés
du bois. En employant les fraises prévues a cet ef-
fet selon la documentation commerciale Festool,
elles peuvent également étre employées sur alu-
minium et carton platre.

L'utilisateur est responsable des dommages
et accidents provoqués par une utilisation non
conforme.

5 Instructions de sécurité
5.1 Consignes de sécurité d'ordre général

ATTENTION ! Lire toutes les consignes de
& sécurité et indications. Le non-respect des
avertissements et instructions indiqués ci-
apres peut entrainer un choc électrique, unincen-
die et/ou de graves blessures.
Conservez toutes les consignes de sécurité et
notices pour une référence future.

Le terme « outil » dans les avertissements fait
reference a votre outil électrique alimenté par
le secteur (avec cordon d’alimentation) ou votre
outil fonctionnant sur batterie (sans cordon d’ali-
mentation).
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5.2 Consignes de sécurité spécifiques a la ma-
chine

- Veillez a la fixation correcte de la fraise et véri-
fiez son bon fonctionnement.

- La pince et l'écrou-raccord ne doivent pas pré-
senter de détérioration.

- Employez exclusivement des outils conformes
a EN 847-1. L'ensemble des fraises Festool est
conforme a ce standard.

- Ne dépassez pas la vitesse de rotation la plus
élevée indiquée sur loutil et respectez la plage
de vitesse.

- N'utilisez pas de fraises fissurées ou défor-
mées.

- N'insérez que des outils avec un diametre de
queue adapté a la pince.

- Portez des protections personnelles adéqua-
tes: protection auditive, lunettes de protection,
masque pour les travaux générant de la pous-
siere, gants de protection pour les travaux avec
des matériaux rugueux et pour le changement
d'outils.

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

5.3 Valeurs d'émission

Les valeurs typiques obtenues selon EN 60745
sont les suivantes :

Niveau de pression

acoustique L., =87 dB(A)
Niveau de puissance

sonore L, = 98 dB(A]
Incertitude de mesure K=3dB

/N0

Le bruit de fonctionnement est susceptible de
porter atteinte a votre ouie.

» Munissez-vous d'une protection auditive !

Valeurs vibratoires globales (somme vectorielle
tridirectionnelle) déterminées selon EN 60745 :
Valeur d'émission vibratoire
(tridirectionnelle) a, <2,5m/s?
Incertitude de mesure K=1,5m/s?
Les valeurs d'émission indiquées [vibration, bruit)
ont été mesurées conformément aux conditions
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d'essai selon EN 60745 et sont destinées a des
fins de comparaisons entre les machines. Elles
permettent également une estimation provisoire
de la charge de vibrations et de la nuisance sono-
re lors de l'utilisation. Les valeurs d’émission in-
diquées représentent les principales applications
de Loutil électrique. Cependant, si l'outil électri-
que est utilisé pour d‘autres applications, avec
d'autres outils de travail ou est insuffisamment
entretenu, la charge de vibrations et la nuisance
sonore peuvent étre nettement supérieures sur la
globalité de la période. Pour une évaluation pré-
cise pendant une période prédéfinie, les temps
de vidage et d'immobilisation de la machine doi-
vent également étre respectés. Ceci peut réduire
considérablement la charge sur la globalité de la
période.

6 Mise en service

AN

Risque d'accident si la machine est utilisée sur

une tension ou fréquence d'alimentation inad-

aptée.

»La tension et la fréquence d'alimentation
électrique doivent étre conformes aux indica-
tions de la plaque signalétique.

» En Amérique du nord, utilisez uniquement les
outils Festool fonctionnant sous une tension
de 120 V/60 Hz.

L'interrupteur [2.2] fait office d'interrupteur mar-
che/arrét. Pour une utilisation en continu, on peut
le bloquer a l'aide du bouton de blocage [2.1] la-
téral. Une nouvelle pression sur linterrupteur li-
bere le blocage.

7 Réglages

INAN

Risque d‘accident, électrocution

» Avant toute intervention sur la machine, dé-
branchez le cordon d'alimentation.

7.1 Systeme électronique

L'OF 2200 EB dispose d'un systeme électronique a
ondes pleines aux propriétés suivantes:
Démarrage progressif

Le démarrage progressif a régulation électroni-
que assure un démarrage sans a-coups de la ma-
chine.



Régulation de la vitesse

Lavitesse de rotation se reégle en continu au moyen
de la molette [1.11] entre 10000 et 22000 min".
Vous pouvez ainsi adapter de facon optimale la vi-
tesse de coupe au matériau et a la fraise voulus.

Diametre de fraise

O
[mm] S E 2
30 -5 - o= ¢
10 -30 L w
Matériau 50 89 m < E
=380
Position de la mo- o
lette
. HW
Bois dur 6-4 5-3 3-1 (HSS)
. HSS
Bois tendre 6-5 6-4 5-3 (HW]
Panneaux de
particules 6-5 6-4 4L-2 HW
stratifiés
Matiereplas- ¢ 4 4.3 3-1  Hw
tique
.. HSS
Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW]
Carton platre 2-1 1 1 HW

Vitesse constante

La vitesse sélectionnée est maintenue constante
de maniere électronique. Elle reste donc homo-
gene, méme lorsque l'outil est fortement solli-
cité.

Sécurité thermique

Afin d'assurer la protection contre la surchauffe
(endommagement irrémédiable du moteur], un
systeme de surveillance électronique de la tem-
pérature est intégré. Avant que le moteur n'at-
teigne une température critique, une sécurité
électronique l'arréte. Aprés une période de re-
froidissement d'environ 3 - 5 minutes, la machi-
ne est a nouveau pleinement opérationnelle. Le
fonctionnement a vide de la machine permet de
réduire de maniere considérable le temps de re-
froidissement.

Frein

L'OF 2200 EB est équipé d'un frein électronique
qui immobilise la broche portant l'outil en quel-
ques secondes apres l'arrét de la machine.

7.2 Changement d'outil

/N0

Risque d'accident - la fraise peut étre chaude
apres le travail et posséde des taillants tres
coupants.

» Laissez refroidir l'outil avant de le changer.

» Portez des gants de protection pour changer
loutil.

REMARQUE

Pressez la bascule pour le blocage de la broche
[3.1] uniquement lorsque la machine est arrétée.

Nous recommandons de coucher la machine sur
le coté pour changer loutil.

a) Insertion de l'outil

» Introduisez la fraise [3.4/3a.1] aussi loin que
possible dans la pince de serrage ouverte, au
moins jusqu‘au repéere N/ de la tige de la fraise
[3a.2]. Si la pince de serrage n'est pas visible en
raison de l'écrou-raccord [3a.3], la fraise doit
étre insérée dans la pince de serrage au moins
jusqu'a ce que le repére X ne se trouve plus
au-dessus de l'écrou-raccord.

» Appuyez sur le c6té [B] de la touche a bascule
[3.1] servant a bloquer la broche.

» Serrez 'écrou-raccord [3.3] a l'aide de la clé a
fourche de 24 mm.

@ La touche a bascule bloque la broche moto-
risée dans un seul sens de rotation. Il n'est
donc pas nécessaire de retirer la clé lors du
desserrage ou du serrage de |'écrou-raccord
car elle peut étre déplacée comme un cli-
guet.

b) Retrait de 'outil

»Si nécessaire, poussez le capot de protection
[3.2] vers le haut jusqu’au cran.

» Appuyez sur le coté [A] de la touche a bascule
[3.1] servant a bloquer la broche.

» A l'aide d'une clé a fourche de 24 mm, desser-
rez l'écrou-raccord [3.3] jusqu’a ce qu'il soit
possible de retirer l'outil.

7.3 Changement de pinces

» Si nécessaire, poussez le capot de protection
[4.2] vers le haut jusqu'au cran.

» Appuyez sur le coté [A] de la touche a bascule
[4.1] servant a bloquer la broche.

» Démontez complétement l'écrou-raccord [4.3].
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» Sortez l'ensemble écrou-raccord et pince [4.4]
de la broche. Ne séparez jamais l'écrou-rac-
cord de sa pince : en effet, les deux forment un
ensemble inséparable.

» Insérez une nouvelle pince munie de son écrou-
raccord dans la broche.

» Vissez 'écrou-raccord sans forcer. Ne serrez pas
['écrou-raccord en l'absence de fraise.

7.4 Réglage de la profondeur de fraisage
Le réglage s'opere en deux étapes:

a) Réglage du point zéro

» Posez la défonceuse sur un support bien plan
(surface de référence).

» Desserrez le levier de blocage [5.2].
» OQuvrez le bouton rotatif [5.1].

» Descendez la machine jusqu'a ce que la fraise
touche le support (surface de référence). Pour
verrouiller la position de la machine, serrez le
bouton rotatif [5.1].

» Poussez la butée de profondeur [5.3] contre
'une des trois butées fixes de la butée a gra-
dins tournante [5.4].

» Descendez l'indicateur [5.5] jusqu'a ce qu'il in-
dique 0 mm sur 'échelle [5.7].

@® Sile zérode l'indicateur n'est pas bon, on peut
le corriger en tournant la vis [5.6] située sur
l'indicateur.

La butée a gradins (figure 7) posséde trois butées,
dont deux que vous pouvez régler en hauteur a
l'aide d'un tournevis :

Butée Hauteur
A 18 mm - 51 mm
B 6mm-18 mm
C 0mm

@® La butée C posséde un épaulement pour
l'ébauchage - voir sous "Ebauchage/finition”.

b) Définition de la profondeur de fraisage

» Montez la butée de profondeur [6.6] jusqu‘a ce
que lindicateur [6.2] indique la profondeur de
fraisage voulue.

» Serrez la butée de profondeur dans cette posi-
tion a l'aide du levier de blocage [6.3].

» Ouvrez le bouton rotatif [6.1]. La machine est dé-
sormais dans sa position de repos.

» Sinécessaire, vous pouvez réajuster la profondeur
de fraisage par un déplacement de la molette
[6.8]. Avec chaque trait marqué, la profondeur
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de fraisage varie de 0,1 mm. Un tour complet fait
T mm.

@® Il est possible de tourner l'anneau gradué
[6.7] tout seul afin de le placer sur “zéro”.

@® Les trois marques [6.4] sur le bord [6.5] per-
mettent de visualiser la course maximale de
la molette (20 mm) ainsi que sa position cen-
trale.

7.5 Ebauche et finition

La butée C possede deux niveaux de butée avec
une différence de hauteur de 2mm entre les
deux. Elle vous permet d'opérer en deux passes
pour réaliser la profondeur de fraisage réglée sur
la butée C, a savoir:

» ébauche, en descendant la défonceuse jusqu’au
niveau de butée [7.1],

» finition, en descendant la défonceuse jusqu'au
niveau de butée [7.2].

@® Ce mode opératoire vous permet de réaliser
rapidement des travaux nécessitant une gran-
de profondeur de fraisage et simultanément,
une bonne qualité de surface. La profondeur
de fraisage définitive est alors fonction du ré-
glage du niveau de butée [7.2].

7.6 Réglage de précision pour le travail des
chants

La machine est équipée d'un réglage de précision
spécial pour l'utilisation de fraises avec contact par
roulement a billes. Il permet par exemple de réa-
liser un congé précis a l'arrondi des chants sans
faire de gradin, et ce en toute simplicité et rapidité
[fig. 8].

Effectuez tout d'abord un réglage approximatif de
la profondeur de fraisage et un essai avec ce ré-
glage.

Maintenant, procédez au réglage précis de la
profondeur de fraisage :

» Desserrez le levier de blocage [9.2].

» Poussez la butée de profondeur [9.3] contre la
butée fixe C [9.5].

» Serrez la butée de profondeur sur la butée a
gradins a l'aide de l'excentrique [9.4] (tourner
dans le sens des aiguilles de la montre).

» Fermez le levier de blocage [9.2].
» Ouvrez le bouton rotatif [9.1].

» Tournez la molette [9.6] pour ajuster la profon-
deur de fraisage.



@® La butée de profondeur étant couplée avec la
butée a gradins, il est possible de faire un ré-
glage de la profondeur de fraisage dans les
deux sens.

» Fermez le bouton rotatif [9.1].

» Ouvrez l'excentrique [9.4] (tourner en sens in-
verse horaire).

» Si nécessaire, réalisez d'autres échantillons de
travail et réglages.

7.7 Aspiration

N

L'inhalation de poussiéres peut étre nocive
pour les voies respiratoires.

» Raccordez toujours la machine a une aspira-
tion.

» Travaillez exclusivement avec la machine si
son capot de protection [10.2] est en bon état
de fonctionnement.

» Portez une protection des voies respiratoires si
les travaux génerent des poussiéres.

Les raccords d'aspiration [10.4] permettent de
brancher un aspirateur Festool possédant un
tuyau de diamétre 36 mm ou 27 mm (le diamétre
36 mm est recommandé en raison d'un moindre
risque d'obturation).

Le raccord d'aspiration [10.4] est orientable a l'in-
térieur de la plage indiquée [10.3]. Dans le reste
de la zone, il n'est pas possible d'enfoncer le rac-
cord d’aspiration assez loin sur le tube d'évacua-
tion pour obtenir un bon serrage.

Capot de protection

Le capot [10.2], qui assure une protection contre la
projection de copeaux, peut étre accroché dans une
position supérieure, par exemple lors d'un change-
ment d'outil. Montez pour cela le capot jusqu‘au cran,
ou inversement, descendez la machine jusqu’en bu-
tée.

Afin d'améliorer U'efficacité de l'aspiration, nous
recommandons de descendre le capot pendant le
travail en poussant le levier [10.1] dans la direc-
tion de la poignée.

Récupérateur de copeaux KSF-OF

Le récupérateur de copeaux KSF-OF [11.1] permet
d'améliorer Uefficacité de l'aspiration lors du frai-
sage des chants. Il fonctionne avec des diametres
de fraise de 78 mm maxi.

Le montage s'effectue de la méme maniere que
pour la bague de copiage (voir "Fraisage par co-
piage”).

Le capot peut étre découpé le long des gorges
[11.2] avec une scie alternative afin de le réduire.
Le récupérateur de copeaux peut alors étre utili-
sé jusqu’a un rayon minimum de 52 mm pour les
rayons intérieurs.

8 Fonctionnement

AN

Risque d'accident - respectez les consignes
d'utilisation suivantes :

» Fixez toujours la piece a fraiser de maniere
a ce qu'elle ne puisse pas bouger pendant le
travail.

» Saisissez toujours la machine des deux mains,
par les poignées [2.4] prévues a cet effet.

» Commencez toujours par mettre en route la
défonceuse avant de mettre la fraise en appui
sur la piece.

» Avant de commencer a travailler, assurez-

vous que le levier de blocage [1.6] est bien
fermé et que l'excentrique [1.7] est ouvert.

» Travaillez toujours de sorte que la force de
coupe de l'outil s'oppose a l'avance de la ma-
chine (fraisage en opposition).

Maniére de procéder

» Réglez la machine sur la profondeur de frai-
sage voulue.

» Mettez la machine en marche.
» Ouvrez le bouton rotatif [1.3].
» Descendez la machine jusqu’en butée.

» Pour verrouiller la position de la machine, ser-
rez le bouton rotatif [1.3].

» Effectuez le travail de fraisage voulu.
» Ouvrez le bouton rotatif [1.3].

» Remontez doucement la machine jusqu'a ce
qu'elle arrive en butée pour la ressortir de la
piece.

» Mettez la machine hors tension.

8.1 Types de guidage de la machine

a) Fraisage avec butée latérale

La butée latérale (fournie sur certains modéles)
est utilisée pour fraiser en parallele avec le bord
de la piece.
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» Pour serrer les deux tiges de guidage [12.4]
sur la butée latérale, utilisez les deux molettes
[12.2].

» Introduisez les tiges de guidage dans les rainu-
res de la table de fraisage jusqu‘au point sou-
haité puis serrez-les avec la molette [12.1].

Ajustage

» Desserrez la poignée rotative [12.7] pour pro-
céder a un réglage fin au moyen de la molette
[12.5]. La bague graduée [12.6] porte des gra-
duations de 0,1 mm. En maintenant la molette,
on peut tourner la bague graduée seule pour
régler la bague a la position "zéro". La gradua-
tion en millimétres [12.3] de la partie centrale
est utile pour des courses de réglage plus im-
portantes.

» Une fois l'ajustage effectué, serrez la poignée
rotative [12.7].

» Réglez les deux méchoires de guidage [13.3]
de maniere a ce que l'écart les séparant de la
fraise soit égal a environ 5 mm. Pour cela, des-
serrer les vis [13.2], puis les serrer a nouveau
une fois le réglage effectué.

» Uniquement lorsque vous faites un fraisage sur
le bord : poussez le capot d'aspiration [13.1] sur
la butée latérale par l'arriere jusqu’a atteindre
le cran puis raccordez un flexible d'aspiration
de diametre 27 mm ou 36 mm sur le raccord
d'aspiration [13.4]. Dans tous les autres cas,
gardez 'évacuation sur le raccord d’aspiration
de la machine.

b) Fraisage par copiage

Pour le fraisage suivant gabarit, utiliser la défon-

ceuse munie de sa bague de copiage (accessoi-

re).

@® Les bagues de copiage peuvent étre utilisées
ensemble avec la semelle fournie en série.
Cependant, pour améliorer le contact, une
semelle spéciale est disponible parmi les ac-
cessoires.

AN

Une fraise de dimension trop importante en-
dommagera la bague de copiage et peut ent-
rainer des accidents.

» Veillez a ce que la fraise employée passe bien
a travers l'ouverture de la bague de copiage.
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Maniére de procéder

» Couchez la machine sur le c6té sur un support
stable.

» Quvrez le levier [14.4].
» Démontez la semelle [14.1].
» Relachez le levier [14.4].

» Insérez une bague de copiage [14.3] sur la ta-
ble de fraisage en veillant a son bon position-
nement.

» Posez une semelle sur la table de fraisage par
ses pattes [14.2].

» Enfoncez la semelle dans la table de fraisage
jusqu'a atteindre le cran.

Le porte-a-faux Y de la piece par rapport au ga-
barit [fig. 15] sera calculé comme suit :

Y =2 (@ bague de copiage - @ fraise)

c) Finition des chants

Pour la finition des chants, la machine est utilisée
avec des fraises a contact par roulement a billes.
On guide dans ce cas la machine de sorte a faire
rouler le roulement a billes sur la piece.

Lors de la finition des chants, utilisez toujours le
récupérateur de copeaux KSF-OF afin d'optimiser
'aspiration.

d) Fraisage avec le systéeme de guidage FS

Le systeme de guidage (fourni sur certains mode-
les] facilite le fraisage de rainures droites.

» Fixez le rail de guidage sur la piece a l'aide des
serre-joint [16.4].

» Insérez la semelle [16.3] de la butée de guidage
dans la table de fraisage de la défonceuse (voir
sous "Changement de la semelle”).

@® Cette semelle posséde un décrochement pour
compenser la hauteur du rail de guidage.

» Pour serrer les deux tiges de guidage [16.6] sur
la butée de guidage, utilisez les molettes [16.5]
et [16.9].

» Ouvrez la molette [16.1].

» Insérez les tiges de guidage [16.6] dans les rai-
nures de la table de fraisage.

» Posez la défonceuse sur le rail de guidage par
sa butée de guidage.

» Si nécessaire, vous pouvez régler le jeu de la
butée de guidage sur le rail de guidage en ajus-
tant les machoires de guidage [16.2] avec un
tournevis.



» Déplacez la défonceuse le long des tiges de
guidage jusqu'a atteindre la distance voulue X
entre la fraise et le rail de guidage.

» Fermez la molette [16.1].
» Ouvrez la molette [16.10].

» Tournez la molette [16.7] pour ajuster la dis-
tance X.

@® En maintenant la molette [16.7], vous pouvez
tourner l'échelle [16.8] toute seule afin de
fixer le point zéro.

» Fermez la molette [16.10].

8.2 Changement de la semelle

Festool propose une gamme de semelles spécia-
lisées (accessoires) en fonction de vos différents
travaux.

Voici le mode opératoire pour les changer :

» Couchez la machine sur le c6té sur un support
stable.

» Ouvrez le levier [14.4].
» Démontez la semelle [14.1].
» Relachez le levier [14.4].

» Posez une semelle sur la table de fraisage par
ses pattes [14.2].

» Enfoncez la semelle dans la table de fraisage
jusqu'a atteindre le cran.

Lors de la premiere utilisation de la semelle : re-
tirer le film de protection !

8.3 Usinage de l'aluminium

AN

Risque d'accident - respectez les consignes

de sécurité suivantes lorsque vous usinez

l'aluminium :

» Installez en amont de l'appareil un disjonc-
teur a courant de défaut (FI, PRCD).

» Raccordez la machine a un dispositif
d'aspiration adéquat.
» Nettoyez régulierement les dépots de

poussieres dans le corps du moteur.
» Portez des lunettes de protection.

9 Accessoires

Utilisez uniquement les accessoires Festool et
consommables Festool d'origine prévus pour cet
outil, car ces composants systemes sont parfaite-
ment mis au point les uns par rapport aux autres.
Sivous utilisez des accessoires et consommables

d'autres marques, la qualité du résultat peut étre
dégradée et les recours en garantie peuvent étre
soumis a des restrictions. L'usure de l'outil ou
votre charge personnelle peuvent augmenter se-
lon chaque application. Pour cette raison, proté-
gez-vous, votre outil et vos recours en garantie en
utilisant exclusivement les accessoires Festool et
consommables Festool d'origine !

Festool propose de nombreux accessoires pour
votre défonceuse :

- des fraises adaptées a diverses utilisations,

- le rail de guidage pour les fraisages en ligne
droite,

- des semelles adaptées a diverses utilisations.

Vous trouverez d'autres accessoires [(avec leur
référence) et d'autres outils dans votre catalogue
Festool ou sur Internet a l'adresse www.festool.
com.

10 Entretien

AV

Risque d'accident, électrocution

» Avant toute intervention sur la machine, dé-
branchez le cordon d'alimentation.

» Toute opération de réparation ou d'entretien
nécessitant 'ouverture du boitier moteur ne
peut étre entreprise que par un atelier de ser-
vice apres-vente agréé.

Pour assurer la circulation de lair, il est impéra-
tif que les oules de ventilation du boitier moteur
soient maintenues dégagées et propres.

La machine est équipée de charbons spéciaux
autorupteurs. Lorsque ceux-ci sont usés, lali-
mentation est coupée et la machine s'arréte.

11 Elimination

Ne jetez pas les outils électriques avec les ordu-
res ménageres ! Eliminez l'appareil, les accessoi-
res et 'emballage dans le respect de l'environne-
ment, c'est-a-dire en les envoyant au recyclage !
Respectez en cela les dispositions nationales en
vigueur.

UE uniquement : d'apres la directive européenne
2002/96/CE relative aux appareils électriques et
électroniques usagés et sa transposition en droit
national, les outils électriques usagés doivent
étre collectés a part et recyclés de maniere éco-
logique.
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12 Garantie

Nous accordons pour nos appareils une garantie
pour tout défaut de matiere et vice de fabrication
conformément aux spécifications légales de cha-
que pays considéré, toutefois pour un minimum
de 12 mois. A lintérieur des états de L'Union
Européenne, la durée de la garantie est de 24
mois (justificatif par la facture ou le bordereau de
livraison). Les dommages provenant en particu-
lier de l'usure naturelle, d'une surcharge, d'une
manipulation non conforme ou imputables a l'uti-
lisateur ou a une utilisation contraire a la notice
d'utilisation, ou connus au moment de l'achat,
sont exclus de la garantie. Sont également exclus
les dommages résultant de l'utilisation d'acces-
soires et de consommables (patins de poncage
par exemple) qui ne sont pas d'origine Festool.

Les réclamations ne peuvent étre reconnues que
si l'appareil est renvoyé, sans étre désassemblé,
au fournisseur ou a un service apres-vente Fes-
tool agréé. Conservez bien la notice d'utilisation,
les consignes de sécurité, la nomenclature des
pieces de rechange et l'attestation d'achat. Pour
le reste, les conditions de garantie en vigueur du
fabricant sont applicables.

Remarque

Nous nous réservons le droit de modifier les ca-
ractéristiques techniques mentionnées en raison
de nos travaux continus de recherche et de déve-
loppement.
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13 Déclaration de conformité CE
N° de série
496069, 496071

Défonceuse
OF 2200 EB

Année du marquage CE : 2007

Nous certifions, sous notre propre responsabilité,
que ce produit satisfait aux normes ou documents
correspondants suivants :

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 tel que sti-
pulé dans les directives européennes 98/37/CE
(jusqu’au 28 décembre 2009), 2006/42/CE (a par-
tir du 29 décembre 2009), 2004/108/CE.

(al)a (l-}l Joé ol rntn %w—v(

Dr. Johannes Steimel

Directeur recherche, développement, documen-
tation technique

c € Festool GmbH
Wertstral3e 20
D-73240 Wendlingen

REACh pour les produits Festool, leurs accessoi-
res et les consommables

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



@&

Fresadora OF 2200

indice de contenidos

1 Simbolos 29
2 Datos técnicos 29
3 Componentes 29
4 Uso conforme a lo previsto 29
5 Indicaciones de seguridad 29

5.1 Indicaciones de seguridad generales 29
5.2 Indicaciones de seguridad especificas 30

5.3 Emisiones 30
6 Puesta en servicio 30
7  Ajustes 30
7.1 Sistema electronico 31
7.2 Cambio de herramienta 31
7.3 Cambio de las pinzas de sujecidn 32
7.4 Ajuste de la profundidad de fresado 32
7.5 Fresado previo/fresado de precision 32
7.6 Ajuste fino para el tratamiento de can-

tos 32
7.7 Aspiracion 33
8 Funcionamiento 33
8.1 Tipos de guiado de la maquina 33
8.2 Cambio de la suela de apoyo 35
8.3 Trabajar con aluminio 35
9 Accesorios 35
10 Mantenimientoy cuidado 35
11 Eliminacidn de residuos 35
12 Garantia 35
13 Declaracion de conformidad CE 36

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

1 Simbolos

& Aviso ante un peligro general

Leer las instrucciones/indicaciones!
Q jUsar mascarilla!

2 Datos técnicos

2200 W

(Version de 110 V: 16 A)
NUmero de revoluciones (marcha en vacio)

10.000 - 22.000 rpm

Ajuste rapido de profundidad 80 mm

Ajuste fino de profundidad 20 mm

Rosca de conexion del arbol de accionamiento

M22x1,0

Potencia

Didmetro de fresa, max. 89 mm (32"
Peso (sin cable de red) 7.8 kg
Clase de proteccion @/l

3 Componentes
[1.1]  Rueda de ajuste para ajuste fino de pro-
fundidad de fresado

[1.2]  Anillo graduado para ajuste fino de pro-
fundidad de fresado

[1.3]  Botdn giratorio para sujecion de profun-
didad de fresado

[1.4]  Escala para profundidad de fresado
[1.5]  Tope de profundidad con indicador

[1.6]  Palancade apriete para tope de profundi-
dad

[1.71  Disco excéntrico para el acoplamiento del
tope de profundidad y del tope de etapas

[1.8]  Tope de etapas

[1.91  Palanca de manejo para el cambio de las
suelas de apoyo

[1.10] Balancin para el bloqueo del husillo

[1.11] Rueda de ajuste para la regulacion del

numero de revoluciones

[2.1]  Botdn de fijacion para el interruptor de
conexion y desconexion

[2.2]  Interruptor de conexion y desconexion
[2.3]  Bloqueo de la caperuza de proteccion
[2.4]  Empufaduras

[2.5]  Racor de aspiracion

4 Uso conforme a lo previsto

Las fresadoras estan disenadas para fresar ma-
dera, plasticos y materiales similares. Si se em-
plean las fresadoras previstas en los documentos
de venta Festool, es posible trabajar también con
aluminio y carton yeso.

El usuario es responsable de los danos y acciden-
tes producidos por un uso contrario a lo previsto.

5 Indicaciones de seguridad
5.1 Indicaciones de seguridad generales

& iATENCIf)N! Lea integramente las instruc-
ciones e indicaciones de seguridad. El incum-
plimiento de dichas instrucciones e indicaciones
puede dar lugar a descargas eléctricas, incendios
o lesiones graves.

Guarde todas las indicaciones de seguridad e
instrucciones para futuras referencias.

El término herramienta eléctrica empleado en
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las siguientes advertencias de peligro se refiere a
herramientas eléctricas de conexion a la red (con
cable de red) y a herramientas eléctricas acciona-
das por acumulador (o sea, sin cable de red).

5.2 Indicaciones de seguridad especificas

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

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

- Utilizar dnicamente herramientas conformes a
EN 847-1. Todas las herramientas de fresar Fes-
tool cumplen estos requisitos.

- No debe superarse el nUmero maximo de revo-
luciones indicado en la herramienta.

- No deben utilizarse las fresas agrietadas o da-
nadas que se hayan deformado.

- Sujete las herramientas sélo con el diametro
de vastago previsto para la pinza de sujecion.

- Lleve puesto el equipo de proteccion personal
apropiado: protecciéon de oidos, gafas de pro-
teccion y mascarilla en trabajos que generan
polvo, y guantes de proteccidn al trabajar con
materiales rugosos y al cambiar de herramien-
ta.

- Las herramientas eléctricas Festool so6lo pue-
den integrarse en mesas de trabajo previstas
por Festool para tal efecto. El montaje en me-
sas de trabajo diferentes o de confeccion propia
puede mermar la seguridad de la herramienta
eléctricay provocar graves accidentes.

5.3 Emisiones

Valores de emision acustica determinados segun
EN 60745:

Nivel de intensidad sonora L., = 87 dB(A)
Nivel de potencia sonora L, = 98 dB(A]
Factor de inseguridad K=3dB

/N[O

El ruido al trabajar puede danar los oidos.

» Utilice proteccion de oidos

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

Valor de emision de oscilaciones

(3 ejes) a, <2,5m/s?
Factor de inseguridad K=1,5m/s?
Los valores de emision indicados (vibracidn, rui-
do) se midieron conforme a las condiciones de la
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norma EN 60745y sirven para la comparacion de
magquinas. Son adecuados para una evaluacidn
provisional de los valores de vibracién y ruido en
la aplicacion.

Los valores de emisidn indicados representan las
aplicaciones principales de la herramienta eléc-
trica. No obstante, si se emplea la herramienta
eléctrica para otras aplicaciones, con otras he-
rramienta o con un mantenimiento insuficiente,
puede aumentar notablemente los valores de vi-
bracidny ruido en todo el tiempo de trabajo. Tam-
bién se tienen que tener en cuenta los tiempos de
marcha en vacio y de inactividad de la maquina
para obtener una evaluacidn exacta durante un
tiempo fijado, pues el valor obtenido en la me-
dicion incluyendo estos tiempos puede resultar
mucho mas bajo.

6 Puestaen servicio

AN

Peligro de accidente en caso de utilizar la ma-
quina con una tension o frecuencia incorrec-
tas.

» La tension de la red y la frecuencia de la red
eléctrica deben coincidir con los datos que fi-
guran en la placa de tipo.

»En América del Norte las maquinas Festool

solo pueden utilizarse con una tensidon de
120 V/60 Hz.

El interruptor [2.2] funciona como interruptor de
conexion/desconexion. En caso de funcionamien-
to continuado puede bloquearse con el boton de
fijacion lateral [2.1]. Al presionar de nuevo el inte-
rruptor, el bloqueo se suelta.

7 Ajustes

AV

Peligro de accidente, electrocucion

» Antes de realizar cualquier trabajo en la ma-
quina debe desconectar el enchufe de la red.

7.1 Sistema electronico

La OF 2200 EB posee un sistema electronico de
onda plena con las siguientes propiedades:

Arranque suave

El arranque suave mediante control electrénico
garantiza una puesta en marcha de la maquina
sin sacudidas.



Regulacion del numero de revoluciones

Elndmero de revoluciones puede regularse de modo
continuo con la rueda de ajuste (1.11) entre 10.000 y
22.000 rpm. De este modo la velocidad de corte pue-
de ajustarse de manera dptima a cada material y a
cada fresadora.

Didmetro de fresa g o
[mm] S 3
1 03 -5 - B¢
Material -30 50 89 .© g
Rueda de ajuste, 2 o
etapa =
HW
Madera dura 6-4 5-3 3-1 (HSS]
HSS
Maderablanda 6-5 6-4 5-3 (HW]
Planchas de
madera aglo- 6.5 b4 4-2 oW
merada, recu-
biertas
Plastico b-4 6-3 3-1 HW
.. HSS
Aluminio 3-1 3-1 2-1 (HW]
Carton yeso 2-1 1 1 HW

Numero constante de revoluciones

El nimero preseleccionado de revoluciones del
motor se mantiene constante gracias a un siste-
ma electrénico. De este modo se consigue tam-
bién bajo carga una velocidad de corte estable.

Protector contra sobretemperatura

La herramienta dispone de un control de tempera-
tura electronico para proteger el motor de un so-
brecalentamiento. Antes de alcanzarse una tem-
peratura critica del motor, el sistema electronico
de seguridad del motor se desconecta. Una vez
transcurrido un tiempo de enfriamiento de aprox.
3 - 5 minutos, la maquina esta de nuevo operativay
lista para funcionar. Si la maquina esta en marcha
(marcha en vacio) el tiempo de enfriamiento se re-
duce considerablemente.

Freno

La OF 2200 EB cuenta con un freno electronico,
que detiene el husillo junto con la herramienta en

cuestion de segundos al desconectar la maqui-
na.

7.2 Cambio de herramienta

/N0

Peligro de accidente: la fresadora puede estar
muy caliente después de su uso y cuenta con
aristas de corte muy afiladas.

» Deje que la herramienta se enfrie antes de
proceder al cambio.

» | leve puestos guantes de proteccion para el
cambio de herramienta.

ADVERTENCIA

Presione el balancin para el bloqueo del husillo
[3.1] sélo cuando la maquina esté apagada.

Para el cambio de herramienta se recomienda
apoyar la maquina sobre el lateral.

a) Insercion de la herramienta

» Inserte la fresadora [3.4/3a.1] hasta donde sea
posible, al menos hasta la marca N en el vas-
tago de la fresa en la pinza de sujecion abierta
[3a.2]. Si no se ve la pinza debido a la tuerca de
racor [3a.3], deberd introducirse la fresadora
en la pinza como minimo hasta que la marca
M no sobresalga de la tuerca de racor.

» Presione el balancin [3.1] para el blogueo del
husillo en el lateral [BI.

» Apriete la tuerca de racor [3.3] con una llave de
boca (SW 24).

@® El balancin bloquea el husillo de motor res-
pectivo s6lo en una direccion de giro. Por este
motivo, no es necesario depositar la llave de
tornillos al abriry cerrar la tuerca, de lo con-
trario podria moverse de un lado a otro como
una carraca.

b) Extraccion de la herramienta

» Empuje en caso necesario la caperuza de pro-
teccion de virutas [3.2] hacia arriba hasta que
quede encajada.

» Presione el balancin [3.1] para el bloqueo del
husillo en el lateral [Al.

» Afloje con una llave de horquilla (SW 24) la
tuerca de racor [3.3] hasta que pueda extraer
la herramienta.

7.3 Cambio de las pinzas de sujecion

» Empuje en caso necesario la caperuza de pro-
teccion de virutas [4.2] hacia arriba hasta que
quede encajada.
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» Presione el balancin [4.1] para el bloqueo del
husillo en el lateral [Al.

» Cierre completamente la tuerca de racor [4.3].

» Extraiga la tuerca de racor junto con la pinza de
sujecion [4.4] del husillo. No separe la tuerca
de racor y la pinza de sujecion, ya que forman
una unidad.

» Coloque una nueva pinza de sujecion con tuerca
de racor en el husillo.

» Abra ligeramente la tuerca de racor. No apriete

la tuerca de racor hasta que no haya una fresa
insertada.

7.4 Ajuste de la profundidad de fresado
El ajuste se lleva a cabo en dos pasos:

a) Ajuste del punto cero

» Coloque la fresadora en una base plana (super-
ficie de referencia).

» Abra la palanca de apriete [5.2].
» Abra el botdn giratorio [5.1].

» Presione la herramienta hacia abajo hasta que
la fresa quede apoyada sobre la base (superfi-
cie de referencial. - Fije la herramienta en esta
posicion cerrando el botén giratorio (5.1).

» Presione el tope de profundidad [5.3] contra
uno de los tres topes fijos del tope de etapa gi-
ratorio [5.4].

» Empuje el indicador [5.5] hacia abajo de manera
que senale 0 mm en la escala [5.7].

i no coincide el punto cero del indicador, se

@ si incide el p del indicad
puede corregir girando el tornillo [5.6] del in-
dicador.

El tope de etapas (Figura 7) consta de tres topes;
es posible ajustar la altura de dos de ellos con un
destornillador:

Tope Altura
A 18 mm - 51 mm
B 6mm-18 mm
C 0mm

@® Eltope C cuenta con un rebaje para el fresado
previo, véase "Fresado previo/fresado de pre-
cision”.

b) Fijacion de la profundidad de fresado

» Tire del tope de profundidad [6.6] hacia arriba

hasta que el indicador [6.2] muestre la profun-
didad de fresado deseada.
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» Fije el tope de profundidad con la palanca de
apriete [6.3] en esta posicion.

» Abra el botdn giratorio [6.1]. La herramienta esta
ahora en la posicion de salida.

» En caso necesario puede reajustar la profundi-
dad de fresado girando la rueda de ajuste [6.8].
Cada marca supone una modificacion de la pro-
fundidad de fresado de 0,1 mm. Un giro com-
pleto equivale a 1 mm.

@® Elanillo graduado [6.7] se puede girar por se-
parado para ajustarlo a “cero”.

@® Las tres marcas [6.4] indican en el borde [6.5]
el margen de ajuste maximo de la rueda de
ajuste (20 mm]) y de la posicidn intermedia.

7.5 Fresado previo/fresado de precision

El tope C cuenta con dos niveles de tope con una
diferencia de altura de 2 mm. De este modo podra
fresar en dos pasos con la profundidad de fresado
ajustada en el tope C:

» Fresado previo: la fresadora desciende hasta el
nivel de tope [7.1];

» Fresado de acabado: la fresadora desciende
hasta el nivel de tope [7.2].

@® Este procedimiento le permite realizar traba-
jos de fresado de una forma rapida y con una
gran profundidad de fresado sin renunciar a
una buena calidad superficial. La profundidad
de fresado efectiva se determina con el ajuste
del nivel de tope [7.2].

7.6 Ajuste fino para el tratamiento de cantos

La herramienta dispone de una ajuste fino espe-
cial para la utilizacion de fresadoras con cojinete
de arrastre. De este modo es posible, p. ej., ajus-
tar facil y rdpidamente una transicion exacta para
el redondeo de los bordes sin rebaje [figura 8].
Ajuste a continuacion la profundidad aprox. de fresa-
doy lleve a cabo una pasada de prueba.

Ajuste a continuacion la profundidad exacta de
fresado:

» Abra la palanca de apriete [9.2].

» Presione el tope de profundidad [9.3] contra el
tope fijo C [9.5].

» Fije el tope de profundidad con el disco excén-
trico [9.4] en el tope de etapas (girar en el sen-
tido de las agujas del reloj).

» Cierre la palanca de apriete [9.2].

» Abra el botdn giratorio [9.1].

» Ajuste la profundidad exacta de fresado girando
la rueda de ajuste [9.6].



@® EL ajuste de la profundidad de fresado hacia
ambas direcciones se puede efectuar con el
tope de etapas debido al acoplamiento del
tope de profundidad.

» Cierre el boton giratorio [9.1].

» Abra el disco excéntrico [9.4] (girar en el senti-
do contrario a las agujas del reloj).

» Efectle otras pasadas de prueba y ajustes en
caso necesario.

7.7 Aspiracion

N

El polvo aspirado puede danar las vias respi-

ratorias.

» Conecte siempre la herramienta a un disposi-
tivo de aspiracion.

» Trabaje Unicamente con una caperuza protec-
tora de virutas en perfecto estado [10.2].

» L leve puesta una proteccion respiratoria para
los trabajos que generen polvo.

En los racores de aspiracion [10.4] puede acoplarse
un aparato de aspiracion de Festool con un didmetro
del tubo flexible de aspiracion de 36 mm o 27 mm
(se recomienda 36 mm debido al minimo peligro de
atascamiento).

Elracor de aspiracion [10.4] se puede girar dentro
de lazona [10.3]. En la zona restante no es posible
desplazar suficientemente el racor de aspiracion
en el tubo de aspiracion para fijarlo.

Caperuza de proteccion contra virutas

La caperuza de proteccion contra virutas [10.2] se
puede encajar en una posicion superior, p. €j., para
el cambio de fresa. Para ello, empuje la caperuza
de proteccion de virutas hasta que quede encajada
arriba o presione la maquina hasta el tope hacia
abajo.

A fin de mejorar la efectividad de la aspiracion se
recomienda bajar la caperuza de proteccion con-
tra virutas durante el trabajo. Para ello, presione
la palanca [10.1] hacia la empunadura.

Colector de virutas KSF-OF
Con el colector de virutas KSF-OF [11.1] se puede

incrementar la efectividad de la aspiracion. EL dia-
metro de fresa maximo admisible es de 78 mm.

El montaje se realiza de forma similar al anillo co-
piador (véase "Fresado de copias”).

La caperuza se puede recortar con una sierra de
arco a lo largo de las ranuras [11.2] reduciendo

de este modo el tamano. El colector de virutas se
puede utilizar entonces en radios interiores hasta
un minimo de 52 mm.

8 Funcionamiento

AN

Peligro de accidente: observe las siguientes
indicaciones de trabajo:

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

» Sujete la maquina siempre con ambas manos
por las empunaduras previstas [2.4].

» Conecte siempre la fresadora antes de que la
fresa entre en contacto con la pieza de trabajo.

» Antes del trabajo, asegurese de que la palan-
ca de apriete [1.6] estd cerrada y el disco ex-
céntrico [1.7] esta abierto.

» Trabaje siempre de modo que la fuerza de
corte de la maquina compense el sentido de
avance de lafresadora(fresado contraavance).

Procedimiento

» Ajuste la profundidad de fresado deseada.
» Conecte la maquina.

» Abra el botdn giratorio [1.3].

» Presione la maquina hacia abajo hasta el tope.

» Fije la maquina en esta posicion cerrando el
botdn giratorio [1.3].

» Lleve a cabo el trabajo de fresado.
» Abra el botdn giratorio [1.3].

» Mueva lentamente la maquina hacia arriba has-
ta el tope (realizar incisiones).

» Desconecte la maquina.

8.1 Tipos de guiado de la maquina

a) Fresado con el tope lateral

El tope lateral (en parte accesorio) se colo-
ca para los trabajos de fresado en posicidon pa-
ralela respecto al borde de la pieza de trabajo.

» Fije las dos barras guia [12.4] con los dos
botones giratorios [12.2] en el tope lateral.

» Introduzca las barras guia hasta la medida de-
seada en las ranuras de la mesa de fresary fi-
jelas con el boton giratorio [12.1].

Ajuste fino

» Abra el boton giratorio [12.7] para efectuar un
ajuste fino con la rueda de ajuste [12.5]. El ani-
llo graduado [12.6] tiene una division de 0,1 mm
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para tal fin. Si se sujeta la rueda de ajuste, el
anillo graduado puede girarse para situarlo en
la posicion “Cero”. En caso de unos ajustes ma-
yores, la escala milimétrica [12.3] junto al cuer-
po base puede ser de ayuda.

» Cierre nuevamente el boton giratorio una vez
efectuado satisfactoriamente el ajuste fino
[12.7].

» Ajuste las dos mordazas de guia [13.3] de
tal modo que su distancia respecto a la fre-
sa sea de aprox. 5 mm. Para ello, debe-
ran abrirse los tornillos [13.2] y volverse
a apretar tras efectuar con éxito el ajuste.

» Solo en caso de fresar en el borde: empuje la
caperuza de aspiracion [13.1] desde atrés hasta
que quede encajada en el tope lateral, y conec-
te en el racor de aspiracion [13.4] un tubo flexi-
ble de aspiracion con un didmetro de 27 mm
o 36 mm. En caso contrario, deje la aspira-
cion en el racor de aspiracion de la maquina.

b) Fresado de copias

Para trabajos de fresado con plantillas se utiliza
la fresadora con un anillo copiador integrado (ac-
cesorio).

@® Los anillos copiadores se pueden utili-
zar con la suela de apoyo incluida de se-
rie. Para mejorar el apoyo se puede adquirir
como accesorio una suela de apoyo especial.

AN

Una fresadora demasiado grande dana el ani-
llo copiador y puede provocar accidentes.

» Asegurese de que la fresadora insertada en-
tra a través de la abertura del anillo copiador.

Procedimiento

» Coloque la maquina lateralmente sobre una
base estable.

» Abra la palanca [14.4].
» Retire la suela de apoyo [14.1].
» Vuelva a soltar la palanca [14.4].

» Cologue un anillo copiador [14.3] debidamente
en la mesa de fresar.

» Coloque una suela de apoyo con las bridas
[14.2] en la mesa de fresar.

» Presione la suela de apoyo hasta que quede en-
cajada en la mesa de fresar.

El saliente Y de la pieza de trabajo para la planti-
lla [figura 15] se calcula de la siguiente manera:

Y =" (@ de anillo copiador - @ de fresa)
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c¢) Tratamiento de cantos

Para el tratamiento de cantos se utilizan herra-
mientas de fresado con cojinete de arrastre en la
magquina. Para ello, la maquina se ha de guiar de
modo que el cojinete de arrastre gire en la pieza
de trabajo.

Para el tratamiento de cantos utilice siempre el
colector de virutas KSF-OF con objeto de mejorar
la aspiracion.

d) Fresado con sistema guia FS

El sistema de guia (en parte accesorio) facilita el

fresado de ranuras rectas.

» Fije el riel de guia con sargentos [16.4] en la
pieza de trabajo.

» Coloque la suela de apoyo [16.3] para el tope
de guia en la mesa de fresar de la fresado-
ra (véase "Cambio de la suela de apoyo").

@ Esta suela de apoyo cuenta con un reba-
je que compensa la altura del riel de guia.

» Fije las dos barras guia [16.6] con los botones
giratorios [16.5] y [16.9] en el tope de guia.

» Abra el botdn giratorio [16.1].

» Introduzca las dos barras guia [16.6] en las ra-
nuras de la mesa de fresar.

» Coloque la fresadora con el tope de guia en el
riel de guia.

» En caso necesario puede ajustar con un destor-
nillador en sendas mordazas de guia [16.2] el
juego del tope de guia en el riel de guia.

» Desplace la fresadora a lo largo de las barras
de guiado hasta la distancia deseada X de la
fresadora para el riel de guia.

» Cierre el botdn giratorio [16.1].
» Abra el botdn giratorio [16.10].

» Ajuste la distancia X exacta girando la rueda de
ajuste [16.7].

@ Si mantiene sujeta la rueda de ajuste [16.7],
puede girar por separado la escala [16.8] al
“cero”.

» Cierre el botdn giratorio [16.10].

8.2 Cambio de la suela de apoyo

Festool oferta suelas de apoyo especiales (acce-

sorios) para diversas aplicaciones.

Estas suelas se pueden cambiar de la siguiente

manera:

» Coloque la maquina lateralmente sobre una
base estable.

» Abra la palanca [14.4].



» Retire la suela de apoyo [14.1].
» Vuelva a soltar la palanca [14.4].

» Coloque una suela de apoyo con las bridas
[14.2] en la mesa de fresar.

» Presione la suela de apoyo hasta que quede en-
cajada en la mesa de fresar.

Antes del primer uso de la banda de rodadura: re-
tirar la ldmina de proteccion.

8.3 Trabajar con aluminio

AN

Peligro de accidente: adopte las siguientes me-
didas de seguridad al trabajar con aluminio:

» Agregar un interruptor de corriente por de-
fecto- (FI-, PRCD-).

» Conecte la maquina en un aparato de aspira-
cidn apropiado.

» Limpie regularmente las acumulaciones de
polvo en la carcasa del motor.

» | leve puestas gafas de proteccion.

9 Accesorios

Utilice solamente los accesorios Festool origina-
les y el material de consumo Festool disenados
para esta maquina, puesto que los componentes
de este sistema estan optimamente ajustados
entre si. La utilizacién de accesorios y material
de consumo de otros fabricantes es probable que
afecte a la calidad de los resultados de trabajo y
conlleve una limitacion de los derechos de la ga-
rantia. El desgaste de la maquina o de su carga
personal puede variar en funcidon de la aplicacion.
Utilice Unicamente accesorios originales y mate-
rial de consumo de Festool para su propia protec-
ciony la de la maquina, asi como de los derechos
de la garantia

Festool le ofrece una gran variedad de acceso-
rios para su fresadora:

- Fresadoras para diferentes aplicaciones.
- Riel de guia para fresados rectos.
- Suelas de apoyo para diferentes aplicaciones.

Encontrard mas accesorios, asi como los nume-
ros de pedido de los accesorios y herramientas en
el catalogo Festool o en la direccion de Internet
www.festool.com.

10 Mantenimiento y cuidado

A

Peligro de accidente, electrocucion

» Antes de realizar cualquier trabajo en la ma-
quina debe desconectar el enchufe de la red.

» Todos los trabajos de mantenimiento y repa-
racion que exijan abrir la carcasa del motor
solamente pueden ser llevados a cabo por un
taller autorizado.

Para asegurar la circulacion del aire las abertu-
ras de aire de refrigeracion en la carcasa del mo-
tor deben mantenerse libres y limpias.

El aparato esta equipado con escobillas especia-
les autodesconectables. Si las escobillas estan
desgastadas, se interrumpe automaticamente la
corriente y el aparato se detiene.

11 Eliminacion de residuos

iNo desechar las herramientas eléctricas junto
con los residuos domésticos! Recicle el aparato,
los accesorios y el embalaje de forma respetuosa
con el medio ambiente. Tenga en cuenta la nor-
mativa vigente del pais.

Solo EU: De acuerdo con la directiva europea
2002/96/EC las herramientas eléctricas usadas
deben recogerse por separado y reciclarse de
forma respetuosa con el medio ambiente.

12 Garantia

Le ofrecemos una garantia ante defectos en los
materiales o de fabricacion de nuestros aparatos
conforme a las normativas locales vigentes du-
rante un periodo minimo de 12 meses. El tiempo
de validez de la garantia es de 24 meses en los
paises de la UE (mostrando la factura o el res-
guardo de entrega). La garantia no cubre los da-
hos producidos por deterioro/desgaste natural,
sobrecarga, manejo inadecuado o danos ocasio-
nados por el usuario o por un uso distinto a lo in-
dicado en el manual de instrucciones, asi como
tampoco cubre aquellos danos conocidos por el
usuario en el momento de la compra. También
quedan excluidos los danos provocados a raiz de
la utilizacion de accesorios y materiales de con-
sumo no originales (p. ej. platos lijadores).

Solo se aceptaran reclamaciones si se envia el
aparato sin desmontar al proveedor o a un taller
de servicio autorizado por Festool. Conserve el
manual de instrucciones, las indicaciones de se-
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guridad, la lista de piezas de repuesto y el ticket
de compra. En otros casos seran validas las con-
diciones de garantia del fabricante.

Observacion

Sujeto a modificaciones técnicas como resultado
de los continuos trabajos de investigacion y desa-
rrollo.

13 Declaracion de conformidad CE

N° de serie
496069, 496071

Fresadora
OF 2200 EB

Ano de certificacion CE: 2007

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

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

4:)/)0-. @'tJGé ol atn @lw(

Dr. Johannes Steimel

Director de investigacién, desarrollo y documen-
tacion técnica

c € Festool GmbH

Wertstrafle 20
D-73240 Wendlingen

36

Normativa REACh para productos Festool, inclu-
yendo accesorios y material de consumo

La normativa REACh, vigente desde 2007 en toda
Europa, regula el uso de productos quimicos.
Nosotros, como “usuarios intermedios”, es decir,
como fabricantes de productos, somos conscientes
de nuestra obligacion de mantener informados a
nuestros clientes. A fin de mantenerle siempre al
dia de nuestras novedades y de informarle sobre
las posibles sustancias utilizadas en nuestros
productos, hemos creado para usted la siguiente
pagina web: www.festool.com/reach
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Fresatrici verticali OF 2200
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Le figure indicate nel testo si trovano all'inizio e
alla fine delle istruzioni per l'uso.

1 Simboli

& Avvertenza di pericolo generico

Leggere le istruzioni/avvertenze!

@ Indossare la maschera antipolvere!

2 Dati tecnici

2200 W
(Versione 110 V: 16 A)
Numero di giri (a vuoto) 10000 - 22000 min-1
Regolazione rapida della profondita 80 mm

Potenza

Regolazione di precisione della profondita

20 mm

Filettatura raccordo dell'albero di trasmissione
M22x1,0
Diametro fresa, max. 89 mm (3'2")
Peso (senza cavo) 7,8 kg
Classe di protezione @/l

3 Elementi dell'elettrotensile

[1.1]

Rotellinadiregolazione perlaregolazione
di precisione della profondita di fresatura

[1.2]  Ghiera graduata per la regolazione di preci-

sione della profondita di fresatura

[1.3]  Manopola per il serraggio della profondi-

ta di fresatura
[1.4]
[1.5]
[1.6]
[1.7]

Scala per la profondita di fresatura
Asta di profondita con indicatore
Leva di serraggio per asta di profondita

Eccentrico per l'accoppiamento di asta di
profondita e battuta a livelli

[1.8]
[1.9]

Battuta a livelli

Leva di comando per la sostituzione della
soletta di scorrimento

[1.10]
[1.11]

Levetta per l'arresto dell'alberino

Rotellina per la regolazione del numero
di giri
[2.1]  Pulsante di blocco per linterruttore ON/

OFF

[2.2]1  Interruttore ON/OFF

[2.3] Leva per il bloccaggio della protezione
paratrucioli

[2.4]  Impugnature

[2.5]  Attacco di aspirazione

4 Utilizzo conforme

Le fresatriciverticali sono previste per la fresatura
di legno, materiali plastici e materiali analoghi al
legno. Utilizzando gli appositi utensili di fresatura
riportati nei cataloghi Festool, si possono lavorare
anche l'alluminio e il cartongesso. L utilizzatore &
responsabile per danni ed incidenti derivanti da
un uso improprio.

5 Avvertenze disicurezza
5.1 Avvertenze di sicurezza generali

ATTENZIONE! E assolutamente necessario
leggere attentamente tutte le avvertenze
di sicurezza e le istruzioni. Eventuali errori
nelladempimento delle avvertenze e delle istru-
zioni qui di seguito riportate potranno causare
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scosse elettriche, incendi e/o lesioni gravi.

Conservare tutte le avvertenze di sicurezza e i
manuali per riferimenti futuri.

Il termine «elettroutensile» utilizzato nelle avver-
tenze di pericolo si riferisce ad utensili elettrici
alimentati dalla rete (con linea di allacciamento)
ed ad utensili elettrici alimentati a batteria (senza
linea di allacciamento).

5.2 Avvertenze di sicurezza specifiche della
macchina

- Accertarsi che la fresa sia saldamente inserita
nel suo alloggiamento e controllare che funzio-
ni perfettamente.

- La pinza di serraggio ed il dado non devono pre-
sentare danneggiamenti di alcun tipo.

- E consentito esclusivamente l'uso di utensili che
corrispondono ai requisiti della norma EN 847-1.
Tutti gli utensili per fresatura Festool sono con-
formi a questi requisiti.

- Il numero di giri massimo riportato sull'utensi-
le non dev'essere superato, ed il range previsto
per la velocita dev'essere rispettato.

- Lefrese che presentano incrinature o che sono defor-
mate non devono essere utilizzate.

- Fissare esclusivamente gli utensili che hanno
un diametro dell'attacco previsto per la pinza di
serraggio.

- Indossare l'equipaggiamento protettivo perso-
nale adeguato: protezioni acustiche, occhiali
protettivi, mascherina antipolvere in caso di la-
vorazioni che generano polvere, guanti protettivi
per la lavorazione di materiali grezzi e durante
la sostituzione degli utensili.

- Gli elettroutensili Festool devono essere instal-
lati esclusivamente in tavoli da lavoro predispo-
sti allo scopo da Festool. Linstallazione in altri
tavoli da lavoro o in un tavolo da lavoro di pro-
duzione propria puo rendere lelettroutensile
insicuro e causare gravi incidenti.

5.3 Valori delle emissioni

[ valori sulla rumorosita sono stati rilevati secon-
do la norma EN 60745:

Livello di pressione acustica L, = 87 dB(A]
Livello di potenza sonora L, = 98 dB(A
Incertezza K=3dB
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Il rumore prodotto durante il lavoro puo dan-
neggiare l'udito.

» Utilizzare protezioni acustiche!

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

Valore di emissione delle vibrazioni
(3 assi) a, <2,5m/s?
Incertezza K=1,5m/s?
| valori di emissione indicati (vibrazioni, rumori)
sono stati misurati secondo le condizioni di prova
contenute in EN 60745 e servono per il confronto
fra le macchine. Sono utilizzabili anche per una
valutazione provvisoria del carico vibratorio e di
rumore durante il funzionamento. | valori di emis-
sione indicati sono rappresentativi delle principali
applicazioni dell'utensile elettrico.

Se pero l'utensile elettrico viene utilizzato per al-
tre applicazioni, con altre attrezzature aggiunte o
se non viene sottoposto a regolare manutenzione,
i carichi vibratori e di rumore possono aumenta-
re decisamente durante tutto il periodo di lavoro.
Per un’esatta valutazione durante un periodo di
lavoro prestabilito, si deve anche tener conto dei
tempi di funzionamento a vuoto e di arresto della
macchina in esso compresi. Questo puo ridurre
notevolmente il carico durante lintero periodo di
lavoro.

6 Messain funzione

AN

Pericolo di incidenti, se la macchina viene azio-
nata con una tensione o una frequenza diverse
da quelle ammesse.

» La tensione di rete e la frequenza della sor-
gente elettrica devono coincidere con le indi-
cazioni sulla targhetta.

» Nel Nord America & consentito esclusiva-
mente l'impiego di elettroutensili Festool con
tensione 120 V/60 Hz.

L'interruttore [2.2] ha la funzione di interruttore
ON/OFF. Per gli impieghi prolungati puo essere
bloccato con il pulsante di blocco [2.1] laterale.
Premendo ancora una volta l'interruttore, il bloc-
co viene nuovamente rilasciato.



7 Impostazioni

A

Pericolo di incidenti, scossa elettrica
» Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla

macchina estrarre sempre la spina dalla pre-
sa.

7.1 Elettronica

La OF 2200 EB e dotata di un’elettronica ad albero
pieno con le seguenti caratteristiche:

Avvio dolce

L'avvio dolce regolato elettronicamente garanti-
sce un avviamento della macchina “senza strap-
pi”.

Regolazione del numero di giri

Con la rotellina di regolazione [1.11] & possibile im-
postare il numero di giri, con regolazione continua,
tra 10000 e 22000 min'. In questo modo & possibile
adeguare in modo ottimale la velocita di taglio al
relativo materiale da lavorare e all'utensile di fre-
satura.

Diametro fresa

[mm] 9 T
)
10-30 0 -0 - G g8
Materiale 50 89 © E =
Posizione del- o S -
la rotellina di = E
regolazione
HW
Legno duro 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Legno tenero 6-5 6-4 5-3 (HW]
Pannelli di
truciolato 6-5 6-4 4-2 HW
rivestiti
Plastica 6-4 6-3 3-1 HW
" HSS
Alluminio 3-1 3-1 2-1 (HW]
Cartongesso 2-1 1 1 HW

Numero di giri costante

Il numero di giri preselezionato per il motore vie-
ne mantenuto costante a livello elettronico. Cio
consente di raggiungere una velocita di taglio co-
stante anche in caso di sovraccarico.
Protezione da temperatura elevata

Quale protezione contro il surriscaldamento (bru-

ciatura del motore) ¢ stato integrato un controllo
elettronico della temperatura. Prima che il moto-
reraggiunga una temperatura critica, l'elettronica
di sicurezza disattiva il motore. Dopo un periodo di
raffreddamento di circa 3 - 5 minuti la macchina
e nuovamente pronta all'uso e completamente in
grado di sostenere un carico. Quando la macchina
e in funzione (funzionamento a vuoto] il tempo di
raffreddamento diminuisce notevolmente.

Freni

La OF 2200 EB e dotata di un freno elettronico,
che dopo lo spegnimento della macchina arresta
completamente 'alberino con l'utensile entro po-
chi secondi.

7.2 Sostituzione dell'utensile

/N0

Pericolo di incidenti - l'utensile di fresatura
puo essere molto caldo al termine del lavoro,
ed é dotato di taglienti affilati.

» Prima di sostituire l'utensile, lasciarlo raf-
freddare.

» Per la sostituzione dell'utensile indossare
guanti da lavoro.

NOTA

Premere la levetta per l'arresto del mandrino [3.1]
solo a macchina spenta.

Per la sostituzione dell'utensile raccomandiamo
di posizionare la macchina su un lato.

a) Inserimento dell'utensile

» Inserire il piu possibile l'utensile di fresatura
[3.4/3a.1] nella pinza di serraggio aperta, al-
meno fino alla tacca N\ sul gambo della fresa
[3a.2]. Se la pinza di bloccaggio non & visibile
a causa del dado per raccordi [3a.3], l'utensile
di fresatura deve essere inserito nella pinza di
bloccaggio almeno fino a che la marcatura X
non sporge piu dal dado per raccordi.

» Premere la levetta [3.1] per l'arresto dell'albe-
rino sul lato [B].

» Serrare il dado [3.3] con una chiave fissa (aper-
tura 24).

@ La levetta blocca 'alberino del motore solo in
una direzione di rotazione. Pertanto, non é ne-
cessario togliere la chiave per dadi all’apertu-
ra o chiusura del dado, ma e possibile muo-
verla su e git come una chiave a cricchetto.
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b) Estrarre Uutensile

» Spingere eventualmente verso l'alto la protezione
paratrucioli [3.2] fino allo scatto.

» Premere la levetta [3.1] per larresto dell'albe-
rino sul lato [Al

» Con una chiave fissa (apertura 24) allentare il
dado [3.3] finché non sara possibile estrarre
lutensile.

7.3 Sostituzione della pinza di serraggio

» Spingere eventualmente verso l'alto la protezione
paratrucioli [4.2] fino allo scatto.

» Premere la levetta [4.1] per 'arresto dell'albe-
rino sul lato [Al.

» Svitare completamente il dado [4.3].

» Estrarre dall'alberino il dado insieme alla pinza
di serraggio [4.4]. Non separare maiil dado e la

pinza di serraggio, perché sono un componente
unico!

» Inserire una nuova pinza di serraggio con dado
nell’alberino.

» Avvitare leggermente il dado. Non serrare il
dado finché non ¢ inserita una fresa!

7.4 Impostazione della profondita di fresatura
L'impostazione viene effettuata in due fasi:

a) Impostare il punto zero

» Posizionare la fresatrice verticale su una base
in piano (superficie di riferimento).

» Aprire la leva di serraggio [5.2].
» Aprire la manopola [5.1].

» Premere verso il basso la macchina, finché la
fresa poggia sulla base (superficie di riferimen-
to). Fissare la macchina chiudendo la manopola
[5.1] in questa posizione.

» Premere l'asta di profondita [5.3] contro una
delle tre battute fisse della battuta a livelli gi-
revole [5.4].

» Spingere verso il basso l'indicatore [5.5], in modo
che indichi 0 mm sulla scala [5.7].

@ Se la posizione zero dell'indicatore non &
esatta, puo essere corretta ruotando la vite
[5.6] sull'indicatore.

La battuta a livelli (fig. 7) ha tre battute, di cui due

possono essere regolate in altezza con un caccia-
vite:

Battuta Altezza
A 18 mm - 51 mm
B 6mm -18 mm
C 0mm
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@® La battuta C & dotata di uno smusso per la
prefresatura - vedere "Prefresatura / fresatu-
ra di precisione”.

b) Preimpostazione della profondita di fresa-
tura

» Tirare verso l'alto 'asta di profondita [6.6] fin-
ché l'indicatore [6.2] segna la profondita di fre-
satura desiderata.

» Bloccare l'asta di profondita con la leva di ser-
raggio [6.3] in questa posizione.

» Aprire la manopola [6.1]. Ora la macchina ¢
nella posizione di partenza.

» All'occorrenza e possibile regolare la profondita
di fresatura ruotando la rotellina di regolazione
[6.8]. Per ogni tacca la profondita di fresatura
varia di 0,1 mm. Una rotazione completa da uno
spostamento di T mm.

® La ghiera graduata [6.7] pud essere ruotata
autonomamente per posizionarla su “zero”.

@ Le tre tacche [6.4] indicano il bordo [6.5] del
campo di regolazione massimo della rotellina
di regolazione (20 mm) e la posizione centra-
le.

7.5 Prefresatura / fresatura di precisione

La battuta C ha due livelli di battuta con una dif-
ferenza di altezza di 2 mm. Questo permette di
fresare in due fasi la profondita di fresatura impo-
stata con la battuta C:

» prefresatura, abbassando la fresatrice verticale
fino al livello della battuta [7.1];

» fresatura di precisione, abbassando la fresatri-
ce verticale fino al livello della battuta [7.2].

@® Con questo procedimento & possibile esegui-
re rapidamente i lavori di fresatura con una
grande profondita di fresatura, ottenendo
un’ottima qualita della superficie. La profon-
dita di fresatura finale viene determinata con
l'impostazione del livello della battuta [7.2].

7.6 Regolazione di precisione per la lavorazio-
ne dei bordi

Per l'impiego di utensili di fresatura con cuscinetto
a sfera di awvio, la macchina e dotata di una specia-
le regolazione di precisione, con cui si puo regolare
senza smusso in modo rapido e semplice ad esem-
pio un raccordo esatto per l'arrotondamento di bordi
[figura 8].

Dapprima impostare a grandi linee la profondita
di fresatura, ed eseguire una fresatura di prova.



Quindi regolare in modo esatto la profondita di
fresatura:

» Aprire la leva di serraggio [9.2].

» Premere l'asta di profondita [9.3] contro la bat-
tuta fissa C [9.5].

» Bloccare l'asta di profondita con l'eccentrico
[9.4] sulla battuta a livelli (ruotare in senso ora-
rio).

» Chiudere la leva di serraggio [9.2].
» Aprire la manopola [9.1].

» Impostare in modo esatto la profondita di fresa-
tura ruotando la rotellina di regolazione [9.6].

@® L'impostazione della profondita di fresatu-
ra in entrambe le direzioni & possibile grazie
all'accoppiamento dell'asta di profondita con
la battuta a livelli.

» Chiudere la manopola [9.1].

» Aprire l'eccentrico [9.4] (ruotare in senso antio-
rario).

» Eseguire eventualmente ulteriori prove di fre-
satura e impostazioni.

7.7 Aspirazione

N[

La polvere inalata puo danneggiare le vie re-
spiratorie.

» Collegare sempre la macchina ad un disposi-
tivo di aspirazione.

» Lavorare esclusivamente con la protezione
paratrucioli funzionante [10.2].

» In caso di lavori che generano polvere, indos-
sare una maschera protettiva per le vie respi-
ratorie.

All'attacco di aspirazione [10.4] si puo collegare
un aspiratore Festool con un diametro del tubo
di aspirazione di 36 mm o 27 mm (& consigliato
quello da 36 mm per ridurre il rischio di ottura-
zione). L'attacco di aspirazione [10.4] puo essere
ruotato nelle posizioni indicate [10.3]. Nelle altre
posizioni l'attacco di aspirazione non puo essere
spinto sufficientemente lontano dal tubo di aspi-
razione e non puo bloccarsi.

Protezione paratrucioli

La protezione paratrucioli [10.2] si puo fissare in
una posizione superiore, ad es. per la sostituzione
della fresa. A tale scopo, far scorrere verso l'alto la
protezione paratrucioli fino allo scatto in posizione,
oppure premere la macchinaverso il basso fino alla

battuta.

Per migliorare l'efficacia dell'aspirazione consi-
gliamo di abbassare la protezione paratrucioli du-
rante il lavoro. A tale scopo, premere la leva [10.1]
in direzione dell'impugnatura.

Dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF

Grazie al dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF
[11.1] si puo aumentare lefficacia dell'aspirazio-
ne nella fresatura di bordi. Il massimo diametro
di fresatura possibile & di 78 mm. Il montaggio si
esegue in modo analogo a quello dell’anello a
copiare (vedere "Fresatrice a copiare”). La cuffia
puo essere tagliata lungo le scanalature con una
sega ad archetto [11.2], per ridurne le dimensioni.
Il dispositivo di raccolta trucioli puo essere utiliz-
zato con raggi interni con dimensione massima
92 mm.

8 Funzionamento

AN

Pericolo di incidenti - osservare le seguenti av-
vertenze per il lavoro:

» Fissare sempre il pezzo in lavorazione in
modo che non possa spostarsi durante la la-
vorazione.

» Tenere sempre saldamente la macchina con
entrambe le mani afferrandola dalle impu-
gnature previste [2.4].

» Accendere sempre prima la fresatrice verti-
cale, prima di toccare il pezzo in lavorazione
con la fresa!

» Prima diiniziare il lavoro accertarsi che la leva
di serraggio [1.6] sia chiusa e che 'eccentrico
[1.7] sia aperto.

» Lavorare sempre in modo che la forza di ta-
glio dell’'utensile agisca in senso contrario
alla direzione di avanzamento della macchina
(fresatura nel senso contrario alla direzione
di rotazione).

Procedura

» Impostare la profondita di fresatura desidera-
ta.

» Accendere la macchina.
» Aprire la manopola [1.3].

» Premere verso il basso la macchina fino alla
battuta.

» Bloccare la macchina chiudendo la manopola
[1.3] in questa posizione.
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» Eseguire il lavoro di fresatura.
» Aprire la manopola [1.3].

» Muovere lentamente la macchina verso l'alto
fino alla battuta (estrazione).

» Spegnere la macchina.
8.1 Modalita di guida della macchina

a) Fresatura con battuta laterale

La battuta laterale (in alcune versioni, accessorio)
viene impiegata per i lavori di fresatura paralleli
al bordo del pezzo in lavorazione.

» Fissare le due aste di guida [12.4] con le due ma-
nopole [12.2] sulla battuta laterale.

» Guidare le aste di guida fino alla misura deside-
rata nelle scanalature del piano di fresatura, e
fissare le aste con la manopola [12.1].

Regolazione di precisione

» Aprire la manopolal[12.7] per eseguire una re-
golazione di precisione con la rotellina di re-
golazione [12.5]. La ghiera graduata [12.6] &
suddivisa in tacche di 0,1 mm. Se la rotellina di
regolazione viene trattenuta, e possibile ruota-
re la ghiera graduata da sola, per poterla impo-
stare su “zero”. In caso di regolazioni maggiori,
e particolarmente utile la scala millimetrica
[12.3] sul corpo base.

» Una volta terminata la regolazione di precisio-
ne, chiudere nuovamente la manopola [12.7].

» Regolare le due ganasce di guida [13.3] in modo
tale che la loro distanza dalla fresa sia di circa
5 mm. Per tale operazione & necessario aprire
le viti [13.2] e serrarle nuovamente dopo la re-
golazione.

» Solo per la fresatura di bordi: spingere da die-
tro la cuffia di aspirazione [13.1] sulla battuta
laterale fino allo scatto in posizione e collegare
all'attacco di aspirazione [13.4] un tubo di aspi-
razione con diametro 27 mm o 36 mm. Negli
altri casi, lasciare l'aspirazione sull'attacco di
aspirazione della macchina.

b) Fresatrice a copiare

Per i lavori di fresatura con dime si utilizza la fre-
satrice verticale con l'anello a copiare montato
(accessorio).

@ Gli anelli a copiare possono essere utilizzati
con la soletta di scorrimento di serie in dota-
zione. Per migliorare 'appoggio e disponibile
come accessorio una soletta di scorrimento
speciale.
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Un utensile di fresatura troppo grande dan-

neggia l'anello a copiare e puo essere causa di

incidenti.

» Accertarsi che l'utensile di fresatura impie-
gato sia di dimensioni adeguate all'apertura
dell’anello a copiare.

Procedura

» Posizionare la macchina di lato su una superfi-
cie stabile.

» Aprire la leva [14.4].
» Rimuovere la soletta di scorrimento [14.1].
» Rilasciare la leva [14.4].

» Inserire un anello a copiare [14.3] in posizione
corretta nel piano di fresatura.

» Inserire una soletta di scorrimento con le lin-
guette [14.2] nel piano di fresatura.

» Premere la soletta di scorrimento nel piano di
fresatura fino allo scatto in sede.

La sporgenza Y del pezzo in lavorazione rispetto alla
dima [figura 15] si calcola come segue:

Y =" (@ anello a copiare - @ fresa)

c) Lavorazione dei bordi

Per la lavorazione dei bordi si impiegano sulla
macchina utensili di fresatura con cuscinetto a
sfera di awvio. La macchina viene guidata in modo
che il cuscinetto a sfera di avvio rotoli sul pezzo in
lavorazione.

Per la lavorazione dei bordi utilizzare sempre il
dispositivo di raccolta trucioli KSF-OF per miglio-
rare l'aspirazione.

d) Fresatura con il sistema di guida FS

Il sistema di guida (in alcune versioni, accessorio)
facilita le operazioni di fresatura di scanalature
diritte.

» Fissare il binario di guida al pezzo in lavorazio-
ne con un morsetto a vite [16.4].

» Impostare la soletta di scorrimento [16.3] per la
battuta di guida nel piano di fresatura della fre-
satrice verticale (vedere "Sostituzione della so-
letta di scorrimento”).

(D Questa soletta di scorrimento e dotata di uno
smusso che compensa l'altezza del binario di
guida.

» Fissare le due aste di guida [16.6] con le manopo-

le [16.5] e [16.9] sulla battuta di guida.



» Aprire la manopola [16.1].

» Inserire le aste di guida [16.6] nelle scanalature
del piano di fresatura.

» Posizionare la fresatrice verticale con la battuta
di guida sul binario di guida.

» All'occorrenza e possibile regolare con un cac-
ciavite sulle due ganasce di guida [16.2] il gioco
della battuta di guida sul binario di guida.

» Spostare la fresatrice verticale lungo le aste di
guida fino alla distanza X desiderata tra l'uten-
sile di fresatura e il binario di guida.

» Chiudere la manopola [16.1].
» Aprire la manopola [16.10].

» Impostare in modo esatto la distanza X ruotando
la rotellina di regolazione [16.7].

@ Tenendo ferma la rotellina di regolazione
[16.7], & possibile ruotare solo la scala [16.8]
In posizione “zero".

» Chiudere la manopola [16.10].

8.2 Sostituzione della soletta di scorrimento

Festool offre delle solette di scorrimento speciali
(accessori) per diverse applicazioni.

Possono essere sostituite come descritto di se-

guito:

» Posizionare la macchina di lato su una superfi-
cie stabile.

» Aprire la leva [14.4].

» Rimuovere la soletta di scorrimento [14.1].

» Rilasciare la leva [14.4].

» Inserire una soletta di scorrimento con le lin-
guette [14.2] nel piano di fresatura.

» Premere la soletta di scorrimento nel piano di
fresatura fino allo scatto in sede.

Al primo utilizzo della soletta di scorrimento: ri-
muovere la pellicola protettiva!

8.3 Lavorazione dell'alluminio

/N

Pericolo di incidenti - durante la lavorazione

di alluminio attenersi alle seguenti misure di

sicurezza:

» Attivare preventivamente un interruttore di si-
curezza per correnti di guasto (FI, PRCD).

» Collegare sempre la macchina ad un disposi-
tivo di aspirazione idoneo.

» Rimuovere regolarmente i depositi di polvere
dall’alloggiamento del motore.

» Indossare occhiali protettivi.

9 Accessori

Utilizzare esclusivamente gli accessori originali
Festool e il materiale di consumo Festool previsti
per questa macchina, perché questi componenti
di sistema sono perfettamente compatibili tra di
loro. L'utilizzo di accessori e materiale di consu-
mo di altri produttori pregiudica la qualita dei ri-
sultati di lavoro e comporta verosimilmente una
limitazione della garanzia. A seconda dell’appli-
cazione, puo aumentare ['usura della macchina o
possono aumentare le sollecitazioni per l'utilizza-
tore. Pertanto raccomandiamo di salvaguardare
sempre se stessi, la macchina e la garanzia utiliz-
zando esclusivamente accessori originali Festool
e materiale di consumo Festool!

Festool é in grado di offrire un vasto assortimen-
to di accessori per le fresatrici verticali:

- Utensili di fresatura per svariate applicazioni.
- Binario di guida per fresature diritte.
- Solette di scorrimento per svariate applicazioni.

Gli altri accessori e i numeri d'ordine per accessori
ed utensili si trovano nel catalogo Festool o su In-
ternet al sito www.festool.com.

10 Manutenzione e cura

A

Pericolo di incidenti, scossa elettrica

» Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla
macchina estrarre sempre la spina dalla pre-
sa.

» Tutte le operazioni di manutenzione e ripara-
zione per le quali € necessario aprire l'allog-
giamento del motore devono essere esegui-
te solamente da un‘officina per l'Assistenza
Clienti autorizzata.

Per garantire la circolazione d'aria € necessario
tenere sempre sgombre e pulite le aperture per
l'aria di raffreddamento praticate nell'alloggia-
mento del motore.

L'elettroutensile e dotato di carboni speciali auto-
estinguenti: quando sono consumati, la corrente
viene automaticamente interrotta e l'elettrouten-
sile si arresta.

11 Smaltimento

Non gettare gli elettroutensili nei rifiuti dome-
stici! Provvedere ad uno smaltimento ecologico
dell’elettroutensile, degli accessori e dell'imbal-
laggio! Osservare le indicazioni nazionali in vigo-
re.
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Solo UE: la Direttiva europea 2002/96/CE prevede
che gli elettroutensili usati vengano raccolti sepa-
ratamente e smaltiti in conformita con le disposi-
zioni ambientali.

12 Garanzia

Per i nostri elettroutensili forniamo una garan-
zia per difetti del materiale o difetti di produzione
conforme alle disposizioni in vigore nei rispettivi
paesi e comunque con una durata minima di 12
mesi. All'interno degli stati dell'UE la durata della
garanzia € pari a 24 mesi (comprovata dalla fat-
tura o dal documento d'acquisto). Sono esclusi
dalla garanzia eventuali danni che, in particolare,
possano essere ricondotti a naturale usura/lo-
goramento, sovraccarico, utilizzo non conforme,
oppure danni causati dall'utilizzatore o imputabili
ad altri usi contrari a quanto previsto dal manua-
le d'istruzioni o ancora difetti noti al momento
dell’acquisto. Vengono parimenti esclusi anche i
danni derivanti dall'impiego di accessori e mate-
riali di consumo (ad es. platorelli) non originali.

Eventuali reclami potranno essere riconosciu-
ti solamente se l'elettroutensile verra rispedito,
integro, al fornitore o ad un Centro di Assistenza
Clienti autorizzato Festool. Conservare con cura
le istruzioni per l'uso, le avvertenze di sicurezza,
'elenco delle parti di ricambio ed il documento
comprovante l'acquisto. Per il resto sono valide le
attuali condizioni di garanzia del costruttore.

Nota

In considerazione del continuo lavoro di ricerca e
sviluppo ci riserviamo il diritto di apportare even-
tuali modifiche alle informazioni tecniche conte-
nute nella presente documentazione.

YA

13 Dichiarazione di conformita CE

Fresatrici verticali N° di serie
OF 2200 EB 496069, 496071

Anno del contrassegno CE: 2007

Dichiariamo sotto la nostra responsabilita che il
presente prodotto e conforme alle seguenti nor-
me o documenti normativi:

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

(al)a (l-}l Joé ol ratn %w—v(

Dr. Johannes Steimel

Direttore Ricerca, Sviluppo, Documentazione tec-
nica

Festool GmbH
Wertstral3e 20
D-73240 Wendlingen

C€

REACh per prodotti Festool, gli accessori e il ma-
teriale di consumo

REACh é l'ordinanza sulle sostanze chimiche vali-
da in tutta Europa dal 2007. Noi, in quanto ,utenti
finali”, ovvero in quanto fabbricanti di prodotti, sia-
mo consapevoli del nostro dovere di informazione
nei confronti dei nostri clienti. Per potervi tenere
sempre aggiornati e per informarvi delle possibili
sostanze appartenenti alla lista di candidati e con-
tenute nei nostri prodotti, abbiamo organizzato il
seguente sito web per voi:
www.festool.com/reach
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De vermelde afbeeldingen staan aan het begin en
aan het einde van de handleiding.

1 Symbolen

& Waarschuwing voor algemeen gevaar

Handleiding/aanwijzingen lezen!

@ Draag een stofmasker!

2 Technische gegevens

2200 W
(110 V-versie: 16 A)
10000 - 22000 min™’

Vermogen

Toerental (onbelast)

Dieptesnelinstelling 80 mm
Dieptefijninstelling 20 mm
Aansluitschroefdraad van de aandrijfas
M22x1,0
Freesdiameter, max. 89 mm (3'2")
Gewicht (zonder netsnoer) 7,8 kg

Beveiligingsklasse @/l

3 Apparaatonderdelen

[1.1]  Stelknop voor freesdiepte-fijninstelling
[1.2]
[1.3]

Schaalring voor freesdiepte-fijninstelling

Draaiknop voor de klemming van de
freesdiepte

[1.4]
[1.5]
[1.6]
[1.7]

Schaal voor freesdiepte
Diepteaanslag met naald
Spanhendel voor diepteaanslag

Excenter voor het koppelen van de diepte-
aanslag en de stappenaanslag

[1.8]
[1.9]

Stappenaanslag

Bedieningshendel voor het wisselen van
loopzolen

[1.10]
[1.11]
[2.1]

Kanteltoets voor spilvergrendeling
Stelknop voor toerentalregeling
Vergrendelknop voor in-/uitschakelaar

[2.2]  In-/uitschakelaar

[2.3] Hendel voor het vastzetten van de be-
schermkap

[2.4]  Handgrepen

[2.5]  Afzuigaansluiting

4 Gebruik volgens de stemming

De bovenfrezen zijn conform de bepalingen be-
stemd voor het frezen van hout, kunststof en hout-
achtig materiaal. Bij gebruik van het hiervoor in de
verkoopdocumentatie van Festool genoemde frees-
gereedschap kan ook aluminium en gipskarton be-
werkt worden.

De gebruiker is aansprakelijk voor schade en let-
sel bij gebruik dat niet volgens de voorschriften
plaatsvindt.

5 Veiligheidsvoorschriften
5.1 Algemene veiligheidsvoorschriften

LET OP! Lees alle veiligheidsvoorschriften
en instructies. Wanneer de waarschuwingen en
instructies niet in acht worden genomen, kan dit
een elektrische schok, brand of ernstig letsel tot
gevolg hebben.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en handlei-
dingen om ze later te kunnen raadplegen.

Het in de waarschuwingen gebruikte begrip
.elektrisch gereedschap” heeft betrekking op
elektrische gereedschappen voor gebruik op het
stroomnet (met netsnoer) en op elektrische ge-
reedschappen voor gebruik met een accu (zonder
netsnoer).
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5.2 Machinespecifieke veiligheidsvoorschriften

- Controleer of de freesmachine stevig bevestigd
is en of hij correct loopt.

- De spantang en de wartelmoer mogen niet be-
schadigd zijn.

- Er mag alleen gereedschap worden gebruikt
dat in overeenstemming is met de norm EN
847-1. Al het Festool-freesgereedschap voldoet
hieraan.

- Het maximale toerental dat op het gereedschap
staat aangegeven mag niet worden overschre-
den, het toerentalbereik dient in acht te worden
genomen.

- Ermogen geen freesmachines worden gebruikt
met scheuren of barsten of waarvan de vorm
veranderd is.

- Span alleen gereedschap in met een voor de
spantang geschikte schachtdiameter.

- Draag een passende persoonlijke veiligheids-
uitrusting: gehoorbescherming, veiligheidsbril,
stofmasker bij werkzaamheden waarbij stof
vrijikomt en veiligheidshandschoenen bij het
bewerken van ruwe materialen en het wisselen
van gereedschap.

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

5.3 Emissiewaarden
Geluidswaarden bepaald volgens EN 60745:

Geluidsdrukniveau L., = 87 dB(A)
Geluidsvermogensniveau L, = 98 dB(A)
Onzekerheid K=3dB

/NO

Door het geluid dat tijdens het bewerken ont-
staat, kan het gehoor beschadigd raken.

» Draag gehoorbescherming!

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

(3-assig) a, <2,5m/s?

Onzekerheid K=1,5m/s?
De aangegeven emissiewaarden [trilling, geluid)
zijn gemeten volgens de testvoorwaarden in EN
60745 en dienen voor de machinevergelijking. Aan
de hand van deze waarden kan ook een voorlopige
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inschatting van de trillings- en geluidsbelasting
tijdens het gebruik worden gemaakt.

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

6 Inbedrijfstelling

AN

Gevaar voor ongevallen wanneer de machine
met een ontoelaatbare spanning of frequentie
wordt gebruikt.

- De netspanning en de frequentie van de
stroombron dienen met de gegevens op het
typeplaatje overeen te stemmen.

- In Noord-Amerika mogen alleen Festool-
machines met een spanningsopgave van 120
V/60 Hz worden ingezet.

De schakelaar [2.2] dient als IN-/UIT-schakelaar.
Voor continugebruik kan hij met de vergrendel-
knop aan de zijkant [2.1] worden vastgezet. Door
de schakelaar nogmaals in te drukken wordt de
vergrendeling opgeheven.

Instellingen

&@

Gevaar voor ongevallen, elektrische schokken

» Haal voor alle werkzaamheden aan de ma-
chine altijd de stekker uit het stopcontact.

7.1 De elektronica

De OF 2200 EB beschikt over een volledige golf-
elektronica met de volgende kenmerken:

Zachte aanloop

De elektronisch geregelde zachte aanloop zorgt
voor een stootvrije aanloop van de machine.

Toerentalregeling
Het toerental kan met de stelknop (1.11) trap-



loos tussen 10000 en 22000 min™' ingesteld wor-
den. Hiermee kunt u de zaagsnelheid optimaal
aanpassen aan het betreffende materiaal en het
freesgereedschap.

Freesdiameter [mml]

(e}
. 10-30 2 20 - g%
Materiaal 50 89 c 5
Stand van de stelknop . %
HW
Hardhout 6-4 5-3  3-1 (HSS)
HSS
Zacht hout 6-5 6-4 5-3 (HW]
Spaanplaat,
geplastifi- 6-5 6-4  4-2 HW
ceerd
Kunststof 6-4 6-3 3-1 HW
. HSS
Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW]
Gipskarton 2-1 1 1 HW

Constant toerental

Het vooraf ingestelde motortoerental wordt elek-
tronisch constant gehouden. Hierdoor wordt ook
bij belasting een gelijkblijvende zaagsnelheid be-
reikt.

Temperatuurbeveiliging

Ter bescherming tegen oververhitting (doorbran-
den van de motor] is een elektronische tempera-
tuurbewakingingebouwd. Voordat er een kritische
motortemperatuur wordt bereikt, wordt de motor
door de veiligheidselektronica uitgeschakeld. Na
een afkoeltijd van ca. 3 - 5 minuten is de machine
weer bedrijfsklaar en volledig belastbaar. Bij een
draaiende machine (onbelast toerental] neemt de
afkoeltijd aanzienlijk af.

Rem
De OF 2200 EB beschikt over een elektronische
rem, die nadat de machine uitgeschakeld is de

spindel met het gereedschap binnen enkele se-
conden tot stilstand brengt.

7.2 Gereedschapswissel

/N0

Gevaar voor ongevallen - het freesgereedschap
kan na gebruik heet zijn, en het heeft scherpe
shijkanten.

» Laat het gereedschap voor het wisselen af-
koelen.

» Draag veiligheidshandschoenen bij het wisse-
len van gereedschap.

AANWUJZING

Druk alleen op de kanteltoets voor de spilver-
grendeling [3.1] wanneer de bij machine uitge-
schakeld is.

Voor het wisselen van gereedschap bevelen wij
aan de machine op zijn kant te leggen.

a) Gereedschap inbrengen

» Plaats het freesgereedschap [3.4/3a.1] zo ver
mogelijk, maar tenminste tot de markering N
op de freesschacht in de geopende spantang
[3a.2]. Wanneer de spantang niet zichtbaar
is door de wartelmoer [3a.3], moet het frees-
gereedschap tenminste z6 ver in de spantang
worden geleid dat de markering X niet meer
boven de wartelmoer uitsteekt.

» Druk op de kanteltoets [3.1] voor de spilver-
grendeling aan de zijkant [B].

» Draai de wartelmoer [3.3] met een steeksleutel
(SW 24] vast.

@ De kanteltoets blokkeert de motorspindel
slechts in één draairichting. Daarom hoeft de
schroefsleutel bij het openen en sluiten van
de wartelmoer niet te worden afgenomen,
maar kan als een ratel heen en weer worden
bewogen.

b) Gereedschap uithemen

» Schuif eventueel de beschermkap tegen spa-
nen [3.2] naar boven tot hij inklikt.

» Druk op de kanteltoets [3.1] voor de spilver-
grendeling aan de zijkant [Al.

» Open de wartelmoer (3.3) zo ver met een steek-
sleutel (SW 24) tot u het gereedschap kunt uit-
nemen.

7.3 Wisseling van spantang

» Schuif eventueel de beschermkap tegen spa-
nen [4.2] naar boven tot hij inklikt.
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» Druk op de kanteltoets [4.1] voor de spilver-
grendeling aan de zijkant [A].

» Draai de wartelmoer [4.3] volledig los.

» Neem de wartelmoer samen met de spantang
[4.4] uit de spindel. U mag de wartelmoer en de
spantang nooit van elkaar scheiden, omdat zij
een eenheid vormen!

» Breng een nieuwe spantang met wartelmoerin
de spindel in.

» Draai de wartelmoer licht aan. Draai de wartel-
moer niet vast zolang er geen freesmachine is
ingebracht!

7.4 Freesdiepte instellen
De instelling vindt plaats in twee stappen:

a) Nulpuntinstellen

» Plaats de bovenfrees op een egale ondergrond
(referentievlak).

» Draai de spanhendel open [5.2].
» Open de draaiknop [5.1].

» Druk de machine naar beneden tot de freesma-
chine op de ondergrond (referentievlak) rust.
Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop [5.1] te sluiten.

» Druk de diepteaanslag [5.3] tegen één van de
drie vaste aanslagen van de draaibare stappen-
aanslag [5.4].

» Schuif de wijzer [5.5] naar beneden, zodat hij 0
mm aanwijst op de schaal [5.7].

@® Klopt de nulstand van de wijzer niet, dan kan
deze worden gecorrigeerd door aan de schroef
[5.6] op de wijzer te draaien.

De stappenaanslag (afbeelding 7] beschikt over
drie aanslagen. Bij twee hiervan kunt u met een
schroevendraaier de hoogte instellen:

Aanslag Hoogte
A 18 mm - 51 mm
B 6mm -18 mm
C 0mm

@® Aanslag C beschikt over een diametersprong
om voor te frezen - zie ,Voor-/fijnfrezen".
b) Freesdiepte bepalen

» Trek de diepteaanslag [6.6] zover naar boven
tot de naald [6.2] de gewenste freesdiepte aan-
geeft.

» Klem de diepteaanslag met de spanhendel [6.3]
in deze stand vast.
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» Open de draaiknop [6.1]. De machine bevindt
zich nu in de oorspronkelijke stand.

» Zo nodig kunt u de freesdiepte bijstellen door
aan de stelknop [6.8] te draaien. Per mar-
keringsstreep verandert de freesdiepte met
0,7 mm. Een volledige omwenteling is 1 mm.

@® Er kan alleen aan de schaalring [6.7] worden
gedraaid om hem op ..nul” te zetten.

@® De drie markeringen [6.4] geven aan de rand
[6.5] het maximale instelbereik van de stel-
knop (20 mm) en de middenpositie aan.

7.5 Voor-/fijnfrezen

Aanslag C beschikt over twee aanslagniveaus met
een hoogteverschil van 2 mm. Hierdoor kunt u de
freesdiepte die met aanslag C is ingesteld in twee
stappen frezen:

» Voorfrezen door de bovenfrees neer te laten tot
op het aanslagniveau [7.1];

» Eindfrezen door de bovenfrees neer te laten tot
op het aanslagniveau [7.2];

@ Door op deze manier te werk te gaan, kunt
u snel freeswerkzaamheden met een grote
freesdiepte uitvoeren terwijl een goede opper-
vlaktekwaliteit gegarandeerd blijft. De uitein-
delijke freesdiepte wordt daarbij bepaald door
de instelling van het aanslagniveau [7.2].

7.6 Fijninstelling voor het bewerken van ran-
den

Voor het gebruik van freesgereedschap met aan-
loopkogellager beschikt de machine over een
speciale fijninstelling. Hiermee kan bijvoorbeeld
snel en eenvoudig een exacte overgang bij het af-
ronden van kanten zonder diametersprong wor-
den ingesteld [Afbeelding 8].

Stel eerst de freesdiepte grof in en voer bij wijze
van test een freesbewerking uit.

Stel hierna de freesdiepte exact in:
» Draai de spanhendel open [9.2].

» Druk de diepteaanslag [9.3] tegen de vaste aan-
slag C [9.5].

» Klem de diepteaanslag met de excenter [9.4]
aan de stappenaanslag vast (tegen de wijzers
van de klok indraaien).

» Draai de spanhendel dicht [9.2].

» Open de draaiknop [9.1].

» Stel de freesdiepte exact in door aan de stel-
knop [9.6] te draaien.



@® Door de koppeling van diepteaanslag en stap-
penaanslag is het mogelijk de freesdiepte in
beide richtingen in te stellen.

» Sluit de draaiknop [9.1].

» Open de excenter [9.4] (tegen de wijzers van de
klok in draaien).

» Voer eventueel meer freesbewerkingen bij wijze
van test en meer instellingen uit.

7.7 Afzuiging

N

Het inademen van stof kan schade toebrengen
aan de luchtwegen.

» Sluit de machine altijd aan op een afzuiging.

» Werk alleen met een goed functionerende be-
schermkap tegen spanen [10.2].

» Draag bij werkzaamheden waarbij stof vrij-
komt een zuurstofmasker.

Op de afzuigaansluiting [10.4] kan een Festool-
afzuigapparaat voorzien van een afzuigslang met
een diameter van 36 mm of 27 mm (36 mm aan-
bevolen wegens een geringer risico van verstop-
ping) worden aangesloten.

De afzuigaansluiting [10.4] kan binnen een be-
paald bereik [10.3] worden gedraaid. In het ove-
rige bereik kan de afzuigaansluiting niet zover
over de afzuigpijp worden geschoven dat hij goed
vastzit.

Beschermkap tegen spanen

De beschermkap tegen spanen [10.2] kan in een
hogere stand worden vergrendeld, bijv. voor de
freeswissel. Schuif de beschermkap hiervoor
naar boven tot hij vergrendelt, of druk de machine
tot de aanslag naar beneden.

Om het effect van de afzuiging te verbeteren, ra-
den wij aan de beschermkap tegen spanen tijdens
de werkzaamheden neer te laten. Druk hiervoor
op de hendel [10.1] in de richting van de hand-
greep.

Spaanvanger KSF-OF

Dankzij de spaanvanger KSF-OF [11.1] kan er
bij het kantfrezen effectiever worden afgezogen.
De maximaal mogelijke freesdiameter bedraagt
78 mm.

De montage gebeurt op dezelfde wijze als bij de
kopieerring (kopieerfrezen).

De kap kan met een beugelzaag langs de groeven
[11.2] worden afgesneden en hierdoor worden
verkleind. De spaanvanger kan bij binnenradii

met een minimale radius van 52 mm worden ge-
bruikt.

8 Gebruik

AN

Gevaar voor ongevallen - neem de volgende
aanwijzingen in acht:

» Bevestig het werkstuk altijd zo, dat het tijdens
de bewerking niet kan bewegen.

» Houd de machine altijd met beide handen vast
aan de daarvoor bestemde handgrepen [2.4].

» Schakel altijd eerst de bovenfrees in voordat u
met de freesmachine het werkstuk raakt!

» Zie er op toe dat de spanhendel [1.6] gesloten
en de excenter [1.7] geopend is voor aanvang
van de werkzaamheden.

» Werk steeds zo dat de snijkracht van het ge-
reedschap tegen de aanvoerrichting van de
machine ingaat (tegenloopfrezen).

Handelwijze

» Stel de gewenste freesdiepte in.
» Schakel de machine in.

» Open de draaiknop [1.3].

» Draai de machine tot de aanslag naar bene-
den.

» Klem de machine in deze stand vast door de
draaiknop [1.3] te sluiten.

» Voer de freeswerkzaamheden uit.
» Open de draaiknop [1.3].

» Bewegen de machine langzaam tot de aanslag
naar boven (uitvallen).

» Schakel de machine uit.

8.1 Manieren om de machine te geleiden
a) Frezen met zijaanslag

De zijaanslag (ten dele accessoires) wordt voor
freeswerkzaamheden parallel met de rand van
het werkstuk ingezet.

» Klem de beide geleidingsstangen [12.4] met be-
hulp van de twee draaiknoppen [12.2] vast aan
de zijaanslag.

» Leid de geleidingsstangen tot de gewenste
diepte in de groeven van de freestafel en klem
de geleidingsstangen met behulp van de draai-
knop [12.1] vast.
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Fijninstelling

» Open de draaiknop [12.7] om met behulp van de
stelknop [12.5] fijn in te stellen. Hiervoor heeft
de schaalring [12.6] een verdeling van 0,1 mm.
Wordt de stelknop vastgehouden, dan kan er
alleen aan de schaalring worden gedraaid om
hem op ..nul” te zetten. Bij grotere veranderin-
gen komt de millimeterschaalverdeling [12.3]
op het basisdeel van pas.

» Sluit de draaiknop [12.7] weer na het fijninstel-
len.

» Stel de beide geleidingsklemmen [13.3] zo in,
dat de afstand tot de freesmachine ca. 5 mm
bedraagt. Hiervoor dienen de schroeven [13.2]
te worden losgedraaid en na het instellen weer
te worden aangehaald.

» Alleen wanneer u langs de rand freest: schuif
de afzuigkap [13.1] van achteren op de zijaan-
slag tot hij inklikt, en sluit een afzuigslang met
een diameter van 27 mm of 36 mm aan op de
afzuigaansluiting [13.4]. Anders laat u de afzui-
ging over aan de afzuigaansluiting van de ma-
chine.

b) Kopieerfrezen

Voor freeswerkzaamheden met sjablonen ge-
bruikt men de bovenfrees met ingebouwde kopi-
eerring (accessoires).

@ De kopieerringen kunnen met de standaard
beschikbare loopzool worden gebruikt. Ter
verbetering van de ondersteuning is als ac-
cessoire een speciale loopzool verkrijgbaar.

AN

Door te groot freesgereedschap wordt de ko-
pieerring beschadigd, hetgeen kan leiden tot
ongevallen.

» Let erop dat het gebruikte freesgereedschap
door de opening van de kopieerring past.

Handelwijze

» Leg de machine met de zijkant op een stabiele
ondergrond.

» Open de hendel [14.4].
» Neem de loopzool [14.1] af.
» Laat de hendel [14.4] weer los.

» Leg een kopieerring [14.3] in de juiste positie in
de freestafel.

» Leg een loopzool met de las [14.2] in de freesta-
fel.
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» Druk de loopzool in de freestafel tot hij inklikt.

De mate waarin het werkstuk ten opzichte van
het sjabloon uitsteekt Y [Afbeelding 15] wordt als
volgt berekend:

Y =2 (@ kopieerring - @ freesmachine)

c) Bewerking van de randen

Voor het bewerken van randen wordt freesge-
reedschap met aanloopkogellager in de machine
ingebracht. Hierbij wordt de machine zo geleid
dat de aanloopkogellager op het werkstuk afrolt.

Maak bij de bewerking van randen altijd gebruik
van de spaanvanger KSF-OF, om de afzuiging te
verbeteren.

d) Frezen met geleidesysteem FS

Met behulp van het geleidesysteem (ten dele ac-
cessoires) kunnen gemakkelijker rechte groeven
gefreesd.

» Bevestig de geleiderail met schroefklemmen
[16.4] aan het werkstuk.

» Breng de loopzool [16.3] voor de geleideaan-
slag in de freestafel van de bovenfrees in (zie
.Loopzool verwisselen”).

@® Deze loopzool beschikt over een diameter-
sprong die de hoogte van de geleiderail com-
penseert.

» Klem de beide geleidingsstangen [16.6] met be-
hulp van de twee draaiknoppen [16.5] en [16.9]
aan de geleideaanslag vast.

» Open de draaiknop [16.1].

» Leid de geleidingsstangen [16.6] in de groeven
van de freestafel.

» Plaats de bovenfrees met de geleideaanslag op
de geleiderail.

» Zo nodig kunt u met een schroevendraaier bij
de beide geleidebekken [16.2] de speling van de
geleideaanslag op de geleiderail instellen.

» Schuif de bovenfrees langs de geleidingsstan-
gen totdat de gewenste afstand X van het frees-
gereedschap ten opzichte van de geleiderail is
bereikt.

» Sluit de draaiknop [16.1].

» Open de draaiknop [16.10].

» Stel de afstand X exact in door aan de stelknop
[16.7] te draaien.

@ Wanneer u de stelknop [16.7] vasthoudt, kunt
u de schaal [16.8] alleen op ..Nul" draaien.

» Sluit de draaiknop [16.10].



8.2 Loopzolen verwisselen

Festool biedt speciale loopzolen (accessoires)
voor uiteenlopende toepassingen.

Deze kunnen als volgt worden verwisseld:

» Plaats de machine met de zijkant op een sta-
biele ondergrond.

» Open de hendel [14.4].
» Neem de loopzool [14.1] af.
» Laat de hendel [14.4] weer los.

» Leg een loopzool met de las [14.2] in de freesta-
fel.

» Druk de loopzool in de freestafel tot hij inklikt.

Bij het eerste gebruik van de loopzool: bescherm-
folie verwijderen!

8.3 Bewerken van aluminium

AN

Gevaar voor ongevallen - neem bij de bewer-
king van aluminium de volgende veiligheids-
maatregelen in acht:

» Voorschakelen van een differentiaal- (FI-,
PRCD-) veiligheidsschakelaar.

» Sluit de machine altijd aan op een geschikt af-
zuigapparaat.

» Verwijder regelmatig het stof dat zich in de
motorbehuizing heeft afgezet.

» Draag een veiligheidsbril.

9 Accessoires

Maak uitsluitend gebruik van de voor deze ma-
chine bestemde originele Festool-accessoires
en het Festool-verbruiksmateriaal, omdat deze
systeemcomponenten optimaal op elkaar zijn af-
gestemd. Bij het gebruik van accessoires en ver-
bruiksmateriaal van andere leveranciers is een
kwalitatieve beinvloeding van de werkresultaten
en een beperking van de garantieaanspraken
waarschijnlijk. Al naar gelang de toepassing kan
de slijtage van de machine of de persoonlijke be-
lasting van u zelf toenemen. Bescherm daarom
uzelf, de machine en uw garantieaanspraken door
uitsluitend gebruik te maken van originele Fes-
tool-accessoires en Festool-verbruiksmateriaal!

Festool biedt u zeer uitgebreide accessoires
voor de bovenfrees:

- Freesgereedschap voor verschillende toepas-
singen.

- Geleiderail om recht te frezen.
- Loopzolen voor verschillende toepassingen.

Andere accessoires en de bestelnummers voor
accessoires en gereedschap vindt u in uw Festool-
catalogus of op het internet op www.festool.com.

10 Onderhoud en verzorging

A

Gevaar voor ongevallen, elektrische schokken

» Haal voor alle werkzaamheden aan de machi-
ne altijd de stekker uit het stopcontact.

» Alle onderhouds- en reparatiewerkzaamhe-
den waarvoor het vereist is de motorbehui-
zing te openen, mogen alleen door een ge-
autoriseerde onderhoudswerkplaats worden
uitgevoerd.

Ter bescherming van de luchtcirculatie dienen de
koelluchtopeningen in de motorbehuizing steeds
vrij en schoon te worden gehouden.

Het toestel is met zelf uitschakelbare speciale
kolen uitgerust. Zijn die versleten, dan volgt een
automatische stroomonderbreking en komt het
toestel tot stilstand.

11 Afvalverwijdering

Geef elektrisch gereedschap niet met het huis-
vuil mee! Voer het apparaat, de accessoires en de
verpakking op milieuvriendelijke wijze af! Neem
daarbij de geldende nationale voorschriften in
acht.

Alleen EU: Volgens de Europese richtlijn 2002/96/
EG dienen oude elektroapparaten gescheiden te
worden ingezameld en op milieuvriendelijke wijze
te worden afgevoerd.

12 Garantie

Voor onze toestellen verlenen we op materiaal- of
productiefouten garantie conform de landspe-
cifieke wettelijke bepalingen, minstens echter
12 maanden. Binnen de lidstaten van de EU be-
draagt de garantietermijn 24 maanden (bewijs
door rekening of afleveringsbewijs). Schade door
natuurlijke slijtage, overbelasting, ondeskundige
behandeling of schade veroorzaakt door de ge-
bruiker of door gebruik ingaande tegen de aan-
wijzingen in de gebruiksaanwijzing of schade die
bij de aankoop gekend was, blijft uitgesloten van
de garantie.
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Ook schade die is terug te voeren op het gebruik
van niet-originele accessoires en verbruiksmate-
rialen (bijv. steunschijf) wordt niet in aanmerking
genomen.

Klachten kunnen alleen aanvaard worden als het
toestel volledig naar de leverancier of naar een
geautoriseerde Festool-klantendienstwerkplaats
teruggestuurd wordt. Bewaar de gebruiksaanwij-
zing, veiligheidsvoorschriften, onderdelenlijst en
het aankoopbewijs zorgvuldig. Voor het overige
gelden de actuele garantiebepalingen van de fa-
brikant.

Opmerking
Wegens de permanente onderzoeks- en ontwik-
kelingswerkzaamheden zijn wijzigingen aan de

hier gegeven technische informatie voorbehou-
den.

13 EG-conformiteitsverklaring

Bovenfrezen Serienr.
OF 2200 EB 496069, 496071
Jaar van de CE-markering: 2007

Wij verklaren en stellen ons ervoor verantwoor-
delijk dat dit product voldoet aan de volgende nor-
men en normatieve documenten.

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

«3/)0- GQIJOé olrien @—;W(

Dr. Johannes Steimel

Hoofd onderzoek, ontwikkeling en technische do-
cumentatie

c € Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

52

REACh voor producten, accessoires en verbruiks-
materiaal van Festool

REACh is de sinds 2007 in heel Europa toepasselij-
ke chemicaliénverordening. Wijals ,,downstream-
gebruiker”, dus als fabrikant van producten, zijn
ons bewust van onze informatieplicht tegenover
onze klanten. Om u altijd over de meest actuele
stand van zaken op de hoogte te houden en over
mogelijke stoffen van de kandidatenlijst in onze
producten te informeren, hebben wij de volgende
website voor u geopend: www.festool.com/reach
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De angivna figurerna befinner sig borjan och slu-
tet pa bruksanvisningen.

Symboler

& Varning for allman risk!
L&s bruksanvisningen/anvisningarna!

@ Anvand andningsskydd vid dammiga ar-

beten!

2 Tekniska data

Effekt 2200 W
(110 V-version: 16 A)

Varvtal (tomgang) 10000 - 22000 varv/min

Snabb djupinstallning 80 mm
Fin djupinstallning 20 mm
Kopplingsgéanga pa drivaxeln M22x1,0
Frasdiameter, max 89 mm (32")
Vikt (utan natkabel) 7,8 kg
Skyddsklass @/ Il

3 Maskindelar

Ratt for fininstallning av frasdjupet
Skalring for fininstallning av frasdjupet
Vridknapp for lasning av frésdjupet
Skala for frasdjup

Djupanslag med visare

Klamspak for djupanslag

Excenter for koppling av djupanslag och
steganslag

Steganslag

Manoverspak for byte av glidsulor
Vipparm for spindellasning
Installningsratt for varvtalsreglering
Lasknapp for till-/frankopplare
Till-/Fréankopplare

[2.3]
[2.4]
[2.5]

Spak for lasning av skyddskapa
Handtag
Utsug

4 Avsedd anvandning

Handoverfrasarna ar enligt foreskrifterna avsed-
da for frasning av tra, plast och traliknande ma-
terial. Om man anvander de frasverktyg, som fo-
reskrivs i Festools forsaljningsunderlag, kan man
aven bearbeta aluminium och gipsskivor.

Anvandaren tar sjalv ansvar for skador och olyck-
or som uppstar vid felaktig anvandning.

5 Sakerhetsanvisningar
5.1 Allmanna sakerhetsanvisningar

OBS! Las alla sakerhetsforeskrifter och
& anvisningar. Om du inte rattar dig efter var-
ningarna och anvisningarna kan det leda till
elektriska overslag, brand och/eller allvarliga
kroppsskador.
Forvara alla sakerhetsanvisningar och bruksan-
visningar for framtida bruk.

Nedan anvant begrepp "Elverktyg” hanfor sig till
natdrivna elverktyg (med natsladd) och till batte-
ridrivna elverktyg (sladdlosa).

5.2 Maskinspecifika sakerhetsanvisningar

- Se till att frasen sitter fast och kontrollera att
den gar felfritt.

- Spannhylsan och spannmuttern far inte vara
skadade.

- Endast verktyg motsvarande EN 847-1 far an-
vandas. Alla Festools frasverktyg uppfyller des-
sa krav.
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- Det max-varvtal som anges pa verktyget far inte
overskridas, ratt varvtalsomrade maste foljas.

- Frasar som ar spruckna eller har forandrats till
formen far inte anvandas.

- Spann endast fast verktyg med den skaftdiame-
ter som spannhylsan ar avsedd for.

- Anvand lamplig personlig skyddsutrustning:
horselskydd, skyddsglasogon, andningsskydd
vid dammiga arbeten, skyddshandskar vid be-
arbetning av grova material och vid verktygs-
vaxling.

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

5.3 Emissionsvarden
Ljudemissionsvarden faststallda enligt EN 60745:

Ljudtrycksniva L., =87 dB(A)]
Ljudeffektniva L, = 98 dB(A)]
Osakerhet K=3dB

/NO

Ljudet som uppstar under arbetet kan skada
horseln.

» Anvand horselskydd!

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

(3-axlig) a <2,5m/s?

Osakerhet K=1,5m/s?
De angivna emissionsvardena (vibrationer, ljud)
har uppmatts i enlighet med prowvillkoren i EN
60745, och anvands for jamforelse av maskiner. De
kan aven anvandas for preliminar uppskattning av
vibrations- och bullernivan under arbetet.

De angivna emissionsvardena avser elverktygets
huvudsakliga anvdandningsomraden. Om elverk-
tyget anvands for andra andamal, med andra in-
satsverktyg eller efter otillréckligt underhall, kan
vibrations- och bullernivan dka kraftigt under hela
arbetsintervallet. For att fa en exakt uppskattning
av ett visst arbetsintervall maste man &ven ta
hansyn till den tid maskinen gar pa tomgang och
star stilla.Det kan sdnka belastningen avsevért
under hela arbetsintervallet.
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6 Idrifttagande

AN

Om maskinen anvinds med otilldten spinning
eller frekvens, finns risk for olyckor.

- Stromkallans natspanning och frekvens
maste stdmma Gverens med uppgifterna pa
markplaten.

- | Nordamerika far du bara anvanda Festool-
maskiner med markspanning 120 V/60 Hz.

Kontakten [2.2] fungerar som Till-/Fran-omkopp-
lare. For kontinuerlig drift kan den sparras med
ldsningsknappen [2.1] pa sidan. Om man trycker
annu en gang pa kontakten, lossas sparren igen.

7 Installningar

ANV

Olycksrisk, elstotar

» Dra alltid ut natkontakten ur eluttaget fore
alla arbeten.

7.1 Elektronik

OF 2200 EB har en fullvagselektronik med féljan-
de egenskaper:

Mjukstart

Den elstyrda mjukstarten gor att maskinen star-
tar utan knyck.

Varvtalsreglering

Det gar att stalla in varvtalet steglost mellan
10000 och 22000 varv/min med vredet (1.11). Dar-
med kan man anpassa skarhastigheten optimalt
efter olika material och frasverktyg:

Frasdiameter [mm]

9 ¢
£ 3
17 030 - 50 - g £ =
Material -30 50 89 €T T
ag o o un
Installningsrattens % +
lage o =
o . HW
Hart tra 6-4 5-3 3-1 (HSS)
: . HSS
Mjukt tra 6-5 6-4 5-3 (HW)
Spanskivor, yt- 4-5 6-4 42 -
belagda
Plast 6-4 6-3 3-1 HW
. HSS
Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW)
Gipsskivor 2-1 1 1 HW



Konstant varvtal

Det forvalda motorvarvtalet halls elektroniskt
konstant. Aven vid belastning uppnas en oférand-
rad skarhastighet.

Temperaturskydd

For att skydda mot &verhettning (att motorn
bréanns sénder) &r en elektronisk temperaturo-
vervakning monterad. Innan en kritisk motortem-
peratur uppnas, kopplar sakerhetselektroniken
ifran motorn. N&r maskinen har svalnat i ca 3 -
5 minuter ar den ater klar att anvanda och kan
belastas fullt ut. Nar maskinen &r igang (pa tom-
gang) minskar tiden, som maskinen behdver for
att svalna, betydligt.

Broms

OF 2200 EB har en elektronisk broms, som efter
frankoppling av maskinen stoppar spindeln med
verktyget inom nagra sekunder.

7.2 Byta verktyg

/N0

Olycksrisk - Frasverktyget kan vara varmt ef-
ter arbete, och det har vassa skar.

» Lat verktyget svalna innan det byts.

» Bar skyddshandskar vid verktygsbyte.

ANMARKNING

Anvand endast vippkontakten for spindelldsning
[3.1] nér verktyget ar frankopplat.

For verktygsbyte rekommenderar vi att maskinen
ldggs pa sidan.

a) Sattiverktyget

» Stick in frasverktyget [3.4/3a.1] sa langt som
mojligt i den oppna spannhylsan, minst fram
till markeringen N\ pa frasskaftet [3a.2]. Om
spannhylsan inte syns pa grund av spannmut-
tern [3a.3], maste frasverktyget foras sa langt
in i spannhylsan att markeringen X inte lang-
re sticker ut over spannmuttern.

» Tryck pa vippkontakten [3.1] for spindelldsning
pa sidan [B].

» Dra fast spannmuttern [3.3] med en gaffelnyck-
el (SW 24).

@® Vippkontakten blockerar endast motorspin-
deln i en rotationsriktning. Darfor behover
man inte ta av skruvnyckeln nar man oppnar
resp stanger spannmuttern, utan man kan
fora den fram och tillbaka som ett sparr-
skaft.

b) Ta utverktyget

» Skjut vid behov spanskyddskapan [3.2] uppat
tills den hakar i.

» Tryck pa vippkontakten [3.1] for spindellasning-
en pa sidan [Al.

» Lossa spannmuttern [3.3] med en gaffelnyckel
(SW 24) tills verktyget kan tas av.

7.3 Byta spannhylsa

» Skjut vid behov skyddskapan [4.2] uppat tills
den hakar i.

» Tryck pa vippkontakten [4.1] for spindellasning
pa sidan [Al.

»Vrid av spannmuttern [4.3] helt och hallet.

» Ta ut spannmuttern tillsammans med spann-
hylsan [4.4] ur spindeln. Separera aldrig spann-
muttern och spannhylsan, eftersom de bildar
en enhet!

» Satt in en ny spannhylsa med spannmutter i
spindeln.

» Vrid latt pa spannmuttern. Dra inte at spann-
muttern sa lange inget frasverktyg &r istucket!

7.4 Stallain frasdjup
Installningen sker i tva steg:

a) Stallain nollpunkten

» Stall handoverfrésen pa en plan yta (referens-
yta).

» Oppna klamspaken [5.2].

» Oppna vridknappen [5.1].

» Tryck maskinen nedat tills frasverktyget ligger
an mot underlaget (referensytan). Klam fast
maskinen i detta lage genom att stanga vrid-
knappen [5.1].

» Tryck djupanslaget [5.3] mot ett av det vridbara
steganslagets [5.4] tre fasta anslag.

» Skjut visaren [5.5] nedat, sa att den visar 0 mm
pa skalan [5.7].

® Om visarens nollage inte stammer, kan detta
korrigeras genom att man vrider pa skruven
[5.6] pa visaren.

Steganslaget (bild 7) har tre anslag, och tva av
dessa kan man stalla in i hojdled med en skruv-
mejsel:

Anslag Hojd
A 18 mm -51 mm
B 6mm - 18 mm
C 0mm
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® Anslag C har en avsats for forfrasning - se
"For-/finfrasning”.

b) Faststilla frasdjupet

» Dra djupanslaget [6.6] uppat tills visaren [6.2]
visar det onskade frasdjupet.

» Klam fast djupanslaget med klamspaken [6.3]
I detta lage.

» Oppna vridknappen [6.1]. Maskinen &r nu i ut-
gangslaget.

»Vid behov kan man justera frasdjupet genom
att vrida installningsratten [6.8]. F6r varje mar-
keringsstreck andras frasdjupet med 0,17 mm.
Ett helt varv ger 1 mm.

@® Skalringen [6.7] kan vridas separat, for att
stalla den pa "Noll".

® De tre markeringarna [6.4] utmed kanten
[6.5] visar instdllningshjulets maximala juste-
ringsomrade (20 mm) och mittlaget.

7.5 For-/finfrasning
Anslag C har tva anslagsnivaer med en hojdskill-

nad pa 2 mm. Detta gor att man kan frasa det
frasdjup, som stallts in med anslag C, i tva steg:

» Forfrasning, genom att handoverfrasen sanks
till anslagnivan [7.1];

» Slutfrasning, genom att handdverfrasen sanks
till anslagnivan [7.2];

® Genom detta tillvdgagdngssatt kan man
snabbt gora frasarbeten med stort frasdjup
och &nda fa god ytkvalitet. Det slutgiltiga fras-
djupet faststalls genom att man staller in an-
slagnivan [7.2].

7.6 Fininstallning for kantbearbetning

For arbete med frasverktyg med styrkullager har
maskinen en speciell fininstallning. Pa sa satt kan
till exempel en exakt Gvergang stéllas in snabbt
och enkelt nar man rundar av kanter utan avsats
[bild 8].

Stall forst in frasdjupet grovt, och gor en provfras-
ning.

Stall darefter in frasdjupet exakt:

» Oppna klamspaken [9.2].

» Tryck djupanslaget [9.3] mot det fasta anslaget
C [9.5].

» Klam fast djupanslaget pa steganslaget med
excentern [9.4] (vrid medurs).

» Stang klamspaken [9.2].
» Oppna vridknappen [9.1].
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» Stallin frasdjupet exakt genom att vrida install-
ningsratten [9.6].

(® Frasdjupet kan stallas in i bada riktningarna
tack vare kopplingen mellan djupanslaget och
steganslaget.

» Stang vridknappen [9.1].

» Oppna excentern [9.4] (vrid moturs).

» Gor vid behov fler provfrasningar och install-
ningar.

7.7 Utsug

N

Om man andas in damm kan det skada luftva-
garna.

» Anslut alltid maskinen till ett utsugssystem.

» Arbeta endast med en fungerande span-
skyddskapa [10.2].

» Bar andningsskydd vid dammalstrande arbe-
ten.

Det gar att ansluta en Festool-dammsugare med
slangdiametern 36 mm eller 27 mm till utsu-
get [10.4] (36 mm tapps inte till lika (&tt). Utsu-
get [10.4] kan vridas i omradet [10.3]. | det 6vriga
omradet kan inte utsuget skjutas pa utsugsroret
tillrackligt langt for att fastna.

Spanskyddskapa
Spanskyddskapan [10.2] kan hakas i i ett hogre
ldge, t ex for frasbyten. Skjut spanskyddskapan

uppat tills den greppar, eller tryck maskinen ned-
at anda till anslaget.

For att forbattra utsugets effekt, rekommenderar
vi att man sanker ner spanskyddskapan nar man
arbetar. Tryck spaken [10.1] i riktning mot hand-
taget.

Spanuppsamlare KSF-OF

Genom spanuppsamlaren KSF-OF [11.1] kan ut-
sugets effekt hojas vid kantfrasning. Den storsta
mojliga frasdiametern ar 78 mm.

Monteringen ar densamma som for kopierringen
(se "Kopierfrasning").

Kapan kan minskas genom att man skar av den
utmed sparen [11.2] med en bygelsag. Spanupp-
samlaren kan da anvandas vid innerradier pa ner
till 52 mm.



8 Anvandning

AN

Olycksrisk - folj dessa arbetsanvisningar:

> Satt alltid fast arbetsobjektet sa, att det inte
kan rora sig under bearbetningen.

» Hall alltid fast maskinen med bada handerna
pa de dartill avsedda handtagen [2.4].

» Koppla alltid forst till handoverfrasen innan
du ror arbetsobjektet med frasverktyget!

» Kontrollera att klamspaken [1.6] &r stangd
och excentern [1.7] 6ppen innan arbetet pa-
borjas.

» Arbeta alltid sa, att verktygets sagkraft gar
emot maskinens matningsriktning (motlo-
pande frasning).

Gor sa har:

» Stall in onskat frasdjup.

» Koppla pa maskinen.

» Oppna vridknappen [1.3].

» Tryck maskinen nedat &nda till anslaget.

» Klam fast maskinen i detta ldge genom att
stédnga vridknappen [1.3].

» Utfor frasarbetet.

» Oppna vridknappen [1.3].

» Skjut maskinen langsamt uppat &nda till
anslaget (hgjning).

» Koppla ifran maskinen.

8.1 Maskinens styrningssatt

a) Frasning med sidoanslag

Sidoanslaget (delvis tillbehor) anvéands for frasar-
beten parallellt med arbetsobjektets kant.

» Klam fast de bada styrstangerna [12.4] pa sido-
anslaget med de bada vridknapparna [12.2].

» For in styrstangerna i frasbordssparen till 6ns-
kat matt och klam fast styrstangerna dar med
vridknappen [12.1].

Fininstallning

» Oppna vridknappen [12.7] for att finjustera med
installningsratten [12.5]. Skalringen [12.6] har
ett avstand pa 0,1 mm. Om man haller fast in-
stallningsratten, kan man vrida endbart skal-
ringen for att stélla in den pa "Noll". Vid stérre
justeringar kan man anvanda sig av millimeter-
skalan [12.3] pa grundstommen.

» Stang vridknappen [12.7] igen efter avslutad
fininstallning.

» Stall in de bada styrbackarna [13.3] s3, att de-
ras avstand till frasen dr ca 5 mm. Oppna forst
skruvarna [13.2] och dra at dem igen efter av-
slutad installning.

» Endast vid frasning utmed kanten: Skjut ut-
sugskapan [13.1] bakifran, tills den hakar i si-
doanslaget, och anslut en sugslang med dia-
metern 27 mm eller 36 mm till utsuget [13.4].
| ovrigt sker utsugningen vid utsuget genom
maskinen.

b) Kopierfrisning

For frasarbete efter en mall anvander man hand-
overfrasen med inbyggd kopierring (tillbehor).

@ Kopierringarna kan anviandas med de glidsu-
lor som finns som standard. For att forbattra
anliggningen finns en speciell glidsula som
tillbehor.

AN

Ett for stort frasverktyg skadar kopierringen
och kan leda till olyckor.

> Se till att det frasverktyg som sétts i gar ige-
nom oppningen i kopierringen.

Gor sa har:

» Lagg maskinen pa sidan pa ett stabilt under-
lag.

» Oppna spaken [14.4].

» Ta av glidsulan [14.1].

» Slapp spaken [14.4] igen.

» L&gg i en kopierring [14.3] i korrekt lage i fras-
bordet.

» Ladgg i en glidsula med flikarna [14.2] i frasbor-
det.

» Tryck in glidsulan i frasbordet tills den hakar i.

Arbetsobjektets Gvermatt Y mot mallen [bild 15]
beraknas enligt foljande:

Y =2 (@ kopierring - @ fras)

c) Kantbearbetning

For kantbearbetning satter man i frasverktyg
med styrkullager i maskinen. Maskinen styrs s3,
att styrkullagret rullar av pa arbetsobjektet.

Anvand alltid spanuppsamlaren KSF-OF vid kant-
bearbetning for att forbattra utsugningen.
d) Frasning med ralsstyrsystem FS

Rélsstyrsystemet (delvis tillbehor) underlattar
frasning av raka spar.
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» Satt fast styrskenan med skruvtvingar [16.4] pa
arbetsobjektet.

» Satt i glidsulan [16.3] for styranslaget i hando-
verfrésens frasbord (se "Byta glidsula").

@® Denna glidsula har en avsats som jamnar ut
styrskenans hojd.

» Klam fast bada styrstangerna [16.6] pa sty-
ranslaget med vridknapparna [16.5] och [16.9].

» Oppna vridknappen [16.1].
» For in styrstangerna [16.6] i frasbordets spar.

» Satt handoverfrasen med styranslaget pa styr-
skenan.

» Vid behov kan man stalla in styranslagets spel-
rum pa styrskenan med en skruvmejsel pa de
bada styrbackarna [16.2].

» Skjut handoverfrasen utmed styrstangerna tills
frasverktyget nar onskat avstand X fran styr-
skenan.

» Stang vridknappen [16.1].
» Oppna vridknappen [16.10].

» Stall in avstandet X exakt genom att vrida in-
stallningsratten [16.7].

@ Om man haller fast installningsratten [16.7],
kan man vrida enbart skalan [16.8] till "Noll".

» Stang vridknappen [16.10].

8.2 Byta glidsulor

Festool erbjuder speciella glidsulor for olika an-
vandningsomraden (tillbehar).

Dessa kan bytas ut enligt foljande:

» Ldgg maskinen pa sidan pa ett stabilt under-
lag.

» Oppna spaken [14.4].

» Ta av glidsulan [14.1].

» Slapp spaken [14.4] igen.

» Lagg i en glidsula med flikarna [14.2] i frésbor-
det.

» Tryck in glidsulan i frasbordet tills den hakar .
Ta bort skyddsplasten innan glidsulan anvands!
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8.3 Aluminiumbearbetning

AN

Olycksrisk - Vidta foljande sidkerhetsatgarder
nar du bearbetar aluminium:

» Forkoppla en sakerhetsbrytare (FI, PRCD).
» Anslut maskinen till en lamplig dammsugare.

» Avlagsna regelbundet dammavlagringar |
motorholjet.

» Anvand skyddsglasogon.

9 Tillbehor

Anvand endast Festools originaltillbehor och
Festools forbrukningsmaterial som ar avsedda
for den har maskinen, eftersom dessa system-
komponenter ar optimalt anpassade for varandra.
Anvandning av tillbehor och forbrukningsmaterial
fran andra tillverkare kan det leda till sémre kvali-
tet pa arbetsresultatet och till att garantiansprak
ogillas. Slitaget pa maskinen och belastningen pa
anvandaren paverkas av hur maskinen anvénds.
Skydda dig sjalv, din maskin och dina garantifor-
maner genom att bara anvanda Festools original-
tillbehor och Festools forbrukningsmaterial!

Festool har mangder med tillbehor till hando-
verfrasen:

- Frasverktyg for olika anvandningsomraden.
- Styrskena for rak frasning.
- Glidsulor for olika anvédndningsomraden.

Ovriga tillbehor, bestallningsnummer fér tillbehdr
och verktyg hittar du i Festool-katalogen eller via
Internet pa www.festool.com.

10 Underhall och skotsel

A

Olycksrisk, elstotar

» Dra alltid ut natkontakten ur eluttaget fore
alla arbeten.

» Endast auktoriserade servicestallen far utfora
det underhall och de reparationer, som kraver
att man oppnar motorhuset.

For att luftcirkulationen ska kunna garanteras,
maste kylluftéppningarna i motorns hélje alltid
hallas 6ppna och rena.



Maskinen &r utrustad med sjalvfrankopplande
specialkolborstar. Om de ar utnotta bryts strom-
men automatiskt och maskinen stangs av.

11 Skrotning

Kasta inte elverktygen i hushallsavfallet! Ta med
maskin, tillbehor och forpackning till atervin-
ningsstation nar de ar uttjanta! Folj gallande na-
tionella foreskrifter.

Gdller bara EU-lander: Enligt EU-direktiv
2002/96/EG ska uttjanta elverktyg kéllsorteras for
miljovanlig atervinning.

12 Garanti

Vi lamnar garanti for material- och tillverknings-
fel i enlighet med gallande lag/nationella be-
stammelser, men minst 12 manader. Inom EU ar
garantitiden 24 manader (intygas med kvitto el-
ler foljesedel). Garantin omfattar inte skador som
beror pa normalt slitage, 6verbelastning eller e;
avsedd anvandning samt skador som anvandaren
sjalv orsakat, som beror pa att anvandaren inte
foljt bruksanvisningen eller skador som var kanda
vid kopet. Undantag géller aven skador pa grund
av att anvandaren inte anvant originaltillbehor
och -férbrukningsmaterial (t.ex. slipskivor).

Garantianspraken géller bara om du lamnar in
verktyget sammansatt till leverantéren eller na-
gon av Festools servicestallen. Spara bruksanvis-
ning, sakerhetsanvisningar, reservdelslista och
kvitto. | dvrigt galler tillverkarens aktuella garan-
tivillkor.

Obs!
Vi forbehaller oss ratten till tekniska andringar

pga. kontinuerligt forsknings- och utvecklingsar-
bete.

13 EU-overensstammelseintyg

Serienr
496069, 496071

Handoverfrasarna
OF 2200 EB
Ar for CE-markning: 2007
Vi forklarar harmed, pd eget ansvar, att denna
produkt overensstammer med foljande normer
eller normgivande dokument:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 enligt be-
stammelserna i riktlinjerna 98/37/EG (till 28 dec
2009), 2006/42/EG (from 29 dec 2009), 2004/108/
EG.

«I)/)a- Gél JGZ olatn @-tw(

Dr. Johannes Steimel

Chef for forskning, utveckling, teknisk dokumen-
tation

Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

C€

REACh for Festool-produkter, tillbehor och
forbrukningsmaterial: REACh ar den kemikalie-
forordning som sedan 2007 galler i hela Europa. |
egenskap av "nedstromsanvandare”, dvs tillver-
kare av produkter, ar vi medvetna om den infor-
mationsplikt som vi har gentemot vara kunder.
For att hela tiden halla kunderna uppdaterade och
informera om eventuella amnen i vara produkter
som aterfinns pa den sk kandidatlistan, har vi tagit
fram denna webbsida: www.festool.com/reach
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IlLmoitetut kuvat sijaitsevat kayttoohjeen alussa ja
lopussa.

1 Symbolit

& Varoitus yleisesta vaarasta

Lue ohjeet/huomautukset!

@ Kayta hengityssuojainta!

2 Tekniset tiedot

Teho 2200 W
(110 V -malli: 16 A)

Kierrosluku (kuormittamatta) 10000 - 22000 min™

Syvyyden pikasaato 80 mm
Syvyyden hienosaato 20 mm
Kayttoakselin liitantakierre M22x1,0
Jyrsinterén halkaisija, maks. 89 mm (32"
Paino (ilman verkkokaapelia) 7,8 kg
Kotelointiluokka @/ Il
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3 Koneen osat

[1.1]
[1.2]

Jyrsintasyvyydenhienosaadonsaatopyora

Jyrsintasyvyyden hienosaadon asteikko-
rengas

[1.3]
[1.4]
[1.5]
[1.6]
[1.7]

Jyrsintasyvyyden lukituksen kiertonuppi
Jyrsintasyvyyden asteikko

Syvyysvaste ja osoitin

Syvyysvasteen kiinnitysvipu

Epakesko syvyysvasteen ja porrasvasteen
kytkentaan

[1.8]  Porrasvaste
[1.9]

[1.10]
[1.11]
[2.1]

Kayttovipu pohjalevyn vaihtoa varten
Karalukituksen kippipainike
Kierrosluvun saatopyora
Virtakytkimen lukitusnuppi

[2.2]  Virtakytkin

[2.3]  Suojakopan lukitusvipu
[2.4]  Kahvat

[2.5]  Poistoimuliitanta

4 Maaraystenmukainen kaytto

Ylajyrsimet on tarkoitettu puun, muovien ja puun
kaltaisten materiaalien tyostoon. Kaytettaessa
Festool-myyntiesitteissa mainittuja jyrsinteria
silla voidaan tyostaa myos alumiinia ja kipsikar-
tonkia.

Maaraysten vastaisesta kaytosta aiheutuneista
vahingoista ja onnettomuuksista vastaa laitteen
kayttaja.

5 Turvaohjeet
5.1 Yleiset turvaohjeet

HUOMIO!: Kaikki turvaohjeet ja ohjeet tay-
tyy lukea. Alla olevien turvaohjeiden ja oh-
jeiden noudattamisen laiminlyonti saattaa johtaa
sahkaiskuun, tulipaloon ja/tai vakavaan loukkaan-
tumiseen.
Sailyta kaikki turvaohjeet ja kayttoohjeet huo-
lellisesti.
Turvallisuusohjeissa kaytetty kasite “sahkotyo-
kalu” kasittaa verkkokayttoisia sahkotyokaluja
(verkkojohdolla) ja akkukayttoisia sahkotyokaluja
(ilman verkkojohtoal).

5.2 Konekohtaiset turvaohjeet
- Varmista, etta jyrsintera on kunnolla kiinni ja tar-
kasta, etta se liilkkuu virheettomasti.

- Istukassa ja liitinmutterissa ei saa olla mitaan
vaurioita.



Koneen kanssa saa kayttaa vain sellaisia teria,
jotka ovat EN 847-1 mukaisia. Kaikki Festool-
jyrsinterat tayttavat nama vaatimukset.

- Koneessa ilmoitettua maksimikierroslukua ei
saaylittaa,jakierroslukualuettataytyynoudattaa.

- Ald kayta jyrsinteria, joissa on halkeamia tai
jotka ovat vaantyneita.

- Kiinnita koneen istukkaan vain sellaisia teria,
joiden varren halkaisija on kooltaan ohjeiden
mukainen.

- Kayta asianmukaisia henkilokohtaisia suojava-
rusteita: kuulosuojaimia, suojalaseja, polynaa-
maria polya aiheuttavissa toissa, suojakasineita
tyostaessasi karheita materiaaleja ja vaihtaes-
sasi teran.

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

5.3 Paastoarvot
Meluarvot maaritetty EN 60745 mukaan:

Adnenpainetaso L,, =87 dB(A)
Aanentehotaso L, = 98 dB(A]
Epavarmuus K=3dB

[w)l VARO

Tyossa syntyva melu voi vaurioittaa kuuloa.
» Kayta kuulonsuojaimia!

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

(3-akselinen) a, <2,5m/s?

Epavarmuus K=1,5m/s?
Ilmoitetut p&astoarvot (taring, melu) on mitattu
normin EN 60745 tarkastusedellytysten mukai-
sesti, Ja nama arvot on tarkoitettu koneiden ver-
tailuun. Ne soveltuvat myds tarina- ja melukuor-
mituksen valiaikaiseen arviointiin tyotehtavaa
suoritettaessa.

Ilmoitetut paastoarvot koskevat sahkotyokalun
paaasiallisia kayttotarkoituksia. Jos sahkotyoka-
lua kaytetaan muihin kayttotarkoituksiin, muiden
koneeseen liitettavien tyokalujen kayton yhtey-
dessa tai huonosti huollettuna, se saattaa johtaa
tarina- ja melukuormituksen selvaan nousuun
koko tyoskentelyajan aikana. Koko tyoskentely-
ajan aikaista kuormitusta arvioitaessa on otettava

huomioon myos koneen joutokayntiajat ja pysay-
tettyna olon ajat. Tama voi vahentaa huomatta-
vasti tydoskentelyajan kokonaiskuormitusta.

6 Kayttoonotto

VAROITUS

Onnettomuusvaara, jos konetta kaytetaan kiel-
letylla jannitteella tai taajuudella.

- Virtalahteen verkkojannitteen ja taajuuden
taytyy olla yhdenmukainen konekilvessa an-
nettujen tietojen kanssa.

- Pohjois-Amerikassa voidaan kayttaa vain Fes-
tool-koneita, joiden jannite on 120 V/ 60 Hz.

Katkaisin [2.2] on virtakytkin. Jatkuvaa kaytt6a
varten se voidaan lukita sivulla olevalla lukitus-
nupilla [2.1]. Painamalla uudelleen katkaisinta
lukitus aukeaa.

7 Saadot

/A VAROITUS

Onnettomuusvaara, sahkoiskun vaara

» Veda verkkopistoke aina irti pistorasiasta, en-
nen kuin alat suorittamaan koneeseen liit-
tyvia toita.

7.1 Elektroniikka

OF 2200 EB on varustettu akselin saatoelektronii-
kalla, joka sisaltaa seuraavat ominaisuudet:

Pehmea kaynnistys

Elektronisesti saadetyn pehmean kaynnistyksen
ansiosta kone kaynnistyy nykayksitta.
Kierrosluvun saato

Kierrosluku voidaan s&ataa saatopyoralla [1.11]
portaattomasti 10000 ja 22000 min' valilla. Nain
voit saataa jyrsintanopeuden optimaalisesti kul-
loisellekin materiaalille ja jyrsinteralle sopivaksi:
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Jyrsinteran

halkaisija [mm] = 3

1 03 -5 - =22

Materiaali -30 50 89 e =

n Q

Saatopyoran pykala 3z

HW

Kovapuu 6-4 5-3 3-1 (HSS)

. HSS

Pehmea puu 6-5 6-4 5-3 (HW]

Lastulewyt, S5 6-4 4-2  HW
paallystetty

Muovi OEE S BNCEE I B e HW

- HSS

Alumiini 3-1 3-1 2-1 (HW)

Kipsikartonki 2-1 1 1 HW

Pysyva kierrosluku

Esivalittu moottorin kierrosluku pysyy elektroni-
sesti ohjattuna samana. Talla tavoin myos kuor-
mitettuna saavutetaan samana pysyva tyostono-
peus.

Ylilampodsuojaus

Ylikuumenemisen [(moottorin ylikuumeneminen)
estamiseksi koneessa on elektroninen lampatila-
valvonta. Turvaelektroniikka sammuttaa koneen,
ennen kuin moottorin l@mpotila saavuttaa kriit-
tisen pisteen. Noin 3 - 5 minuutin jaahtymisajan
jalkeen kone on taas kayttovalmis ja taysin kuor-
mitettavissa. Koneen pyoriessd (kuormittamatta)
jaahtymisaika lyhenee oleellisesti.

Jarru

OF 2200 EB on varustettu elektronisella jarrulla,
joka pysayttaa karan ja teran muutamassa se-
kunnissa koneen sammuttamisen jalkeen.

7.2 Teran vaihto

/NO

Onnettomuusvaara - jyrsintera voi olla kayton
jalkeen kuuma, ja se on varustettu teravilla
terasarmilla.

» Anna teran jaahtya ennen vaihtoa.

» Kayta teran vaihdon yhteydessa suojakasi-
neita.

HUOMAUTUS

Paina karalukituksen keinupainiketta [3.1] vain
kun kone on kytketty pois paalta.

Suosittelemme laittamaan koneen kyljelleen te-
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ran vaihtoa varten.

a) Teran kiinnittaminen

» Tyonna jyrsinterd [3.4/3a.1] avattuun kiinnitys-
istukkaan mahdollisimman pitkalle, kuitenkin
vahintaan jyrsinteran varressa olevaan mer-
kintadan N saakka [3a.2]. Jos kiinnitysleuat
mutterin [3a.3] vuoksi eivat ole nakyvissa, jyr-
sintatyokalu on ohjattava kiinnitysleukoihin va-
hintddn niin pitkalle, ettd merkintd M ei end3
ole mutterin kohdalla.

» Paina karalukituksen kippipainike [3.1] sivulle

[BI.

» Kirista liitinmutteri [3.3] kiintoavaimella (avain-

koko 24) pitavasti.

@® Kippipainike lukitsee moottorin karan aina
vain yhteen pyorintasuuntaan. Siksi ruuvia-
vainta ei tarvitse liitinmutterin auki- tai kiin-
nikiertamisen yhteydessa valilla irrottaa, vaan
avainta voi kiertaa raikkaavaimen tapaan
edestakaisin.

b) Teran irrotus

» Tyonna tarv. lastusuojakoppa [3.2] yl8s, niin ett&
se lukittuu paikalleen.

» Paina karalukituksen kippipainike [3.1] sivulle
[A].

» Avaa kiintoavaimella (avainkoko 24] litinmutte-
ria [3.3] niin paljon, kunnes saat otettua teran
pois.

7.3 Kiinnitysistukan vaihto

» Tyonna tarv. lastusuojakoppa [4.2] ylos, niin etta
se lukittuu paikalleen.

» Paina karalukituksen kippipainike [4.1] sivulle
[Al.

» Kierra liitinmutteri [4.3] kokonaan irti.

» Ota liitinmutteri yhdessa kiinnitysistukan [4.4]
kanssa pois karasta. Ald missdin tapauksessa
erota liitinmutteria ja kiinnitysistukkaan toisis-
taan, koska ne muodostavat yhdessa rakenne-
yksikon!

» Aseta uusi kiinnitysistukka liitinmutterin kans-
sa karaan.

» Kierra liitinmutteri kevyesti paikalleen. Al& ki-
rista liitinmutteria ennen kuin jyrsintera on lai-
tettu paikalleen!

7.4 Jyrsintasyvyyden saato
Saato tehdaan kolmivaiheisesti:

a) Nollapisteen s3ito

» Aseta ylajyrsin tasaiselle alustalle (vertailupin-
ta).

» Avaa lukkovipu [5.2].

» Avaa kiertonuppi [5.1].



» Paina konetta alas, kunnes jyrsin on alustan
(vertailupinta) paalla. - Lukitse kone t&han
asentoon kiertamalla kiertonuppi (5.1) kiinni.

» Paina syvyysvaste [5.3] yhteen k&dannettavan
porrasvasteen [5.4] kolmesta kiintedsta vas-
teesta.

» Tydnna osoitin [5.5] alas, niin ettd se nayttaa as-
teikolla [5.7] 0 mm.

@ Jos osoittimen nolla-asento ei tismas, se voi-
daan korjata kaantamalla osoittimen ruuvia
[5.6].

Syvyysvasteessa on kolme (kuva 7) vastetta, joista

kaksi voidaan saataa ruuvitaltalla halutulle kor-

keudelle:

Vaste Korkeus
A 18 mm -51T mm
B 6mm - 18 mm
C 0mm

@ Vasteessa C on porras esijyrsintas varten - ks.
"Esi-/hienojyrsinta".

b) Jyrsintdsyvyyden asettaminen

» Veda syvyysvaste [6.6] niin pitkalle ylos, kunnes
osoitin [6.2] nayttaa haluttua jyrsintdsyvyytta.

» Lukitse syvyysvaste lukkovivulla [6.3] tahan
asentoon.

» Avaa kiertonuppi [6.1]. Sitten kone on lahto-
asennossa.

» Tarvittaessa voit saataa jyrsintasyvyytta saato-
pyoraa [6.8] kaantamalla. Jyrsintasyvyys muut-
tuu merkkiviivaa kohti 0,1 mm verran. Taysi
kierros vastaa 1 millimetria.

@® Asteikkorengasta [6.7] erikseen on mahdollis-

ta kaantaa, kun haluat asettaa sen "nollaan”.

@ Kolme merkintas [6.4] nayttavat reunassa[6.5]

saatopyoran maksimisaatoalueen (20 mm) ja
keskiasennon.

7.5 Esi-/hienojyrsinta

Vasteessa C on kaksi vastetasoa, joiden korkeus-

ero on 2 mm. Taman ansiosta voit jyrsia vasteen

C kanssa asetetun jyrsintasyvyyden kaksivaihei-

sesti:

» Esijyrsinta, jossa ylajyrsin upotetaan vasteta-

solle [7.1] asti;

» Loppujyrsinta, jossa ylajyrsin upotetaan vaste-

tasolle [7.2] asti.

@® Talla tavoin voit jyrsid nopeasti suurella jyrsin-
tasyvyydella ja saada silti aikaa hyvalaatuisen
pinnan. Lopullinen jyrsintasyvyys maarataan
tassa yhteydessa vastetason [7.2] saadalla.

7.6 Hienosaato reunatyostoon
Laite on varustettu erityisella hienosaadolla vas-

tekuulalaakerilla varustettujen jyrsinterien kayt-
toon. Nain esimerkiksi reunojen pyoristyksessa
saadaan saadettya nopeasti ja helposti tarkka ja
portaaton rajapinta [kuva 8]. Saada ensin karke-
asti jyrsintasyvyys, ja suorita sitten koejyrsinta.

Saada sen jalkeen tarkka jyrsintasyvyys:

» Avaa lukkovipu [9.2].

» Paina syvyysvaste [9.3] kiinteaa vastetta C [9.5]

vasten.

» Lukitse syvyysvaste epakeskolla [9.4] porrasvas-

teeseen (kaanna myotapaivaan).

» Kaanna lukkovipu [9.2] kiinni.

» Avaa kiertonuppi [9.1].

» Saada jyrsintasyvyys tarkasti saatopyoraa [9.6]

kaantamalla.

@ Jyrsintasyvyyden sasté on mahdollista molem-
piin suuntiin syvyysvasteen ja porrasvasteen va-
lisen kytkennan ansiosta.

» Kaanna kiertonuppi [9.1] kiinni.

» Avaa epakesko [9.4] (kdanna vastapaivaan).

» Suorita tarv. lisaa koejyrsintoja ja saatoja.

7.7 Polynpoisto

N

Polyn hengittaminen voi vahingoittaa hengity-
selimia.

» Liita koneeseen aina polynpoisto.

» Kayta konetta vain toimintakykyisella last-
usuojakopalla [10.2].

» Kayta polya aiheuttavassa tyossa hengitys-
suojainta.

Poistoimuliitantaan (10.4) voidaan liittaa Festool-
imuri, jonka poistoimuletkun halkaisija on 36 mm
tai 27 mm (36 mm:n letkua suositellaan pienem-
man tukkeutumisvaaran vuoksi). Poistoimuliitan-
taa [10.4] voidaan kaantaa alueen [10.3] rajoissa.
Taman ulkopuolisella alueella poistoimuliitantaa
el saada tyonnettya tarpeeksi pitkalle ja lukittua
poistoimuputken paalle.

Lastusuojakoppa

Lastusuojakopan [10.2] voi lukita yldasentoon,
esim. jyrsinteran vaihtoa varten. Tyonna sita var-
ten lastusuojakoppa ylos, niin etta se lukkiutuu, tai
paina kone vasteeseen asti alas. Poistoimutehon
parantamiseksi suosittelemme laskemaan las-
tusuojakopan alas tyoskentelyn yhteydessa. Paina
sita varten vipu [10.1] kahvan suuntaan.

Lastusykloni KSF-OF

Lastusyklonilla KSF-OF [11.1] voit parantaa imute-
hoa reunan jyrsinnassa. Jyrsinteran suurin mah-
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dollinen halkaisija on 78 mm.

Asennus tapahtuu kopiorengasta vastaavasti (ks.
"Kopiojyrsinta”). Kupua voidaan leikata kaarisahalla
uria (11.2) pitkin ja ndin pienent&a sita. Lastusyklo-
nia voidaan kayttaa sisahalkaisijan ollessa pienim-
millaan 52 mm.

8 Kaytto

AN

Onnettomuusvaara - noudata seuraavia tyooh-

jeita:

» Kiinnita tyostettava kappale aina siten, etta se
el paase likkkumaan tyoston aikana.

» Pida aina molemmin kasin kiinni koneen kah-
voista [2.4].

» Kytke aina ensin ylajyrsin paalle, ennen kuin
ohjaat jyrsinteran tyokappaleelle!

- Varmista ennen tyoskentelyn aloittamista,
etta lukkovipu [1.6] on suljettu ja epdkesko
[1.7] on avattu.

- Tyoskentele aina siten, etta teran leikkuuvoi-
ma vaikuttaa koneen tyontosuuntaa vastaan
(vastajyrsinta).

Oikea menettely

» Saada haluamasi jyrsintasyvyys.

» Kaynnista kone.

» Avaa kiertonuppi [1.3].

» Paina kone alas vasteeseen asti.

» Lukitse kone tahan asentoon kiertamalla kier-
tonuppi (1.3) kiinni.

» Suorita jyrsintatyo.

» Avaa kiertonuppi [1.3].

» Siirra kone hitaasti vasteeseen asti ylés (nosta
ylos).

» Sammuta kone.

8.1 Koneen ohjaustavat

a) Jyrsinta sivuohjaimen kanssa

Sivuohjainta (osittain lisatarvike) kaytetaan tyo-

kappaleen reunan kanssa yhdensuuntaisiin jyr-

sintatoihin.

» Kiinnita molemmat ohjaintangot (12.4) kierto-
nupeilla (12.2) sivuohjaimeen.

» Ohjaa ohjaintangot haluamaasi mittaan jyrsin-
tapoydan kanaviin ja lukitse ohjaintangot kier-
tonupilla (12.1).
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Hienosaato

» Avaa kiertonuppi [12.7], kun haluat suorittaa
hienosdadon saatopyoralla [12.5]. Sita varten
asteikkorenkaassa [12.6] on 0,1 mm asteitus.
Kun pidat saatopyorasta kiinni, asteikkoren-
kaan erikseen voi kiertaa asentoon "nolla”. Kun
haluat tehda suurempia saatoja, kayta runko-
osassa olevaa millimetriasteikkoa (12.3).

» Hienosaatamisen jalkeen kaanna kiertonuppi
(12.7) jalleen kiinni.

» Saada molemmat ohjainleuat (13.3) siten, etté
niiden etaisyys jyrsinteraan on noin 5 mm. Avaa
sita varten ruuvit (13.2) ja kirista ne saatamisen
jalleen pitavasti paikoilleen.

» Vain silloin kun jyrsit reunaa: tyonna imukoppa
[13.1] takakautta sivuohjaimen péalle, niin etta
se lukittuu paikalleen, ja liita poistoimuliitan-
taan [13.4] halkaisijaltaan 27 mm:n tai 36 mm:n
poistoimuletku. Jata polynpoisto muuten ko-
neen poistoimuliitannassa ennalleen.

b) Kopiojyrsinta
Sapluunoiden kanssa tehtavissa jyrsintatoissa

ylajyrsinta kaytetaan asennetun kopiorenkaan (li-
satarvike) kanssa.

@ Kopiorenkaita voidaan kayttaa vakiovarustuk-
seen kuuluvan pohjalevyn kanssa. Tuennan
parantamiseksi on saatavana erikoispohjale-
vy lisatarvikkeena.

AN

Liian suurijyrsintera vaurioittaa kopiorengasta
ja voi aiheuttaa onnettomuuksia.

» Huolehdi siita, etta asennettu jyrsintera mah-
tuu kopiorenkaan aukon lapi.

Oikea menettely

» Aseta kone kyljelleen tukevalle alustalle.

» Avaa vipu [14.4].

» Ota pohjalevy [14.1] pois.

» P&asta vivusta [14.4] taas irti.

» Aseta kopiorengas [14.3] oikeassa asennossa
Jyrsinpoytaan.

» Aseta pohjalevy nokkien [14.2] kanssa jyrsin-
poytaan.

» Paina pohjalevy jyrsinpoytaan, niin etta se nap-
sahtaa siihen kiinni.

Tyokappaleen ylitys Y sapluunaan [kuva 15] nah-
den lasketetaan seuraavasti:

Y =2 (kopiorenkaan @ - jyrsinteran @)



c) Reunatyosto

Reunan tyostoa varten koneessa kaytetaan vas-
tekuulalaakerilla varustettuja jyrsinteria. Talloin
konetta ohjataan niin, etta vastekuulalaakeri pyo-
rii tyokappaletta pitkin.

Kayta reunan tyostossa aina lastusyklonia KSF-
OF polynpoiston parantamiseksi.

d) Jyrsinta ohjausjarjestelmallad FS

Ohjausjarjestelma (osittain lisatarvike) helpottaa
suorien urien jyrsintaa.

» Kiinnita ohjainkisko ruuvipuristimilla [16.4] tyo-
kappaleeseen.

» Aseta ohjainvasteelle tarkoitettu pohjalevy
[16.3] ylajyrsimen jyrsinpoytaan (ks. "Pohjale-
vyn vaihto").

(® Tassa pohjalevyssa on korko, joka kompensoi
ohjainkiskon korkeuden.

» Kiinnita molemmat ohjaintangot [16.6] kierto-
nupeilla [16.5] ja [16.9] ohjainvasteeseen.

» Avaa kiertonuppi [16.1].

» Ohjaa ohjaintangot [16.6] jyrsinpdydan kana-
viin.

» Aseta ylajyrsin ohjainvasteen kanssa ohjainkis-
kon paalle.

» Tarvittaessa voit saataa ruuvitaltalla molem-
mista ohjainleuoista [16.2] ohjainvasteen valyk-
sen ohjainkiskolla.

» Tyonna ylajyrsinta ohjaintankoja pitkin siihen
asti, kunnes jyrsintera on haluamallasi etaisyy-
delld X ohjainkiskoon nahden.

» Kdanna kiertonuppi [16.1] kiinni.
» Avaa kiertonuppi [16.10].

> S55da saatopyorad [16.7] kaantamalla tasmal-
leen etaisyys X.

@® Kun pidat saatopyoraa [16.7] paikallaan, voit
kaantaa erikseen asteikkoa [16.8] "nollauk-
sen” tekemiseksi.

» Kaanna kiertonuppi [16.10] kiinni.

8.2 Pohjalevyjen vaihto

Festoolilta on saatavilla erikoispohjalevyja (lisa-
tarvike) moniin eri tarkoituksiin.

Ne voidaan vaihtaa seuraavasti:

» Aseta kone kyljelleen tukevalle alustalle.
» Avaa vipu [14.4].

» Ota pohjalevy [14.1] pois.

» Paastd vivusta [14.4] taas irti.

» Aseta pohjalevy nokkien [14.2] kanssa jyrsin-
poytaan.

» Paina pohjalevy jyrsinpoytaan, niin etta se nap-
sahtaa siihen kiinni.

Kun kaytat liukutallaa ensimmaisen kerran: pois-
ta suojakalvo!

8.3 Alumiinin tyosto

AN

Onnettomuusvaara - noudata alumiinia tyosta-

essasi seuraavia varotoimenpiteita:

» Kytke eteen vikavirta- (FI-, PRCD-) suojakyt-
Kin.

» Liita koneeseen sopiva imuri.

» Poista saannollisin valein moottorin koteloon
keraantynyt poly.
» Kayta suojalaseja.

9 Lisatarvikkeet

Kayta vain talle koneelle tarkoitettuja alkuperai-
sia Festool-tarvikkeita ja Festool-kulutusmate-
riaaleja, koska nama jarjestelmakomponentit on
sovitettu parhaalla mahdollisella tavalla toisiinsa.
Toisten valmistajien tarvikkeiden ja kulutusmate-
riaalien kaytto voi huonontaa tyotulosten laatua ja
rajoittaa oikeutta takuuvaatimuksiin. Kayttokoh-
teesta riippuen ne voivat lisata koneen kulumista
tai koneen kayttajan rasittumista. Varmista siksi
oma ja koneesi turvallisuus ja takuun sailyminen
kayttamalla ainoastaan alkuperaisia Festool-va-
rusteita ja Festool-kulutusmateriaaleja!

Festoolilla on monipuolinen lisatarvikevalikoi-
ma ylajyrsimelle:

- Jyrsinterat moniin eri sovelluksiin.
- Ohjainkisko suoraan jyrsintaan.
- Pohjalevyt moniin eri sovelluksiin.

Lisaa tarvikkeita seka tarvikkeiden ja terien tila-
usnumerot loydat Festool-luettelosta tai Interne-
tista osoitteesta www.festool.com.
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10 Huolto ja hoito

A

Onnettomuusvaara, sahkodiskun vaara

» Veda verkkopistoke aina irti pistorasiasta, en-
nen kuin alat suorittamaan koneeseen liit-
tyvia toita.

» Kaikki sellaiset huolto- ja korjaustyot, jotka
vaativat moottorin kotelon avaamisen, on
aina annettava valtuutetun huoltokorjaamon
tehtavaksi.

Ilmankierron varmistamiseksi moottorin kotelon
jaahdytysilmarakojen taytyy olla aina vapaita ja
puhtaita.

Kone on varustettu automaattisesti irtikytkeyty-
villa erikoishiililla. Jos ne ovat kuluneet loppuun,
virta katkeaa automaattisesti ja laite pysahtyy.

11 Havittaminen

Sahkotyokaluja ei saa havittaa talousjatteen mu-
kana! Toimita kaytosta poistettu kone, lisatarvik-
keet ja pakkaus ymparistoa saastavaan kierratyk-
seen. Noudata maakohtaisia maarayksia.
Koskee vain EU-maita: EU-direktiivin 2002/96/
EY mukaan kaytosta poistetut sahkotyokalut ovat
lajiteltavaa jatetta, joka on asianmukaisesti ohjat-
tava ymparistoa saastavaan kierratykseen.

12 Takuu

Annamme takuun laitteillemme materiaali- ja
valmistusvirheiden osalta maakohtaisten laki-
maaraysten mukaan, kuitenkin vahintaan 12 kuu-
kaudeksi. EU-maissa takuuaika on 24 kuukautta
(lasku tai vastaanottotodistus toimii tositteena).
Takuu el koske vaurioita, jotka johtuvat luonnol-
lisesta kulumisesta, ylikuormituksesta, epaasi-
anmukaisesta kasittelysta, kayttajan itse aihe-
uttamista vahingoista tai kayttooppaan ohjeiden
vastaisesta kaytosta, tai jotka olivat tiedossa os-
tohetkella. Takuu ei myoskaan kata vaurioita, jot-
ka johtuvat muiden kuin Festoolin valmistamien
tarvikkeiden ja kulutusmateriaalien (esim. hio-
malautanen) kaytosta.
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Voimme hyvaksya takuuvaateet ainoastaan silloin,
kun laite lahetetaan purkamattomana laitteen
toimittajalle tai valtuutetulle Festool-huoltokor-
jaamolle. Sailyta kayttoohjeet, turvaohjeet, varas-
osalista ja ostotosite hyvassa tallessa. Multa osin
patevatainaviimeisimmatvalmistajantakuuehdot.

Huomautus

Jatkuvan tutkimus- ja tuotekehitystyon myota
pidatamme oikeudet muutoksiin naihin teknisiin
tietoihin nahden.

13 EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus

Ylajyrsin Sarjanumero
OF 2200 EB 496069, 496071

CE-hyvaksyntamerkinnan vuosi: 2007

Taten vakuutamme vastaavamme siita, etta tama
tuote on seuraavien normien tai normiasiakirjo-
jen vaatimusten mukainen:

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

«3/)0«- @1 J‘?é olrien @«w(

Dr. Johannes Steimel

Tutkimus- ja tuotekehitysosaston seka teknisen
dokumentoinnin paallikko

( € Festool GmbH
Wertstralle 20
D-73240 Wendlingen

REACh Festool-tuotteille, niiden tarvikkeille ja
kulutusmateriaaleille: REACh on vuodesta 2007
lahtien koko Euroopassa voimassaoleva kemi-
kaaleja koskeva asetus. Kaytamme kemikaaleja
tuotteidemme valmistuksessa ja olemme tietoisia
tiedotusvelvollisuudestamme asiakkaillemme.
Olemme avanneet asiakkaitamme varten seu-
raavan Web-sivuston, josta voit aina katsoa vii-
meisimmat tiedot tuotteissamme mahdollisesti
kaytettavista aineista: www.festool.com/reach
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ningen af betjeningsvejledningen.

Symboler

& Advarsel om generel fare
Lees vejledning/anvisninger

Q Baer stgvmaske!

2 Tekniske data
Effekt

2200 W
(110 V-version: 16 A)
Omdrejningstal (tomgang) 10000 - 22000 o/min

Hurtigindstilling af fraesedybde 80 mm
Finindstilling af freesedybde 20 mm
Tilslutningsgevind pa drivakslen M22x1,0
Fraeserdiameter, maks. 89 mm (32"
Vaegt (uden kabel) 7,8 kg
Kapslingsklasse @/l

3 Maskinelementer

[1.1]  Indstillingshjul til finindstilling af freese-

dybde

Skalaring til finindstilling af freesedybde
Drejeknap til fastspaending af fraesedybde
Skala til freesedybde

Dybdeanslag med viser

[1.2
[1.3
[1.4
[1.5
[1.6]
[1.7]

]
]
]
]

Klemgreb til dybdeanslag

Excenter til sammenkobling af dybdean-
slag og trinanslag

[1.8]  Trinanslag
[1.9]
[1.10]
[1.11]
[2.1]
[2.2]
[2.3]
[2.4]

[2.5]

Betjeningsgreb til udskiftning af saler
Vippeknap til spindellas
Indstillingshjul til hastighedsregulering
Laseknap til start-stop-kontakt
Start-stop-kontakt

Lasegreb til beskyttelseskappe
Handtag

Udsugningsstuds

4 Bestemmelsesmassig brug

Overfreeserne er beregnet til fraesning af tree,
kunststof og treelignende materialer. Ved anven-
delse af egnet freesevaerktgj, som er angivet i Fe-
stools salgsmateriale, kan ogsa aluminium og
gipskarton bearbejdes.

Brugeren hafter for skader og uheld, som fglge
af ikke-bestemmelsesmaessig brug.

5 Sikkerhedsanvisninger
5.1 Generelle sikkerhedsanvisninger

OBS! Laes alle sikkerhedsanvisninger og
instrukser. | tilfaelde af manglende overhol-
delse af advarslerne og instrukserne er der risiko
for elektrisk sted, brand og/eller alvorlige person-
skader.
Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejled-
ninger til senere brug.

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

5.2 Maskinspecifikke sikkerhedsanvisninger

- Sgrg for, at freeseren sidder ordentligt fast, og
kontrollér, om den arbejder fejlfrit.

- Spaendetangen og omlgbermgtrikken ma ikke
vaere beskadigede.
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- Der mad kun anvendes veaerktgj, som opfylder
EN 847-1. Alle Festool-freesevaerktgjer opfylder
kravene i denne standard.

- Det maksimale omdrejningstal, der er angivet
pa vaerktgjet, ma ikke overskrides, omdrej-
ningsomradet skal overholdes.

- Revnede fraesere eller fraesere, der har sendret
form, ma ikke anvendes.

- Opspand kun veerktgj, hvis skaftdiameter sva-
rer til spaendetangen.

- Brug egnede personlige veernemidler: Hgre-
vaern, beskyttelsesbriller, stgvmaske ved stg-
vende arbejde, beskyttelseshandsker ved ru
materialer og ved skift af vaerktg;.

- Festool Elektrovaerktgj ma kun indbygges i et
arbejdsbord, som Festool har godkendt til dette
formal. Indbygning i andre arbejdsborde inklu-
sive hjemmelavede borde, kan fgre til, at elek-
troveaerktgjet bliver ustabilt og derved forarsage
alvorlige uheld.

5.3 Emissionsvaerdier
Stgj malt iht. EN 60745:

Lydtryksniveau L., =87 dB(A)
Lydeffektniveau L, =98 dB(A]
Usikkerhed K=3dB

FORSIGTIG

Den stgj, der opstar under arbejdet, kan skade
hgrelsen.

» Brug hgreveern!

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

(3-akset) a <2,5m/s?
Usikkerhed K=1,5m/s?
De angivne emissionsvaerdier (vibration, stgj) blev
malt i henhold til prgvebetingelserne i EN 60745
og tjener til sammenligning af maskiner. De kan
ogsa bruges til forelgbig bedgmmelse af vibrati-

ons- og stgjbelastningen ved brug.

De angivne emissionsvaerdier gaelder ved almin-
delig brug af elveerktgjet. Hvis elvaerktgjet bruges
til andre opgaver eller med andre veaerktgjer, el-
ler hvis det vedligeholdes utilstraekkeligt, kan vi-
brations- og stgjbelastningen stige betragteligt
over tid. For at opnd en pracis vurdering inden
for et angivet tidsrum skal maskinens anfgrte
tomgangs- og stilstandstider ogsa tages med i
betragtning. Det kan nedszette belastningen over
det samlede arbejdstidsrum betydeligt.
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6 Idrifttagning

ADVARSEL

Fare for ulykke, hvis maskinen kgrer med ikke

tilladt spanding eller frekvens.

- Forsyningsspaendingen og stremkildens fre-
kvens skal stemme overens med angivelser-
ne pa typeskiltet.

- | Nordamerika ma der kun bruges Fe-

stool-maskiner med spaendingsangivelsen
120 V/60 Hz.

Kontakten [2.2] fungerer som start-stop-kontakt.
Ved vedvarende drift kan den lases med lase-
knappen [2.1] i siden. Ved at trykke pa kontakten
igen friggres lasen.

Indstillinger

/A ADVARSEL

Fare for ulykke, elektrisk stgd

» Traek altid netstikket ud af stikkontakten far
arbejde pa maskinen.

7.1 Elektronik

OF 2200 EB er forsynet med en helperiodeelek-
tronik med fglgende egenskaber:

Softstart

Den elektronisk styrede softstart sgrger for, at
maskinen starter uden ryk.

Hastighedsregulering
Med indstillingshjulet [1.11] kan hastigheden ind-
stilles trinlgst mellem 10000 og 22000 o/min. Sa-

ledes kan skaerehastigheden tilpasses optimalt til
det pagaeldende materiale og freesevaerktgi:



Freeserdiameter K]

(qo]

imm] 35

30 - 50 - &%

Materiale 0305 g 2 >

Trin pd indstillings- <% 8

hjul 0

5 HW

Hardt trae 6-4 5-3 3-1 (HSS)

HSS

Blgdt tree 6-5 6-4 5-3 (HW)

opanipiader, 6-5 b-4 4-2  HW
laminerede

Kunststof b6-4 6-3 3-1 HW

. HSS

Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW]

Gipskarton 2-1 1 1 HW

Konstant omdrejningstal

Det forvalgte omdrejningstal holdes konstant ved
hjelp af elektronikken. Derved holdes en javn
skaerehastighed ogsa under belastning.

Temperatursikring

For at beskytte mod overophedning (sam-
menbraending af motoren) er der indbygget en
elektronisk temperaturovervagning. Fgr mo-
tortemperaturen nar et kritisk niveau, kobler sik-
kerhedselektronikken motoren fra. Efter en af-
kglingstid pa ca. 3-5 minutter er maskinen atter
driftsklar med fuld belastningsevne. Afkglings-
tiden bliver veesentlig kortere, hvis motoren er i
gang (tomgang].

Bremse

OF 2200 EB har en elektronisk bremse, som far
spindlen med vaerktgjet til at sta stille fa sekun-
der efter, at maskinen er blevet slukket.

7.2 Udskiftning af vaerktgj

/NO

Fare for ulykke - fraesevaerktgjet kan vaere
varmt efter arbejdet og har skarpe skezer.

» | ad veerktgjet afkale, for det udskiftes.

» Brug beskyttelseshandsker ved skift af vaerk-
tg).

Bemaerk

Tryk kun pa vippekontakten til spindellasen [3.1],
nar maskinen er slukket.

Vi anbefaler at leegge maskinen péa siden, nar
vaerktgjet udskiftes.

a) lIsaetning af vaerktgj

» Stik freeseveerktgjet [3.4/3a.1] sa langt som
muligt i den dbnede spaendetang, mindst indtil
markeringen N\ pé fraeserens skaft nés [3a.2].
Hvis spaendetangen ikke kan ses pa grund af
omlgbermgtrikken [3a.3], skal fraesevaerktg-
jet feres mindst sa langt ind i spaendetangen,
at markeringen M ikke laengere rager ud over
omlgbermgtrikken.

» Tryk pa vippeknappen [3.1] til spindellasen i si-
den [BI.

» Spaend omlgbermegtrikken [3.3] med en gaffel-
nggle (24 mm).

@® Vippeknappen blokerer kun motorspindlen i
den ene drejeretning. Derfor er det ikke ngd-
vendigt at frasaette gaffelngglen, nar omlg-
bermgatrikken lgsnes eller strammes, men
den kan bevaeges frem og tilbage som en
skralde.

b) Aftagning af vaerktgj

» Skub evt. spankappen [3.2] op, indtil den gari
hak.

» Tryk pa vippeknappen [3.1] til spindellasen i si-
den [A].

» Lgsn omlgbermgtrikken [3.3] med en gaffel-
nggle (24 mm), indtil veerktgjet kan tages af.

7.3 Udskiftning af spandetang

» Skub evt. spankappen [4.2] op, indtil den gar i
hak.

» Tryk pa vippeknappen [4.1] til spindellasen i si-
den [A].
» Drej omlgbermgtrikken [4.3] helt af.

» Tag omlgbermgtrikken ud af spindlen sammen
med spaendetangen [4.4]. Adskil aldrig omlg-
bermgtrikken og spaendetangen, da de danner
en enhed!

» Szt en ny spaendetang med omlgbermgtrik i
spindlen.

» Drej omlgbermgtrikken en smule. Spaend ikke
omlgbermgtrikken, sa laenge der ikke er sat
nogen fraeser i!

7.4 Indstilling af fraesedybde
Indstillingen foregar i to trin:

a) Indstilling af nulpunkt

» Stil overfreeseren pa et jaevnt underlag (refe-
renceflade).
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» Lgsn klemgrebet [5.2].

» Lgsn drejeknappen [5.1].

» Tryk maskinen nedad, indtil fraeseren sidder pa
underlaget (referencefladen). Fastspand ma-
skinen i denne stilling ved at stramme dreje-
knappen (5.1).

» Tryk dybdeanslaget [5.3] ned mod et af de tre
faste anslag pa det drejelige trinanslag [5.4].

» Skub viseren [5.5] nedad, sa den star ud for
0 mm pa skalaen [5.7].

@ Stemmer viserens nulstilling ikke, kan det
korrigeres ved at dreje pa skruen [5.6] pa vi-
seren.

Trinanslaget (fig. 7) har tre anslag, hvoraf to kan ind-

stilles i hgjden med en skruetraekker:

Anslag Hgjde
A 18 mm - 51 mm
B 6mm -18 mm
C 0mm

® Anslaget C har en afsats til forfraesning - se
.For-/finfraesning”.

b) Indstilling af fraesedybde

» Treek dybdeanslaget [6.6] op, indtil viseren [6.2]
star ud for den gnskede fraesedybde.

» Fastspaend dybdeanslaget i denne stilling med
klemgrebet [6.3].

» Lgsn drejeknappen [6.1]. Maskinen er nu i ud-
gangsstilling.

» Ved behov kan freesedybden efterjusteres ved at
dreje pa indstillingshjulet [6.8]. Pr. markerings-
streg a&ndrer freesedybden sig med 0,1 mm. En
hel omdrejning svarer til T mm.

@® Skalaringen [6.7] kan drejes alene for at saette
den pa .nul".

@® De tre markeringer [6.4] viser indstillingshju-
lets maksimale justeringsomrade (20 mm)
samt midterpositionen i forhold til kanten
[6.5].

7.5 For-/finfrasning

Anslaget C har to anslagsniveauer med en hgj-

deforskel pad 2 mm. Det gor det muligt at fraese

den freesedybde, der er indstillet med anslag C,

I to trin:

» Forfraesning ved at overfraeseren sankes til
anslagsniveau [7.1]

» Faerdigfraesning ved at overfraeseren sankes til
anslagsniveau [7.2].

70

@® Ved hjeelp af denne fremgangsmade kan frae-
searbejde med en stor freesedybde udfgres
hurtigt samtidig med, at der opnas en god
overfladekvalitet. Den endelige fraesedybde
indstilles med anslagsniveau [7.2].

7.6 Finindstilling til kantbearbejdning

Maskinen har en speciel finindstilling, der an-
vendes ved brug af fraesevaerktgj med fgringsleje.
Saledes kan f.eks. overgangen ved kantafrunding
indstilles preecist, hurtigt og nemt uden afsats
[billede 8].

Indstil fgrst fraeesedybden groft, og foretag en prg-
vefraesning.

Indstil derefter freesedybden praecist:
» Lgsn klemgrebet [9.2].

» Tryk dybdeanslaget [9.3] ned mod det faste an-
slag C [9.5].

» Fastspaend dybdeanslaget med excenteren [9.4]
pa trinanslaget (drejes med uret).

» Stram klemgrebet [9.2].
» Lgsn drejeknappen [9.1].

» Indstil fraesedybden praecist ved at dreje pa ind-
stillingshjulet [9.6].

® Freaesedybden kan indstilles i begge retninger
pa grund af sammenkoblingen af dybdeansla-
get med trinanslaget.

» Stram drejeknappen [9.1].

» Lgsn excenteren [9.4] (drejes mod uret).

» Foretag evt. yderligere prgvefraesninger og ind-
stillinger.

7.7 Udsugning

N

Indanding af stgv kan skade luftvejene.
» Tilslut altid maskinen til en udsugning.

» Arbejd kun med en funktionsdygtig spankap-
pe [10.2].

» Brug andedraetsvaern ved stgvende arbejde.

P4 udsugningsstudsen [10.4] kan der monteres et
Festool-udsugningsaggregat med en slangedia-
meter pa 36 mm eller 27 mm (36 mm anbefales
pga. den mindre tilstopningsrisiko)

Udsugningsstudsen [10.4] kan drejes i omradet
[10.3]. | det gvrige omrade kan udsugningsstud-
sen ikke skubbes tilstreekkeligt pa udsugningsrg-
ret og vil derfor ikke sidde ordentligt fast.



Spankappe

Spankappen [10.2] kan fastggres i gverste stilling,
f.eks. ved udskiftning af fraeseren. Skub spankap-
pen op, indtil den gar i hak, eller tryk maskinen
ned til anslag.

For at forbedre udsugningens virkning anbefaler
vi at arbejde med spankappen i nederste stilling.
Tryk grebet [10.1] i retning af handtaget.

Spanfanger KSF-OF

Med spanfangeren KSF-OF [11.1] kan udsugnin-
gens virkning forbedres i forbindelse med kant-
freesning. Den maksimale freeserdiameter er
78 mm.

Monteringen foretages pa tilsvarende vis som ko-
piringen (se . Kopifrasning”).

Kappen kan skares af langs noterne [11.2] med
en buesav og dermed formindskes. Spanfangeren

kan da anvendes ved en indvendig radius pa ned
til 52 mm.

8 Drift

AN

Fare for ulykke - overhold fglgende arbejdsan-

visninger:

» Fastger altid arbejdsemnet pa en sadan made,
at det ikke kan bevaege sig under bearbejd-
ningen.

» Hold altid maskinen med begge haender pa de
dertil beregnede handtag [2.4].

» Tend altid for overfraeseren, inden fraeseren
saettes pa arbejdsemnet!

» Kontroller inden arbejdet, om klemgrebet
[1.6] er strammet og excenteren [1.7] lgsnet.

» Arbejd altid sadan, at veerktgjet skaerer mod
maskinens fremfgringsretning (modfrees-
ning) [billede.

Fremgangsmade

» Indstil den gnskede fraesedybde.
» Teend for maskinen.

» Lgsn drejeknappen [1.3].

» Tryk maskinen ned til anslag.

» Fastspaend maskinen i denne stilling ved at
stramme drejeknappen [1.3].

» Udfgr fraesearbejdet.
» Lgsn drejeknappen [1.3].

» Fgr maskinen langsomt op til anslag (opdyk-
ning).

» Sluk for maskinen.

8.1 Foring af maskinen

a) Fraesning med sideanslag

Sideanslaget (til dels tilbehgr) placeres parallelt
med arbejdsemnets kant ved fraesning.

» Fastspeend de to fgringsstaenger [12.4] til side-
anslaget med de to drejeknapper [12.2].

» For fgringssteengerne ind i noterne pa fraese-
bordet, indtil det gnskede mal er naet, og fast-

spaend fgringssteengerne med drejeknappen
[12.1].

Finindstilling

» Lgsn drejeknappen [12.7] for at foretage fin-
indstilling med indstillingshjulet [12.5]. Skala-
ringen [12.6] er inddelt i trin af 0,1 mm. Hvis
indstillingshjulet holdes fast, kan skalaringen
drejes alene og stilles pa ,.nul”. Skal der fore-
tages stgrre indstillinger, anvendes millimeter-
skalaen [12.3] pa selve maskinen.

» Stram drejeknappen [12.7] igen, efter at finind-
stilling er foretaget.

» Indstil de to feringsbakker [13.3] sadan, at de-
res afstand til freeseren er ca. 5 mm. Til dette
formal skal skruerne [13.2] lgsnes og stram-
mes igen, nar indstilling er foretaget.

» Kun hvis der fraeses til kanten: Skub spankap-
pen [13.1] ind mod sideanslaget bagfra, indtil
den gar i hak, og tilslut en udsugningsslange
med en diameter pa 27 mm eller 36 mm til ud-
sugningsstudsen [13.4]. Lad ellers udsugnin-
gen blive pad maskinens udsugningsstuds.

b) Kopifraesning

Ved freesning med skabeloner skal maskinen ud-
styres med en kopiring (tilbehgr).

@® Kopiringene kan anvendes sammen med
standardsalen. En speciel sal, der giver et
bedre underlag, kan fas som tilbehgr.

AN

Et for stort fraesevaerktgj beskadiger kopirin-
gen og kan medfgre ulykker.

» Sgrg for, at det isatte freeseveerktgj passer i
kopiringens abning.

Fremgangsmade

» =g maskinen pa siden pa et stabilt underlag.
» Losn grebet [14.4].

» Tag salen [14.1] af.
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» Slip grebet [14.4] igen.
» Laeg en kopiring [14.3] rigtigt i freesebordet.

» La=g en sal i freesebordet ved hjzelp af laskerne
[14.2].

» Tryk salen fast i fraesebordet, indtil den gar i
hak.

Arbejdsemnets fremspring Y i forhold til skabelo-
nen [billede 15] beregnes pa fglgende made:

Y =2 (@ kopiring - @ fraeser)

c) Kantbearbejdning

Ved kantbearbejdning skal der anvendes fraese-
veerktgj med fgringsleje. Maskinen fgres sa sadan,
at fgringslejet ruller langs med arbejdsemnet.

Brug altid spanfangeren KSF-OF ved kantbear-
bejdning for at forbedre udsugningen.

d) Fraesning med fgringssystem FS

Fgringssystemet (til dels tilbehgr) ger det lettere
at fraese lige noter.

» Fastger fgringsskinnen til arbejdsemnet med
skruetvinger [16.4].

» Seet salen [16.3] til feringsanslaget i overfraese-
rens fraesebord (se ., Udskiftning af sal”).

@ Denne sal har en afsats, som udligner fg-
ringsskinnens hgjde.

» Fastspeend de to fgringsstaenger [16.6] til fo-
ringsanslaget med drejeknapperne [16.5] og
[16.9].

» Lgsn drejeknappen [16.1].

» For foringsstaengerne [16.6] ind i freesebordets
noter.

» Saet overfraeseren pa feringsskinnen med fg-
ringsanslaget.

»Ved behov kan fgringsanslagets spillerum pa
feringsskinnen indstilles pa de to feringsbak-
ker [16.2] ved hjeelp af en skruetraekker.

» Skub overfraeseren langs med fgringsstaenger-
ne, indtil den gnskede afstand X mellem fraese-
veerktgjet og feringsskinnen er naet.

» Stram drejeknappen [16.1].
» Lgsn drejeknappen [16.10].

» Indstil afstanden X praecist ved at dreje pa ind-
stillingshjulet [16.7].

@® Huvis indstillingshjulet [16.7]1 holdes fast,
kan skalaen [16.8] drejes alene og stilles pa
nul”.

» Stram drejeknappen [16.10].
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8.2 Udskiftning af sal

Festool tilbyder specielle saler (tilbehgr) til for-
skellige anvendelser.

De kan udskiftes pa falgende made:

» Lazg maskinen pa siden pa et stabilt underlag.
» Losn grebet [14.4].

» Tag salen [14.1] af.

» Slip grebet [14.4] igen.

» g en sal i freesebordet ved hjzelp af laskerne
[14.2].

» Tryk salen fast i fraesebordet, indtil den gar i
hak.

Fjern beskyttelsesfolien fgrste gang, salen tages
i brug!

8.3 Bearbejdning af aluminium

AN

Fare for ulykke - overhold folgende sikker-

hedsanvisninger ved bearbejdning af alumi-

nium:

» Tilslut maskinen via et fejlstremsrelae (HFI-
relee).

» Tilslut maskinen til et egnet udsugningsag-
gregat.

» Fjern regelmaessigt stgvaflejringer i motor-
huset.

» Brug beskyttelsesbriller.

9 Tilbehgr

Anvend udelukkende det originale Festool-tilbe-
her og Festool-forbrugsmateriale, som er bereg-
net til maskinen, da disse systemkomponenter er
tilpasset optimalt til hinanden. Ved anvendelse af
tilbehgr og forbrugsmateriale af andre maerker
skal man regne med en forringelse af arbejds-
resultaterne og en begraensning af garantien. Alt
efter anvendelse kan maskinen opslides hurtige-
re eller brugeren belastes mere end ngdvendigt.
Pas derfor pa dig selv, maskinen og garantien ved
udelukkende at anvende originalt Festool-tilbe-
her og Festool-forbrugsmateriale!

Festool tilbyder et omfattende sortiment af til-
behor til overfraeseren:

- Freesevaerktgj til forskellige anvendelser.
- Feringsskinne til lige freesning.
- Saler til forskellige anvendelser.



Yderligere tilbehgr samt bestillingsnumre pa til-
behgr og vaerktgj kan du finde i Festool-kataloget
eller pa internettet under www.festool.com.

10 Vedligeholdelse og pleje

AV

Fare for ulykke, elektrisk stgd

» Trek altid netstikket ud af stikkontakten fgr
arbejde pa maskinen.

» Vedligeholdelses- og reparationsarbejder, der
kraever, at motorhuset abnes, ma kun foreta-
ges af et autoriseret serviceveerksted.

For at sikre luftcirkulationen skal kegleluftdbnin-
gerne i motorhuset altid holdes frie og rene.

Maskinen er udstyret med specialkul, der kobler
automatiskfra.Nardisseerslidt,foretagesenauto-
matisk strgmafbrydelse, og maskinen standses.

11 Bortskaffelse

El-veerktgj ma ikke bortskaffes med almindeligt
husholdningsaffald! Maskine, tilbehgr og embal-
lage skal tilfgres en miljgvenlig form for genbrug!
Overhold de gzldende nationale regler.

Kun EU: | henhold til det europzeiske direktiv
2002/96/EF skal brugt el-veerktgj indsamles seer-
skilt og tilfgres en miljgvenlig form for genbrug.

12 Garanti

| henhold til de respektive landes lovmaessige be-
stemmelser yder vi garanti for materiale- eller
produktionsfejl, dog mindst pa en periode af 12
maneder. | EU-medlemsstaterne udggr garantipe-
rioden 24 maneder (faktura eller falgeseddel geel-
der som dokumentation). Garantien daekker ikke
fejl, der matte opstd som fglge af naturligt slid,
overbelastning, ukorrekt handtering eller fejl, der
forarsages af brugeren eller anden anvendelse,
der er i modstrid med brugsanvisningen eller fejl,
der var kendt ved kgbet. Garantien daekker heller
ikke fejl, der skyldes anvendelse af ikke-originalt
tilbehgr og forbrugsmateriale (f.eks. bagskiver).

Reklamationer kan kun anerkendes, hvis ma-
skinen sendes uadskilt til leverandgren eller til
et autoriseret Festool-servicevaerksted. Opbevar
brugsanvisningen, sikkerhedsanvisninger, reser-
vedelslisten og kvitteringen pa et sikkert sted.
Desuden galder de til enhver tid gaeldende ga-
rantibetingelser fra producenten.

Bemaerk
Pa grund af kontinuerligt forsknings- og udvik-

lingsarbejde forbeholder vi os ret til &ndringer af
de heri anfgrte tekniske specifikationer.

13 EU-overensstemmelseserklaering

Serienr.
496069, 496071

Overfraserne

OF 2200 EB
Ar for CE-meaerkning: 2007

Vi erkleerer med eneansvar, at dette produkt er i
overensstemmelse med fglgende standarder el-
ler normative dokumenter:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 iht. be-
stemmelserne i direktiverne 98/37/EF (til 28. dec.
2009), 2006/42/EF (fra 29. dec. 2009), 2004/108/
EF.

43/)% ® JOZ L akadang @—tw(

Dr. Johannes Steimel

Chef for forskning, udvikling og teknisk doku-
mentation

c € Festool GmbH
Wertstrafle 20
D-73240 Wendlingen

REACAh til Festool produkter, tilbehgr og forbrugs-
materiale

Kemikalieloven REACH tradte i kraft i 2007 og
er geldende i hele Europa. Som “"downstream-
bruger” af kemikalier, dvs. producent af produkter,
tager vivores informationspligt over for kunderne
alvorligt. Pa falgende hjemmeside finder du altid
aktuelle informationer om de stoffer fra kandidat-
listen, som vores produkter kan indeholde:
www.festool.com/reach
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De oppgitte illustrasjoner finnes ved begynnelsen
og slutten av bruksanvisningen.

1 Symboler

& Advarsel mot generell fare

Les anvisning/merknader!
@ Bruk stgvmaske!

2 Tekniske spesifikasjoner
Effekt

2200 W
(110 V-versjon: 16 A)

Turtall (ubelastet) 10 000-22 000 min"

Hurtigjustering av dybde 80 mm
Finjustering av dybde 20 mm
Tilkoblingsgjenge til drivaksel M22x1,0
Fresediameter, maks. 89 mm (3"2")

74

Vekt (uten nettkabel)
Beskyttelsesklasse

7,8 kg
=Pal

3 Maskinelementer

[1.1]
[1.2]
[1.3]
[1.4]  Skala for fresedybde
[1.5]  Dybdeanlegg med viser

[1.6]

[1.7]1  Eksenter til kobling av dybdeanlegg og

trinnanlegg

Stillhjul for fininnstilling av fresedybde
Skalaring for fininnstilling av fresedybde
Dreiebryter for fresedybdeklemme

Hendel for dybdeanlegg

[1.8]  Trinnanlegg

1.91  Betjeningsarm for bytte av yttersale
1.10]
1.11]
2.11  Laseknapp for pa/av-bryter
2.21  Pa/av-bryter

2.3]  Spak for lasing av vernedeksel
2.4]  Handtak

2.5]  Avsughette

Vippe for spindellas
Stillhjul for turtallsregulering

[
[
[
[
[
[
[
[

4 Definert bruk

Overfresene er beregnet for fresing av tre, kunst-
stoff og trelignende materialer. Du kan ogsa be-
arbeide aluminium og gipsplater hvis du bruker
freseverktgy som er egnet for dette iht. Festool
salgsmateriell.

Brukeren er selv ansvarlig for skader og ulykker
som skyldes ikke forskriftsmessig bruk.

5 Sikkerhetsforskrifter
5.1 Generell sikkerhetsinformasjon

& OBS! Les gjennom alle anvisningene. Feil
ved overholdelsen av nedenstaende anvisninger
kan medfgre elektriske stgt, brann og/eller alvor-
lige skader.

Oppbevar alle sikkerhetsmerknader og anvis-
ninger for fremtidig bruk.

Det nedenstaende anvendte uttrykket «elektro-
verktgy» gjelder for stramdrevne elektroverktgy
(med ledning) og batteridrevne elektroverktgy
(uten ledning).

5.2 Spesifikke sikkerhetsanvisninger for mas-
kinen

- Pass pa at fresen er godt festet og kontroller at
den gar som den skal.



- Spennhylse og overfalsmutter ma ikke veaere
skadet.

- Bruk bare verktgy som er i samsvar med EN
847-1. Alle freseverktgyene fra Festool oppfyl-
ler disse kravene.

- Maksimalt turtall som er angitt pa verktgyet,
skal ikke overskrides, og turtallsomradet ma
overholdes.

- Freser med sprekker eller deformerte freser
ma ikke brukes.

- Bruk bare verktgy med den tangediameteren
som spennhylsen er beregnet for.

- Bruk egnet personlig verneutstyr: hgrselvern,
vernebriller, stavmaske ved arbeid som avgir
stgv, vernehansker ved bearbeiding av grove
materialer og ved bytte av verktay.

- Elektroverktgy fra Festool skal bare bygges inn
i arbeidsbord som er godkjent til slik bruk av
Festool. Montering i andre eller hjemmelagde
arbeidsbord kan fgre til at elektroverktgyet blir
mindre sikkert a bruke. Det kan fgre til alvorlige
ulykker.

5.3 Emisjonsverdier
Stgyverdier beregnet i henhold til EN 60745:

Staytrykkniva L,, =87 dB (Al
Lydeffektniva L, =98 dB (A
Usikkerhet K=3dB

8] FoRsIKTIG

Stoyen som oppstar ved arbeidet, kan skade
hgrselen.

» Bruk hgrselvern!

Totale svingningsverdier (vektorsum fra tre retnin-
ger) beregnet i henhold til EN 60745:
Svingningsemisjonsverdi

(treakset) a, <2,5m/s?

Usikkerhet K=1,5m/s?
De angitte utslippsverdiene (vibrasjon, stay] er
malt i samsvar med EN 60745, og brukes ved
sammenligning av maskiner. De er ogsa egnet til
en midlertidig vurdering av vibrasjons- og stgybe-
lastning under bruk.

De angitte utslippsverdiene representerer de vik-
tigste brukstypene til elektroverktgyet. Dersom
elektroverktgyet brukes pa annen mate eller med
andre innsatsverktgy eller etter utilstrekkelig ved-
likehold, kan vibrasjons- og stgybelastningen bli

merkbart hgyere i lgpet av det totale arbeidstids-
rommet. Man ma ogsa ta hensyn til maskinens
tomgangs- og stillstandsperioder nar man skal
gjgre en ngyaktig vurdering for et gitt arbeidstids-
rom. Dette kan redusere belastningen betraktelig
i lgpet av totalt arbeidstidsrom.

6 lgangsetting

ADVARSEL!

Det er fare for ulykker hvis maskinen brukes
med spenning eller frekvens som ikke er til-
latt.

- Nettspenning og frekvens ma stemme overens
med angivelsene pa typeskiltet.

- | Nord-Amerika skal Festool-maskiner kun
brukes med angitt spenning 120 V/60 .

Bryteren [2.2] brukes som pa-/av-bryter. Den kan
ldses med laseknappen pa siden [2.1] ved konti-
nuerlig drift. Ved & trykke en gang til pa bryteren
opphever du lasingen.

7 Innstillinger

/A ADVARSEL!

Fare for ulykker, elektrisk stgt

» Trekk nettstgpselet ut av vegguttaket for alle
typer arbeid pa maskinen.

7.1 Elektronikk

OF 2200 EB arbeider med en fullbglgeelektronikk
som har fglgende egenskaper:

Myk oppstart

Den elektronisk styrte myke starten sgrger for at
maskinen starter uten & rykke til.

Turtallsregulering

Turtallet kan stilles inn trinnlgst mellom 10 000
0g 22 000 min' ved hjelp av stillhjulet [1.11]. Der-
med kan du tilpasse kuttehastigheten optimalt til
hvert materiale og freseverktgy.
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Fresdiameter [mm]

—- ®©
030 0 -0 - 5
Materiale 50 89 8
©
Stillhjul-trinn )
HW
Hardtre 6-4 5-3 3-1 (HSS)
HSS
Lgst tre 6-5 6-4 5-3 (HW)
Laminerte 6-5  b-4 49 HW
sponplater
Kunststoff 6-4 6-3 3-1 HW
. HSS
Aluminium 3-1 3-1  2-1 (HW]
Gipskartong 2-1 1 1 HW

Konstant turtall

Forhandsinnstilt motorturtall holdes konstant
ved hjelp av elektronikken. Dermed forblir kutte-
hastigheten jevn ogsa ved belastning.

Temperatursikring

En elektronisk innebygd temperaturovervakning
beskytter mot overopphetning (at motoren gar
varm). Fgr motoren nar en kritisk temperatur,
slar sikkerhetselektronikken motoren av. Etter
en avkjelingstid pa ca. 3-5 minutter er maskinen
helt funksjonsdyktig og kan tas i bruk igjen. Nar
maskinen er i gang (tomgang) reduseres avkjg-
lingstiden betraktelig.

Brems

OF 2200 EB har en elektronisk brems som gjgr at
spindelen med verktgyet stopper i lgpet av noen
sekunder etter at maskinen slas av.

7.2 Verktgyskifte

/NO

Fare for ulykker - freseverktgyet kan veaere
varmt etter avsluttet arbeid, og det er svaert
skarpt.

» La verktgyet avkjgle fgr du foretar et bytte.

» Bruk vernehansker ved bytte av verktgy.

Merk

Trykk bare pa vippen for spindelldsen [3.1] nar
maskinen er slatt av.

Ved bytte av verktgy anbefaler vi a legge maskinen
pa siden.
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a) Sette inn verktgy

» Sett inn fresverktayet [3.4/3a.1] sa langt inn i
spennhylsen som mulig, minst inn til markerin-
gen N pa frestangen [3a.2]. Hvis overfalsmut-
teren [3a.3] skjuler spennhylsen, ma freseverk-
toyet settes minst sa langt inn i spennhylsen at
merket M ligger under overfalsmutteren.

» Trykk pa vippen [3.1] for spindellédsen pa side
[BI.

» Trekk til overfalsmutteren [3.3] med en fast-
nokkel (SW 24).

@® Vippen sperrer bare motorl&sen i én rotasjons-
retning. Derfor trenger ikke skrungkkelen fjer-
nes ved apning og lukking av overfalsmutte-
ren, men kan beveges frem og tilbake som en
skralle.

b) Ta utverktay

» Skyv vernedekslet mot spon [3.2] oppover til det
klikker pa plass.

» Trykk pavippen [3.1] for spindelldsen pa side [Al.

» Bruk en fastngkkel (SW 24) til & lgsne over-
falsmutteren [3.3] s&@ mye at du kan ta ut verk-
toyet.

7.3 Bytte spennhylse

» Skyv vernedekslet mot spon [4.2] oppover til det
klikker pa plass.

» Trykk pa vippen [4.1] for spindellds pa side [Al.
» Skru overfalsmutteren [4.3] helt ut.

» Ta overfalsmutteren ut av spindelen sammen
med spennhylsen [4.4]. Hold alltid overfalsmut-
ter og spennhylse samlet, da disse utgjgr en
enhet!

» Sett inn en ny spennhylse med overfalsmutter
I spindelen.

» Skru overfalsmutteren lett til. Ikke trekk over-
falsmutteren helt til nar det ikke er satt inn
noen freser!

7.4 Stille inn fresedybde

Innstilling skjer i to trinn:

a) Stille inn nullpunkt

» Sett overfresen pa et jevnt underlag (referan-
seflate).

» Apne hendelen [5.2].

» Apne dreiebryteren [5.1].

» Trykk maskinen nedover til freseren ligger mot
underlaget (referanseflaten). Klem fast maski-

nen ved a lukke dreiebryteren [5.1] i denne stil-
lingen.



» Trykk dybdeanlegget [5.3] mot en av de tre faste
stopperne pa det dreibare trinnanlegget [5.4].

» Skyv viseren [5.5] nedover, slik at den viser
0 mm pa skalaen [5.7].

@® Hvis nullstillingen pa viseren ikke stemmer,
kan den korrigeres ved & vri pa skruen [5.6]
pa viseren.

Trinnanlegget (figur 7) har tre stoppere. To av dis-
se kan du stille inn hgyden pa med en skrutrekker:

Stopper Hoyde
A 18 mm -5T mm
B 6mm - 18 mm
C 0mm

@ Stopper C har en avsats til forfresing - se
"For-/finfresing”.

b) Angifresedybde

» Trekk dybdeanlegget [6.6] oppover til viseren
[6.2] peker pa gnsket fresedybde.

» Klem fast dybdeanlegget med hendelen [6.3] i
denne posisjonen.

» Apne dreiebryteren [6.1]. Maskinen er nd i ut-
gangsstilling.

» Fresedybde kan justeres pa nytt ved behov ved
a vri pa stillhjulet [6.8]. For hver markerings-
strek endres fresedybden med 0,1 mm. En hel
omdreining gir 1 mm.

@® Skalaringen [6.7] kan dreies alene for 3 stille
den pa "null".

@® De tre markeringene [6.4] viser det maksima-
le justeringsomradet for stillhjulet (20 mm)
og midtposisjon pa kanten [6.5].

7.5 For-/finfresing

Stopper C har to stoppernivaer med en hgydedif-
feranse pa 2 mm. Dette gjgr det mulig a frese i to
trinn medfresedybden somerinnstilt pa stopperC:

» Forfresing, der overfresen senkes til stopper-
nivaet [7.1];

» Sluttfresing, der overfresen senkes til stopper-
nivaet [7.2].

® Med denne framgangsmaten kan du raskt
produsere fresearbeider med bade stor fre-
sedybde og god overflatekvalitet. Den ende-
lige fresedybden bestemmes ved innstilling
av stopperniva [7.2].

7.6 Fininnstilling for kantbearbeiding

Maskinen har en spesiell fininnstilling for bruk av
freseverktgy med startkulelager. Dermed kan du

for eksempel raskt og enkelt stille inn en ngyaktig
overgang ved runding av kanter uten avsats [figur
8.

Foreta farst en grovinnstilling av fresedybden, og
gjennomfgr deretter en prgvefresing.

Still deretter inn ngyaktig fresedybde:
» Apne hendelen [9.2].

» Trykk dybdeanlegget [9.3] mot den faste stop-
peren C [9.5].

» Klem fast dybdeanlegget pa trinnanlegget med
eksenteren [9.4] (vri med klokken).

» Lukk hendelen [9.2].
» Apne dreiebryteren [9.1].

» Still inn ngyaktig fresedybde ved & vri pa still-
hjulet [9.6].

® Det er mulig & stille inn fresedybden i begge
retninger fordi dybdeanlegget er koblet sam-
men med trinnanlegget.

» Lukk dreiebryteren [9.1].
» Apne eksenteren [9.4] (vri mot klokken).
» Foreta ev. flere provefresinger og innstillinger.

7.7 Avsug

N

Innanding av stgv kan skade luftveiene.
» Koble alltid maskinen til et avsug.

» Bruk maskinen bare nar vernedekslet mot
spon fungerer som det skal [10.2].

» Bruk andedrettsvern ved arbeid som pro-
duserer mye stgv.

P3a avsughetten [10.4] kan det kobles til et Festool-
avsugapparat med slangediameter pa 36 mm el-
ler 27 mm (36 mm anbefales pa grunn av den lave
risikoen for tilstopping].

Avsughetten [10.4] kan dreies i omradet [10.3].
| det resterende omradet kan ikke avsughetten
skyves langt nok mot avsugrgret til at det klem-
mes fast.

Vernedeksel mot spon

Vernedekslet mot spon [10.2] kan festes i en gvre
stilling, f.eks. for bytte av fres. Skyv vernedeks-
let mot spon oppover til det klikker pa plass, eller
trykk maskinen ned til stoppunktet.

For & forbedre effekten av avsuget anbefaler vi at
vernedekslet mot spon senkes nar det arbeides
med maskinen. Trykk spaken [10.1] mot handta-
ket.
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Sponsamler KSF-OF

Med sponsamleren KSF-OF [11.1] kan effekten
av avsuget gkes ved kantfresing. Den maksimale
freserdiameteren er 78 mm.

Monteringen skjer p& samme mate som montering
av kopieringsring (se "Kopifresing”).

Hetten kan skjaeres til med en bgylesag langs no-
tene [11.2] og dermed forminskes. Sponsamleren
kan dermed brukes ved innvendige radier med en
minsteradius pa inntil 52 mm.

8 Drift

AN

Fare for ulykker - ta hensyn til fglgende ar-
beidsanvisninger:

» Fest alltid emnet godt, slik at det ikke beveger
seg under bearbeiding.

» Hold alltid maskinen fast med begge hender
pa handtakene [2.4].

» Skru alltid pa overfresen fgr du bergrer em-
net med fresen!

» Forsikre deg alltid om at hendelen [1.6] er
lukket og at eksenteren [1.7] er apnet fgr du
gar i gang med arbeidet.

» Arbeid alltid slik at overfresens fremfgring-
sretning er den samme som fresens skjaer-
eretning (fresing i motsatt retning)!

Fremgangsmate

» Still inn gnsket fresedybde.

» Sla pa maskinen.

» Apne dreiebryteren [1.3].

» Trykk maskinen nedover til den gariinngrep.

» Klem fast maskinen ved a lukke dreiebryteren
[1.3]i denne stillingen.

» Gjennomfgr fresearbeidet.
» Apne dreiebryteren [1.3].

» Beveg maskinen langsomt oppover til den stop-
per.

» S13& av maskinen.

8.1 Fgringsmater for maskinen

a) Fresing med sideanlegg

Sideanlegget (delvist tilbehgr) brukes parallelt
med emnekanten til fresearbeider.

» Klem fast de to feringsstengene [12.4] pa sidea-
nlegget med de to dreiebryterne [12.2].
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» Legg foringsstengene inn i sporene pa fresebo-
rdet frem til gnsket mal og klem fast fgrings-
stengene med dreiebryteren [12.1].

Fininnstilling

» Apne dreiebryteren [12.7] for & foreta fininnstil-
ling med stillhjulet [12.5]. Til fininnstilling har
skalaringen [12.6] en inndeling pa 0,1 mm. Hvis
du holder fast pa stillhjulet, kan du dreie kun pa
skalaringen, slik at du kan stille den pa "null”.
Ved stgrre justeringer er millimeterskalaen
[12.3] pa hoveddelen nyttig a bruke.

» Lukk dreiebryteren [12.7] igjen etter fininnstil-
lingen.

» Still inn de to fgringskjevene [13.3] slik at avstan-
den til fresen utgjgr ca. 5 mm. Dette gjgres ved a
apne skruene [13.2] og trekke dem til igjen etter
fullfgrt innstilling.

» Kun ved fresing langs kanten: Skyv avsughetten
[13.1] bakfra tilden gariinngrep i sideanlegget,
og skyv en avsugsslange med diameter 27 mm
eller 36 mm pa avsugsstussen [13.4]. Ellers lar
du avsuget vaere pa maskinens avsgugsstuss.

b) Kopifresing

For fresearbeider med sjablong bruker du over-
fresen med innebygd kopieringsring (tilbehgr).

@® Kopieringsringen kan brukes med yttersa-
len som leveres som standard. En spesiell
yttersale som kan bedre underlaget, kan fas
som tilbehgr.

/N

Et freseverktgy som er for stort, skader kopie-
ringsringen og kan fare til ulykker.

» Pass pa at freseverktgyet som brukes, passer
gjennom apningen i kopieringsringen.

Fremgangsmate

» Legg maskinen pa siden pa et stabilt underlag.

» Apne hendelen [14.4].

» Ta av yttersalen [14.1].

» Slipp hendelen [14.4] igjen.

» Legg en kopieringsring [14.3] riktig pa fresebo-
rdet.

» Legg en yttersale med klaffene [14.2] i frese-
bordet.

» Trykk yttersalen til den gar i inngrep i fresebo-
rdet.

Avstanden Y fra emnet til sjablonen [bilde 15] reg-
nes ut som fglger:



Y =2 (@ kopieringsring - @ fres)

c) Kantbearbeiding

Freseverktgyer med startkulelager brukes i mas-
kinen til kantbearbeiding. Maskinen fgres slik at
startkulelageret ruller over emnet.

Bruk alltid sponsamleren KSF-OF ved kantbear-
beiding for & forbedre effekten av avsuget.
d) Fresing med fgringssystem FS

Fgringssystemet (delvis tilboehgr) gjer det lett a
frese rette spor.

» Fest fgringsskinnen med skrutvingen [16.4] pa
emnet.

> Sett yttersalen [16.3] for fgringsanlegget i fre-
sebordet til overfresen (se "Bytte yttersale").

@® Denne yttersélen har en avsats som utjevner
faringsskinnen i hgyden.

» Klem fast de to fgringsstengene [16.6] pa fo-
ringsanlegget med dreiebryterne [16.5] og
[16.9].

» Apne dreiebryteren [16.1].

» Legg feringsstangen [16.6] i sporene pa frese-
bordet.

» Sett overfresen med fgringsanlegget i fgrings-
skinnen.

» Ved behov kan du stille inn klaringen for fg-
ringsanlegget pa foringsskinnen pa begge fg-
ringskjevene [16.2] med en skrutrekker.

» Skyv overfresen langs fgringsstangen til gnsket
avstand X mellom freseverktgyet og fgrings-
skinnen.

» Lukk dreiebryteren [16.1].
» Apne dreiebryteren [16.10].

» Still inn avstanden X ved & vri pa stillhjulet
[16.7].

@® Huvis du holder fast stillhjulet [16.7], kan du
dreie kun skalaen [16.8] til "null”.

» Lukk dreiebryteren [16.10].

8.2 Bytte yttersale

Festool tilbyr spesielle yttersaler til forskjellige
bruksomrader (tilbehgr).

Disse kan byttes pa falgende mate:

» Legg maskinen pa siden pa et stabilt underlag.
» Apne hendelen [14.4].

» Ta av yttersalen [14.1].

» Slipp hendelen [14.4] igjen.

» Legg en yttersale med klaffene [14.2] i frese-
bordet.

» Trykk yttersalen til den gariinngrep i fresebo-
rdet.

Beskyttelsesfolien ma fjernes ved fgrste gangs
bruk av yttersalen.

8.3 Bearbeiding av aluminium

AN

Fare for ulykker - fglg disse sikkerhetstilta-
kene ved bearbeiding av aluminium:

» Forkobling av jordfeilbryter (FI, PRCD).
» Koble maskinen til et egnet avsugsapparat.

» Fjern regelmessig stgvavleiringer i motorhu-
set.

» Bruk vernebriller.

9 Tilbehor

Bruk bare originalt Festool-tilbehgr og Festool-
forbruksmateriale til denne maskinen, siden
disse systemkomponentene er optimalt tilpasset
til hverandre. Ved bruk av tilbehgr og forbruks-
materiale fra andre tilbydere senker kvaliteten
pa arbeidsresultatet og en sannsynlig innskren-
king av garantien. Alt etter bruk kan slitasjen pa
maskinen eller den personlige belastningen pa
deg gkes. Beskytt derfor deg selv, maskinen og
garantien ved kun & benytte originalt Festool-til-
behgr og Festool-forbruksmateriale.

Festool har et rikt tilbehgrssortiment til over-
freser:

- Freseverktgy til forskjellige bruksomrader.
- Fgringsskinne til rett fresing.
- Yttersaler til forskjellige bruksomrader.

Annet tilbehgr samt bestillingsnumre til tilbehgr
og verktgy finner du i Festool-katalogen eller pa
Internett under www.festool.com.

10 Vedlikehold og stell

A

Fare for ulykker, elektrisk stgt
» Trekk nettstgpselet ut av vegguttaket fgr alle
typer arbeid pa maskinen.

» Alle vedlikeholds- og reparasjonsarbeider
som krever at motorhuset apnes, ma bare
gjennomfg@res av et autorisert kundeservice-
verksted.
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For & sikre luftsirkulasjonen ma kjgleluftapnin-
gene pa motorhuset alltid vaere apne og rene.
Maskinen er utstyrt med spesialkull som kobles
ut automatisk. Nar disse er slitt, blir strammmen
avbrutt automatisk og maskinen stanser.

11 Avhending

Kast aldri elektroverktgy i husholdningsavfallet!
Sgrg for miljgvennlig gjenvinning av apparat, til-
behgr og emballasje! Fglg bestemmelsene som
gjelder i ditt land.

Kun EU: | henhold til EU-direktiv 2002/96/EF ma
elektroverktgy som ikke lenger skal brukes, sam-
les separat og returneres til et miljgvennlig gjen-
vinningsanlegg.

12 Garanti

Vi garanterer mot material- eller produksjone-
feil pa vare maskiner i henhold til nasjonale lover,
men minst 12 maneder. Innenfor EU er garanti-
perioden 24 maneder (kvittering eller leverings-
seddel ma fremlegges som bevis). Skader som
skyldes naturlig slitasje, overbelastning, ufag-
messig behandling eller skader som er forarsa-
ket av brukeren eller bruk som ikke er i henhold
til bruksanvisningen eller som var kjent ved kjgp,
dekkes ikke av garantien. Likeledes dekkes hel-
ler ikke skader som kan tilbakefgres til bruk av
ikke-originalt tilbehgr og forbruksmaterialer (f.
eks, slipetallerkener).

Reklamasjoner godkjennes kun dersom maski-
nen sendes umontert tilbake til leverandgren el-
ler et autorisert Festool servicesenter. Oppbevar
bruksanvisningen, sikkerhetsforskrifter, reser-
vedelsliste og kjgpsbevis pa et trygt sted. Ellers
gjelder de til enhver tid gjeldende garantibetin-
gelsene fra produsenten.

Merknad

P3a grunn av fortlgpende forsknings- og utvi-
klingsarbeid tas det forbehold om endringer i de
tekniske opplysningene i dokumentet.
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13 EU-samsvarserklaering

Serienr.
496069, 496071

Overfresene
OF 2200 EB

Ar for CE-merking: 2007

Vi erklaerer under eget ansvar at dette produktet
er i samsvar med fglgende normer eller normdo-
kumenter:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 iht. be-
stemmelsene i radsdirektivene 98/37/EF [til
28. des. 2009), 2006/42/EF (fra 29. des. 2009),
2004/108/EF.

43/)0-- 621 J°é oA tn @—;W[

Dr. Johannes Steimel

Leder for forskning, utvikling, teknisk dokumen-
tasjon
( € Festool GmbH

Wertstraflie 20

D-73240 Wendlingen

REACh for Festool-produkter, tilbehgr og for-
bruksmateriell

REACh har siden 2007 veert gjeldende kjemika-
lievedtekt over hele Europa. Som produsent av
produkter som inneholder kjemikalier, er vi bevisst
pa varinformasjonsplikt overfor kundene. For at vi
alltid skal kunne holde deg oppdatert og gi deg in-
formasjon om mulige stoffer i vare produkter som
finnes pa listen, har vi opprettet felgende nettside:
www.festool.com/reach
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As figuras indicadas encontram-se no inicio e no
final das instrucoes de operacao.

1 Simbolos

& Perigo geral
Ler indicacdes/notas!

@ Usar méascara contra pos!

2 Dados técnicos

2200 W
(Versao 110 V: 16 A)
Numerode rotacdes (emvazio) 10000-22000rpm

Poténcia

Ajuste rapido da profundidade 80 mm
Ajuste preciso da profundidade 20 mm
Rosca do veio de accionamento M22x1,0

Diametro da fresa, max. 89 mm (3]
Peso (sem cabos de alimentacao) 7,8 kg
Classe de proteccao @/l

3 Componentes da ferramenta

[1.1]

Roda de ajuste para o ajuste de precisao
da profundidade de fresagem

[1.2]  Anel graduado para o ajuste de precisao

da profundidade de fresagem

[1.3]  Manete de aperto para a fixacdo das pro-

fundidades de fresagem
[1.4]
[1.5]
[1.6]

Escala para a profundidade de fresagem
Limitador de profundidade com indicador

Alavanca de aperto para limitador de pro-
fundidade

Excéntrico para acoplar o limitador de
profundidade e o batente progressivo

[1.7]

[1.8]
[1.9]

Batente progressivo

Alavanca de comando para substituir so-
las de apoio

[1.10] Mecanismo oscilante para retencao do

fuso

[1.11] Roda de ajuste para regulacdo do nUme-

ro de rotacoes

[2.1]  Botao de retencao para o interruptor de

activacdo/desactivacao

[2.2]  Interruptor de activacao/desactivacao

[2.3]  Alavanca para o bloqueio da cobertura de
proteccao

[2.4]  Punhos

[2.5]  Bocal de aspiracao

4 Utilizacao conforme as disposicoes

De acordo com as disposicoes, as tupias verticais
estao previstas para fresar madeira, plasticos e
materiais semelhantes a madeira. Ao utilizar as
ferramentas de fresar previstas para este efeito
nos documentos de venda Festool, pode também
trabalhar-se em aluminio e cartao de gesso.

Em caso de utilizacdo incorrecta, o utilizador é
responsavel por danos e acidentes.

5 Instrucoes de seguranca

5.1 Instrucoes gerais de seguranca
ATENCAO! Leia todas as indicacdes de se-
guranca e instrucoes. O desrespeito das
adverténcias e instrucoes pode ocasionar choques
eléctricos, incéndios e/ou ferimentos graves.
Guarde todas as indicacoes de seguranca e ins-
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trucoes para futura referéncia.

O termo “Ferramenta eléctrica” utilizado a sequir
nas indicacoes de adverténcia, refere-se a ferra-
mentas eléctricas operadas com corrente de rede
(com cabo de rede) e a ferramentas eléctricas
operadas com acumulador (sem cabo de rede).

5.2 Instrucoes de seguranca especificas da
maquina

Assegure-se de que a fresa estd bem fixa e

comprove o seu trabalhar regular.

- A pinca e a porca de fixacao nao podem apre-
sentar danificacoes.

- Devem apenas utilizar-se ferramentas que
correspondem a norma NE 847-1. Todas as
ferramentas de fresar Festool cumprem estas
exigéncias.

- Nao se deve exceder o nUumero maximo de rota-
coes indicado na ferramenta ou deve observar-
se a faixa de rotacoes.

- Nao se devem utilizar fresas fissuradas ou fre-
sas cuja forma tenha sido alterada.

- Fixe apenas as ferramentas com o didmetro de
fuste para o qual a pinca de fixacao esta pre-
vista.

- Use equipamentos protectores adequados e
individualmente adaptados: proteccao auditi-
va, oculos de proteccao, mascara contra pds no
caso de trabalhos em que seja produzido po, lu-
vas de proteccao ao tratar materiais rugosos e
ao mudar ferramentas.

- As ferramentas eléctricas Festool s6 devem ser
montadas em bancadas de trabalho projectadas
pela Festool para esse efeito. Se a ferramenta
eléctrica for montada numa outra bancada de
trabalho ou numa de fabrico préprio, ela pode
ficar instavel e provocar acidentes graves.

5.3 Niveis de emissao

Niveis de ruido determinados de acordo com a NE
60745:

Nivel de pressdo acustica L., = 87 dB(A]
Nivel de poténcia acustica L, = 98 dB(A)
Incerteza K=3dB

/NO

Os ruidos que surgem durante os trabalhos
podem ser prejudiciais para a audicao.
» Use uma proteccao auditiva!

Niveis totais de vibracoes (soma vectorial de trés
sentidos) determinados em funcdo da NE 60745:
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Nivel de emissao de vibracoes

(3 eixos) a, <2,5m/s?
Incerteza K=1,5m/s?
Os valores de emissao (vibracao, ruido) indicados
foram medidos de acordo com as condicoes de
ensaio na NE 60745 e servem de comparativo de
ferramentas. Sao também adequados para uma
avaliacao provisoria do coeficiente de vibracoes e
do nivel de ruido durante a aplicacdo. Os niveis
de emissao indicados representam as aplicacoes
principais da ferramenta eléctrica. No entanto, se
a ferramenta eléctrica for utilizada para outras
aplicacoes, com outros acessorios ou com uma
manutencao insuficiente, tal pode aumentar cla-
ramente o coeficiente de vibracoes e o nivel de
ruido durante todo o periodo de funcionamento.
Para uma avaliacao precisa durante um determi-
nado periodo de funcionamento, devem também
observar-se os tempos de trabalho em vazio e de
paragem da ferramenta abrangidos. Tal pode re-
duzir consideravelmente o esforco durante todo o

periodo de funcionamento.

6 Colocacao em funcionamento

AN

Perigo de acidente, se a maquina for operada
com uma tensao ou frequéncia inadmissivel.

- A tensao da rede e a frequéncia da fonte de
corrente devem estar de acordo com os dados
da placa de identificacao.

- Na América do Norte, s6 podem ser utilizadas
maquinas Festool com uma indicacao de ten-
sao de 120 V/60 Hz.

O interruptor [2.2] serve de interruptor de activa-
cao/desactivacao. Para um funcionamento con-
tinuo, pode ser detido com o botao de retencao
lateral [2.1]. Premindo novamente o interruptor, o
bloqueio volta a soltar-se.

7 Ajustes

A

Perigo de acidente, choque eléctrico

» Antes de efectuar qualquer trabalho na
maquina, extraia sempre a ficha da tomada.

7.1 Sistema electronico

A OF 2200 EB possui um sistema electronico de
onda completa com as seguintes caracteristicas:



Arranque suave

O arranque suave com regulacao electronica pro-
videncia um arranque da maquina isento de sola-
vancos.

Regulacao do nimero de rotacoes

Através da roda de ajuste [1.11], é possivel ajustar
progressivamente o numero de rotacoes entre 10
000 e 22 000 rpm. Deste modo, pode adaptar na
perfeicao a velocidade de corte ao respectivo ma-
terial e ferramenta de fresar:

Didmetro da fresa PE’ o
[mm] £ E
ool (BN (50N 35
Material 50 89 e £
Posicao da roda de *% §
ajuste =
. HW
Madeira dura 6-4 5-3 3-1 (HSS)
. . HSS
Madeira macia 6-5 6-4 5-3 (HWI
Placas de
aglomerado 5 44 4.2 HW
de madeira,
revestidas
Material pla- 4 4 4.3 3.1 Hw
stico
, . HSS
Aluminio 3-1 3-1 2-1 (HW]
Cartao de 51 ' 1 HW
gesso

Numero de rotacoes constante

O numero de rotacoes pré-seleccionado € man-
tido constante de modo electrdnico. Deste modo,
alcanca-se uma velocidade de corte constante,
mesmo em caso de carga.

Proteccao térmica

Como proteccao contra o sobreaquecimento
(queima do motor) encontra-se montado um con-
trolo térmico electrdnico. Antes de se alcancar
uma temperatura do motor critica, a electronica
de seguranca desliga o motor. A maquina esta-
ra novamente pronta a funcionar com carga total
apos um periodo de arrefecimento de aprox. 3 -5
minutos. O periodo de arrefecimento é conside-
ravelmente menor com a maquina a trabalhar
(marcha em vazio).

Travao

A OF 2200 EB possui um travao electrdénico que,
depois de desligar a maquina, imobiliza o fuso
com a ferramenta no espaco de segundos.

7.2 Substituicao da ferramenta

/N0

Perigo de acidente - a ferramenta de fresar
pode estar quente depois de efectuados os tra-
balhos, e possui laminas afiadas.

» Deixe a ferramenta arrefecer antes da subs-
tituicao.

» Use luvas de proteccao para a mudanca de
ferramentas.

INDICACAO

Prima o mecanismo oscilante para a retencao do
fuso [3.1] apenas com a ferramenta desligada.

Para a mudanca de ferramentas, recomendamos
colocar a maquina para o lado.

a) Colocar a ferramenta

» Introduza a ferramenta de fresar [3.4/3a.1] o
maximo possivel na pinca de fixacao aberta,
pelo menos até a marca N no fuste da fresa
[3a.2]. Se a pinca de fixacdo nao for visivel de-
vido a porca de racord [3a.3], a ferramenta de
fresar devera ser introduzida na pinca de fixa-
cdo, pelos menos, até que a marca X deixe de
sobressair da porca de racord.

» Prima o mecanismo oscilante [3.1] para a re-
tencdo do fuso no lado [B].

» Aperte a porca de fixacao [3.3] com uma chave
de bocas (medida 24).

@ 0 mecanismo oscilante bloqueia o fuso do
motor apenas num sentido de rotacao. Por
isso, ao abrir e fechar a porca de fixacao, nao
é necessario mudar a chave de boca, podendo
esta ser movida num e noutro sentido como
uma chave de roquete.

b) Retirar a ferramenta

» Eventualmente, empurre a cobertura de pro-
teccao de corte [3.2] para cima, até engatar.

» Prima o mecanismo oscilante [3.1] para a re-
tencdo do fuso no lado [A].

» Com uma chave de bocas (medida 24), deve sol-
tar-se a porca de fixacdo [3.3] até que seja pos-
sivel retirar a ferramenta.

83



7.3 Mudanca das pincas de fixacao

» Eventualmente, empurre a cobertura de pro-
teccdo de corte [4.2] para cima, até engatar.

» Prima o mecanismo oscilante [4.1] para a re-
tencao do fuso no lado [Al.

» Desenrosque completamente a porca de fixa-
cdo [4.3].

» Retire a porca de fixacao do fuso, em conjun-
to com a pinca de fixacao [4.4]. Nao separe, de
modo algum, a porca de fixacao e a pinca de
fixacao, dado que elas formam um conjunto!

» Introduza uma nova pinca de fixacao com porca
de fixacao no fuso.

» Rode ligeiramente a porca de fixacao. Nao
aperte a porca de fixacao enquanto nao estiver
encaixada nenhuma fresa!

7.4 Ajustar a profundidade de fresagem
O ajuste faz-se em dois passos:

a) Ajustar o ponto zero

» Coloque a tupia vertical numa base plana (su-
perficie de referéncia).

» Abra a alavanca de aperto [5.2].
» Abra a manete de aperto [5.1].

» Pressione a maquina para baixo, até a fresa as-
sentar na base (superficie de referéncia). Fixe a
maquina por aperto nesta posicao, fechando a
manete de aperto [5.1].

» Pressione o limitador de profundidade [5.3]
contra um dos trés batentes fixos do batente
progressivo giratorio [5.4].

» Empurre o indicador [5.5] para baixo, até apon-
tar para a escala [5.7] 0 mm.

@ Se a posicao zero do indicador n3o estiver
correcta, isto pode ser corrigido rodando o
parafuso [5.6] no indicador.

0 batente progressivo (imagem 7) possui trés ba-

tentes, dos quais dois podem ser ajustados em

altura com uma chave de parafusos:

Batente Altura
A 18 mm -51 mm
B 6 mm-18 mm
C 0mm

@ O batente C possui um escalonamento para a
fresagem prévia - consultar "Fresagem pré-
via/de precisao”.
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b) Determinar a profundidade de fresagem

» Puxe o limitador de profundidade [6.6] para cima,
até o indicador [6.2] apontar para a profundidade
de fresagem desejada.

» Fixe o limitador de profundidade nesta posicao,
com a alavanca de aperto [6.3].

» Abra a manete de aperto [6.1]. A maquina en-
contra-se agora na posicao de saida.

» Se necessario, pode reajustar a profundidade
de fresagem, rodando a roda de ajuste [6.8]. A
profundidade de fresagem altera-seem 0,1 mm
por cada traco de marcacao. Uma rotacao com-
pleta da como resultado 1 mm.

® 0O anel graduado [6.7] pode ser girado sozinho
para ser colocado em “zero”.

@® As trés marcacdes [6.4] indicam a margem de
ajuste maxima da roda de ajuste (20 mm) e a po-
sicdo central na aresta [6.5].

7.5 Fresagem prévia/de precisao

O batente C possui dois niveis de batente com
uma diferenca de alturas de 2 mm. Isto permite-
lhe fresar a profundidade ajustada com o batente
C em dois passos:

» Fresagem prévia, em que a tupia vertical desce
até ao nivel de batente [7.1];

» Fresagem de acabamento, em que a tupia vertical
desce até ao nivel de batente [7.2].

@® Este modo de procedimento permite-lhe efec-
tuar rapidamente trabalhos de fresagem com
uma grande profundidade e, no entanto, com
um bom acabamento de superficie. Nessa oca-
siao, a profundidade de fresagem final é deter-
minada pelo ajuste do nivel de batente [7.2].

7.6 Ajuste de precisao para o acabamento de
arestas

Para a utilizacao de ferramentas de fresar com
rolamento-guia, a maquina possui um ajuste de
precisao especial. Deste modo, é possivel ajustar,
por exemplo, rapida e simplesmente uma zona de
transicao exacta durante o arredondamento de
arestas sem escalonamento [Figura 8].

Ajuste primeiro a profundidade de fresagem de
forma aproximada e efectue uma fresagem expe-
rimental.

Em seguida, ajuste a profundidade de fresagem
de forma exacta:

» Abra a alavanca de aperto [9.2].

» Pressione o limitador de profundidade [9.3]
contra o batente fixo C [9.5].



» Fixe o limitador de profundidade por aperto no
batente progressivo, através do excéntrico [9.4]
(rodar no sentido dos ponteiros do reldgio).

» Feche a alavanca de aperto [9.2].
» Abra a manete de aperto [9.1].

» Ajuste a profundidade de fresagem de forma
exacta, girando a roda de ajuste [9.6].

® 0 ajuste da profundidade de fresagem nos
dois sentidos € possivel devido ao acoplamen-
to do limitador de profundidade com o batente
progressivo.

» Feche a manete de aperto [9.1].

» Abra o excéntrico [9.4] (rodar no sentido con-
trario ao dos ponteiros do reldgio).

» Eventualmente, efectue outras fresagens expe-
rimentais e ajustes.

7.7 Aspiracao

N

0 po respirado pode ser prejudicial para as vias

respiratorias.

» Ligue sempre a maquina a um sistema de as-
piracao.

» Trabalhe apenas com uma cobertura de pro-
teccao de corte operacional [10.2].

» Use uma mascara de proteccdo respiratoria
no caso de trabalhos em que seja produzido

po.

No bocal de aspiracao [10.4], pode ser acoplado
um aspirador Festool com um didmetro de tubo
flexivel de aspiracdo de 36 mm ou 27 mm (reco-
menda-se 36 mm, devido ao menor risco de en-
tupimento).

O bocal de aspiracao [10.4] pode ser girado na
zona [10.3]. Na zona restante, ndo é possivel in-
troduzir o bocal de aspiracao suficientemente no
tubo de aspiracao, de modo a permitir a fixacao.

Cobertura de proteccao de corte

E possivel engatar a cobertura de proteccao de
corte [10.2] numa posicao superior, p. ex., para a
mudanca de fresa. Para o efeito, empurre a co-
bertura de proteccao de corte para cima, até en-
gatar, ou pressione a maquina para baixo, até ao
batente.

Para melhorar a eficacia da aspiracao, recomen-
damos que baixe a cobertura de proteccao de cor-
te durante os trabalhos. Para o efeito, pressione a
alavanca [10.1] na direccao do punho.

Para-aparas KSF-OF

O para-aparas KSF-OF [11.1] permite aumentar
a eficacia da aspiracao em caso de fresagem de
arestas. O didametro da fresa maximo possivel é
de 78 mm.

A montagem é efectuada de modo analogo ao
anel copiador (consultar "Fresagem de copia”).

A tampa pode ser cortada com uma serra de arco
ao longo dos entalhes [11.2], sendo assim dimi-
nuida. O para-aparas pode entao ser utilizado em
raios interiores, até a um raio minimo de 52 mm.

8 Funcionamento

/N

Perigo de acidente - observe as seguintes indi-
cacoes de trabalho:

» Fixe sempre a peca a trabalhar, de modo a
que nao se possa mover, ao ser trabalhada.

» Segure a maquina sempre com as duas maos
nos punhos previstos [2.4].

» Ligue sempre primeiro a tupia vertical, antes
de tocar na peca a trabalhar com a fresa!

» Antes dos trabalhos, assegure-se de que a
alavanca de aperto [1.6] esta fechada e o ex-
céntrico [1.7] aberto.

» Trabalhe sempre de forma a que a forca de
corte da ferramenta se oponha ao sentido de
avanco da maquina (fresagem em direccao
contréaria).

Modo de procedimento

» Ajuste a profundidade de fresagem desejada.
» Ligue a maquina.

» Abra a manete de aperto [1.3].

» Pressione a maquina para baixo, até ao baten-
te.

» Fixe a maquina por aperto nesta posicao, fe-
chando a manete de aperto [1.3].

» Realize o trabalho de fresagem.

» Abra a manete de aperto [1.3].

» Mova lentamente a maquina para cima, até ao
batente (levantar).

» Desligue a maquina.

8.1 Tipos de conducao da maquina

a) Fresar com o batente lateral

Para trabalhos de fresagem, o batente lateral
(acessorios) é aplicado paralelamente a aresta de
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peca a trabalhar.

» Prenda as duas barras guia [12.4] no batente
lateral através das duas manetes de aperto
(12.2].

» Insira as barras guia até a medida desejada nas
ranhuras da mesa da tupia, e prenda as barras
guia através da manete de aperto [12.1].

Ajuste de precisao

» Abra a manete de aperto [12.7], para efectu-
ar um ajuste de precisao com a roda de ajuste
[12.5]. Para o efeito, o0 anel graduado [12.6] tem
uma divisao de 0,1 mm. Se a roda de ajuste for
segura, pode girar-se apenas o anel graduado,
para o colocar em “zero”. Em caso de ajustes
maiores, existe uma escala milimétrica [12.3]
no corpo base.

» Depois de se efectuar o ajuste de precisao, fe-
che de novo a manete de aperto [12.7].

» Ajuste os dois mordentes-guia [13.3], de modo
a que a sua distancia a fresa seja de aprox.
5 mm. Para o efeito, devem desenroscar-se os
parafusos [13.2], e, depois de efectuado o ajus-
te, devem ser apertados de novo.

» Apenas se fresar na aresta: empurre a capa de
aspiracao [13.1] pela parte de tras, até engatar
no batente lateral, e conecte um tubo flexivel de
aspiracao com diametro de 27 mmou 36 mm ao
bocal de aspiracao [13.4]. Caso contrario, deixe
a aspiracao no bocal de aspiracao da maquina.

b) Fresagem de copia

Para trabalhos de fresagem com moldes, utiliza-
se a tupia vertical com o anel copiador montado
(acessorios).

@® Os anéis copiadores podem ser utilizados
com a sola de apoio existente de série. Para
melhorar o apoio, esta disponivel uma sola de
apoio especial como acessorio.

AN

Uma ferramenta de fresar demasiado grande
danifica o anel copiador e pode provocar aci-
dentes.

» Assegure-se de que a ferramenta de fresar
aplicada cabe na abertura do anel copiador.

Modo de procedimento

» Coloque a maquina lateralmente sobre uma
base estavel.

» Abra a alavanca [14.4].
» Retire a sola de apoio [14.1].
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» Volte a soltar a alavanca [14.4].

» Coloque um anel copiador [14.3] na mesa da
tupia, com a posicao correcta.

» Coloque uma sola de apoio na mesa da tupia
com as patilhas [14.2].

» Pressione a sola de apoio na mesa da tupia, até
engatar.

A sobressaliéncia Y da peca a trabalhar em rela-
cdo ao molde [Figura 15] calcula-se do seguinte
modo:

Y =" (@ do anel copiador - @ da fresa)

c) Acabamento de arestas

Para o acabamento de arestas, sao utilizadas fer-
ramentas de fresagem com rolamento-guia na
maquina. Nessa ocasidao, a maquina é conduzida
de forma a que o rolamento-guia deslize sobre a
peca a trabalhar.

No acabamento de arestas, utilize sempre o para-
aparas KSF-OF para melhorar a aspiracao.

d) Fresar com o sistema de trilho-guia FS

O sistema de trilho-guia (acessoérios) facilita a
fresagem de ranhuras rectas.

» Fixe o trilho-guia na peca a trabalhar com sar-
gentos [16.4].

» Introduza a sola de apoio [16.3] para o batente-
guia na mesa da tupia vertical (consultar "Subs-
tituir a sola de apoio").

@ Esta sola de apoio possui um escalonamento que
compensa a altura do trilho-guia.

» Prenda as duas barras guia [16.6] no batente-
guia através das duas manetes de aperto [16.5]
e [16.9].

» Abra a manete de aperto [16.1].

» Introduza as barras guia [16.6] nas ranhuras da
mesa da tupia.

» Coloque a tupia vertical sobre o batente-guia,
com o batente-guia.

» Se necessario, pode ajustar a folga do batente-
guia sobre o trilho-guia, através de uma chave
de parafusos, em ambos os mordentes-guia
[16.2].

» Desloque a tupia vertical ao longo das barras
guia, até alcancar a distancia desejada X, da fer-
ramenta de fresar em relacao ao trilho-guia.

» Feche a manete de aperto [16.1].
» Abra a manete de aperto [16.10].

» Ajuste a distancia X de forma exacta, girando a
roda de ajuste [16.7].



@® Se segurar a roda de ajuste [16.7], pode rodar
apenas a escala [16.8] até ao "zero".

» Feche a manete de aperto [16.10].

8.2 Substituir as solas de apoio

A Festool oferece solas de apoio especiais (aces-
sorios) para varias aplicacoes.

Estas podem ser substituidas do seguinte
modo:

» Coloque a maquina lateralmente sobre uma
base estavel.

» Abra a alavanca [14.4].
» Retire a sola de apoio [14.1].
» Volte a soltar a alavanca [14.4].

» Coloque uma sola de apoio na mesa da tupia
com as patilhas [14.2].

» Pressione a sola de apoio na mesa da tupia, até
engatar.

Na primeira utilizacao da sola de apoio: retirar a
pelicula protectora!

8.3 Trabalho em aluminio

AN

Perigo de acidente - ao trabalhar com aluminio,
respeite as seguintes medidas de seguranca:

» Ligar a entrada um disjuntor de corrente de
defeito (FI, PRCD).

» Ligue a maquina a um aspirador adequado.

» Retire regularmente depdsitos de poeira na
carcaca do motor.

» Use oculos de proteccao.

9 Acessorios

Utilize apenas acessorios e material de desgas-
te originais Festool previstos para esta maquina,
pois estes componentes do sistema estao adap-
tados uns aos outros. Em caso de utilizacao de
acessorios e material de desgaste de outros fa-
bricantes, é provavel que a qualidade dos resul-
tados dos trabalhos fique afectada, sendo de es-
perar uma limitacao dos direitos a garantia. Em
funcao da utilizacdo, o desgaste da maquina ou
o seu esforco pessoal podem aumentar. Por essa
razao, proteja-se a si proprio, a sua maquina e
aos seus direitos a garantia, utilizando exclusi-
vamente acessorios e material de desgaste ori-
ginais Festool!

A Festool oferece-lhe um conjunto completo de
acessorios para a sua tupia vertical:

- Ferramentas de fresagem para varias aplica-
coes.

- Trilho-guia para fresagens rectas.

- Solas de apoio para varias aplicacoes.

Consulte outros acessorios, bem como os niume-
ros de encomenda dos acessorios e ferramentas
no seu catalogo Festool ou na Internet em www.
festool.com.

10 Manutencao e conservacao

AV

Perigo de acidente, choque eléctrico

» Antes de efectuar qualquer trabalho na maquina,
extraia sempre a ficha da tomada.

» Todos os trabalhos de manutencao e repara-
cao que exigem uma abertura da carcaca do
motor podem apenas ser efectuados por uma
oficina de Servico Apds-venda autorizada.

Para assegurar a circulacao do ar, as aberturas
do ar de refrigeracao na carcaca do motor devem
ser mantidas sempre desobstruidas e limpas.

A ferramenta estd equipada com carvoes espe-
cials que se desactivam automaticamente. Se es-
tes estiverem gastos, efectua-se um corte auto-
matico da corrente e a ferramenta imobiliza-se.

11 Remocao

Nao deite as ferramentas eléctricas no lixo do-
méstico! Encaminhe a ferramenta, acessorios e
embalagem para um reaproveitamento ecoldgi-
co! Nesse caso, observe as regulamentacoes na-
cionais em vigor.

Apenas paises da UE: De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE, as ferramentas electronicas
usadas devem ser recolhidas separadamente e
ser sujeitas a uma reciclagem que proteja o meio
ambiente.

12 Garantia

Para as nossas ferramentas, oferecemos uma
garantia em relacao a defeitos do material e de
producao de acordo com as regulamentacoes le-
gais especificas por pais, mas com uma duracao
minima de 12 meses. Dentro dos paises da UE,
a garantia tem uma duracao de 24 meses (pro-
va através da factura ou da guia de remessa). Os
danos causados particularmente por uma dete-

87



rioracdo/desgaste natural, sobrecarga, utilizacao
incorrecta ou os danos provocados pelo utilizador
ou por outra utilizacao contraria ao manual de
instrucoes ou os danos que ja eram conhecidos
no momento da compra sao excluidos da garan-
tia. Também se excluem os danos causados pela
utilizacao de acessodrios e materiais de desgaste
que n3o sejam originais da Festool (p. ex., pratos
de lixar).

As reclamacoes s6 podem ser aceites se a ferra-
menta for devolvida intacta ao fornecedor ou a uma
oficina de Servico Apds-venda Festool autorizada.
Guarde cuidadosamente o manual de instrucoes, as
indicacoes de seguranca, a lista de pecas sobresse-
lentes e o recibo de compra. De resto, sdo validas as
condicoes de garantia actuais do fabricante.

Nota

Devido aos constantes trabalhos de pesquisa e
desenvolvimento, reserva-se o direito a altera-
coes dos dados técnicos aqui mencionados.
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13 Declaracao de conformidade CE
N.° de série
496069, 496071

Fresadora superior

OF 2200 EB
Ano da marca CE: 2007

Sob nossa inteira responsabilidade, declaramos que
este produto esta de acordo com as seguintes normas
ou documentos normativos.

NE 60745-1, NE 60745-2-17, NE 55014-1, NE
55014-2, NE 61000-3-2, NE 61000-3-3 de acordo
com as regulamentacdes das directivas 98/37/CE
(até 28 de Dezembro de 2009), 2006/42/CE (a par-
tir de 29 de Dezembro de 2009), 2004/108/CE.

«3/)0- G}; JOZ oAt %wwv(

Dr. Johannes Steimel

Director de pesquisa, desenvolvimento, docu-
mentacao técnica

Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

C€

REACh para produtos Festool, respectivos aces-
sorios e material de desgaste

REACh é, desde 2007, o regulamento relativo a
produtos quimicos, valido em toda a Europa. Nés,
enquanto “utilizadores subjacentes”, ou seja,
fabricante de produtos, estamos conscientes do
nosso dever de informar os nossos clientes. Para
o manter sempre actualizado e para o informar
sobre possiveis materiais da lista de candidatos
aos nossos produtos, criamos o seguinte website
para si: www.festool.com/reach
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YKasaHHble PUCYHKWN pa3MeLleHbl B Ha4ane N KOH-
Le pykoBoAacCTBa Mno akcrjiyataumn.

1 CumMBonbl

& MNpenynpexaeHune 06 obuert onacHocTu

Cobntopante PykoBoAcTBO Mo akcnyaTa-
LU/ MHCTPYKL N

Hcnonbaymnte pecnuparop!

&<

2 TexHUYeCKHe XapaKTepUCTUKK

2200 Bt
(Mogens 110 B: 16 A

MowHocTb

YacToTa BpalLeHus
X0J10CTOr0 X043
[nybuHa PpesepoBaHmns

10000-22000 06/MuH

c rpybow perynmpoBkow 80 MM
[nybuHa PpesepoBaHmns

C TOYHOW perynnpoBKom 20 MM
CoennHuTtenbHas pe3bba

NPUBOAHOMO Bana M22x1,0
NnameTp dpesbl, Makc. 89 mm (32")
Bec (6e3 ceTeBoro kabens) 7,8 kr
Knacc 3awuTbl @/l

3 CocTaBHble 3/IeMEeHTbl MHCTPYMEHTa

[1.1]

PerynupoBoyHoe Koneco ons TOYHOM pery-
NNPOBKM rybuHbI dpesepoBaHms

[1.2] Konbuo co wkanon ns TOYHOW perynun-

pOBKM rnybuHbl pesepoBaHns

[1.3] BwHT-bapawek 3axvMma nna ¢ukcaumm

rnybuHbl dppesepoBaHua
[1.4]  Wkana ons onpepenexns rnybuxbl dppe-
3epoBaHus
[1.5]

[1.6]

OrpaHuunTenb rnybuHbI ¢ ykasaTenem

PykosaTKa 3a>K1Ma A/19 orpaHuynTens riy-
OUHBI

[1.71  3KcueHTpUK AN CoefMHEHUA OrpaHUYn-

TeNs rNyBUHbI CO CTYNEHYaTLIM YNOPOM
[1.8]
[1.9]
[1.10]

CTyneHyaTbIV ynop
Pblyar ynpaBneHuns gas 3ameHbl NogoLWBbI

BanaHcup cucteMbl BNOKMPOBKM LUMWH-
nens

[1.11] PerynupoBo4Hoe koneco oas peryampos-

KW 4aCTOTbl BpalWleHWNd Bana asurartend

[2.1]  CronopHas kHoMKa BbIK/lOYaTENA

[2.2]  Bbikntovatens

[2.3]  Pbluar ynpaBneHus 3alUTHBIM KOXYXOM
dunkcaTopa

[2.4]  PykodaTka

[2.5]  AcnupauuoHHbIit naTpybok

4 [lpyMeHeHMe No Ha3HayYeHUo

BepxHue dpesbl npegHasHayeHbl ons ¢pesepoBa-
Hus fepesa, nnactuka u [1IClN. HekoTtopblie Mogenu
bpesepos dunpmbl Festool MoryT nucnonbsosatbes,
COrNacHoO TEXHUYECKOW [OKYMEHTaLMUN, TaKXKe ANg
06paboTkM antOMUHUS U TMNCOKapPTOHA.

OTBETCTBEHHOCTb 3a yLu,ep6 M Hec4YacCTHble CJiydan,
CBA3aHHbIEe C NpUMeHeHneM He No Ha3Ha4YeHUHo,
HeCeT Nnojib3oBaTesib.
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5 YkKasaHus no TexHukKe 6e3zonacHoCcTU
5.1 06wme yKasaHus No TexHMKe 6e3onacHoOCTH

BHUMAHME! lMpouTute BCe yKaszaHUsA no
TexHuKe 6esonacHocT U pekoMeHpauuKn. Ownbkn
npuv cobntofeHnn NnpuBeAEHHbIX yKa3aHUN U peko-
MeHaLMIn MOTyT NPUBECTM K MOPaXXeH W0 3NeKTpU-
4eCKMUM TOKOM, Moxapy, W/unu Bbi3BaTb TsXKesble
TpaBMbl. CoxpaHsaiTe Bce yKa3aHUA Mo TeXHUKe
6e3onacHocTu u PykoBoacTBa no aKcnayaTauum
B KayecTBe CNpPaBOYHOro Matepuana.
Mcnonb3oBaHHOE B HACTOALUMX WMHCTPYKLMAX W
yKa3aHMAX MOHATUE «3NEeKTPOMHCTPYMEHT» pac-
NPOCTPaHAETCH Ha 3NEKTPOUHCTPYMEHT C MUTAHM-
eM oT ceTut (co WHypoM nuTaHusa oT anekTpoceT)
M Ha aKKyMyNnsaTOPHbIA 371eKTPOUHCTpYMeHT (6e3
LUHYPOM MUTAHUA OT 3M1EKTPOCETH).

5.2 YKasaHus no TexHMKe 6Ges3onacHOCTU npwu
Nonb30BaHWUU MALLUHKOMN

- CnenwuTe 3a NpoYHbIM KpenneHueM ¢pesbl 1 pe-
rynsipHo npoBepsiiTe be3ynpeyHocTb ee paboThl.

= ﬂpl/l ocMoTpe HeO6X0,£I,VIMO YAOCTOBEPUTBCA, YTO
3a>XKMMHaa UaHra n HakngHad rarka He UMerT
HUKaKnX I'IOBpG)K,EI,GHVIVI.

- Vicnonb3ynTe TONbKO TOT MHCTPYMEHT, KOTOPbIW
cootBeTcTBYeT TpeboBaHuam EN 847-1. Becb
nHctpymeHT Festool yoosnetsopseT 3Tnm Tpe-
BoBaHUAM.

- He ponyckanTte npeBbllleHUs MakKCUMasibHOWM
4acToTbl BpalleHus dpesbl, UHbIMW CIOBaMM,
He BbIXOAWTE 3a rpaHuLbl AMana3oHa 4acToThbl
BpaLLeHus.

- 3anpelyaetcs ucnonb3oBaTth B pabote notpe-
ckaBlwuecs ¢pesbl unu ¢dpesbl, notepssLIne
nepBoHayvanbHyto GopMy.

- 3akpennsanTe WMHCTPYMEHT TOSbKO Takoro KOH-
LLeBOro AnameTpa, Aj1s KOTOpPOro npegHasHave-
Ha 3aXMMHas LaHra.

- HapesanTe cpefcTtBa MHAMBUAYANbHOW 3alUn-
Thl: 3aLUMTHbIE HAYLUHMKM, 3aLLMUTHbIE 04KK, pe-
cnupaTopbl Npu paboTe c obpasoBaHMeEM Mbiw,
3alLUMTHble NepyaTku - Npu paboTe c WepoxoBa-
TbIMW MaTepuanamu n npu cMeHe ¢pessbl.

- JnekTpouHCTpyMeHTbl Festool pa3pelwaetcs
yCTaHaBAMBaTb TOMbKO Ha CrleunanbHo npeay-
CMOTPEHHbIX A9 3Toro pabouymx cronax, fony-
LEHHbIX K MICMONb30BaHMI0 Co CTOpoHbI Festool.
[pn ycTaHOBKe 31eKTPOMHCTPYMEHTa Ha Apy-
FOM, CaMOCTOSATE/IbHO U3rOTOBEHHOM paboyem
cTone, BO3MOXHO HapylleHWe YCTOMYMBOCTU
WHCTPYMEHTAa, 4TO MOXeT CTaTb NPUYNHOM MOy~
YeHWS TSXKeNbIX TPABM.
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5.3 YpoBHM WwyMa

YpoBeHb LyMa paccyuTbiBaeTCH B COOTBETCTBME C
EN 60745:

YpoBeHb 3BYKOBOrO AaBfieHUs L., =87 nb(A)
YpoBeHb MOLLIHOCTM

3BYKOBbIX KosiebaHuit L, = 98 BB(A)
[NorpewHoCTb K=3nb

/NIO

BosHuKalowmin npu pabote ¢ UHCTPYMEHTOM
LUYM MOXXET NPMBECTM K HapyLUEHUIo cNyXa.

» [Tpn paboTte Mcnonb3yinTe 3aLUWTHbIE HAYLIHWKW!

06wuin KoabduumeHT KonebaHunit (cyMma BekTo-
POB Tpex HanpaBneHui) paccunTbiBaeTcs B COOT-
BeTcTBMe ¢ EN 60745:

KoaddunumeHT ammccum konebanHmi

(3-ocesoi) a, < 2,5Mm/cex?
MorpewwHocTb K=1,5M/cek?
YKasaHHble 3HaYeHUs ypoBHS Wwyma/Bmbpaumm ns-
MepeHbl B COOTBETCTBUM C YCNOBUSMU UCMbITAHUN
no EN 60745 v cnyxaT Ana cpaBHEHUSA UHCTPYMEH-
TOB. 3TW 3HAYEHUS MOXHO TakXe MCMOoNb30BaTb
ONS NpefBapuTENbHOM OLLEHKM LWYMOBOM 1 BMbpa-
LLMOHHOM Harpy3kun Bo BpeMs paboTbl. YkazaHHble
3HaYeHWsl YpoBHs LWymMa/Bnbpaummn otobpaxatoT
OCHOBHble 001aCTV MPUMEHEHNS 3NEKTPONHCTPY-
MeHTa. [1pn ncnonb3oBaHMM 3N1EKTPOMHCTPYMEHTA
B APYrUX Lenisix, ¢ ApyruMm cMeHHbiMU (pabounmm)
WHCTPYMEHTaMM UK B CJly4ae UX Hey[0BeTBOPH-
TeNlbHOro 0bcnyXxuBaHus, WyMmoBas u Bubpauwm-
OHHas Harpy3ku MOryT 3Ha4yMTeslbHO BO3pacTaTb
Ha NPOTSXKEHMM BCEro Cpoka akcnayaTauun. Jns
TOYHOW OLEHKWM Harpy3ok B T€YEHME YyKa3aHHOro
cpoka akcnayaTauun Heobxogmmo Takxke cobnio-
[aTb NPVBOAMMbIE B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE
3HayeHns BpeMeHM paboTbl Ha XOJIOCTOM Xo4y W
BPeMeHM npocTos. 3TO MOMOXET 3HaYMUTesIbHO
YMEHbLUWTb Harpy3Ky B Te4eHne BCero Cpoka Kc-

nayaTauny aneKTPOUHCTPYMEHTa.

6 Bsop B 3kcnnyaTtaumio

/N

anI npeBblilLeHUU B Xoae pa60T MaKCUMaJibHO-
ro YpoBHA Harnps>xeHnua niaun 4aCctotbl BO3HUKa-
€T OMacHOCTb HeCcHacCcTHOro cjiy4yas.

» CeTeBoe Hanpsi>XeHue 1 4acToTa MCTOYHMKA ToKa
LO/MKHbI COOTBETCTBOBATh AaHHbIM, YKa3aHHbIM
Ha 3aBoACckon Tabnunyke.

» B CeBepHon Amepuke MOXHO WCMOb30BaTb
TosbKo MaLLnHKK Festool ¢ xapakTepucTukon no
HanpskeHwuto 120 B/60 T,



Mepekntoyatenb [2.2] cnyxuT BbikItoYaTeENEM.
Mpu ANuTENbHOM pexuMe paboTbl Mepeksoya-
Tenb MoXeT BbITb 3abnoknpoBaH ¢ nomoupto 60-
KOBOW cTonopHoi kHonku [2.1]. Mpu nosTopHOM
HaXkaTuu nepekoyaTesb pachmKcupyeTcs.

7 PerynupoBka

AV

OnacHOCTb HECYACTHOro cjqlydad, yaapa TOKOM

» [epen HauvanoM paboT Bcerga BblHUMaNTe
BUJIKY U3 PO3ETKMU.

7.1 AneKTpoHHas YacTb

OF 2200 EB ocHaleHa nosIHOBOMIHOBOW 31€KTPO-
HUKOW CO CNeaylLnMy XapakTepUCTUKaMu:

MnaBHbIN NycK

[naBHbIN NycK C 3NeKTPOHHOW pPeryinpoBKOK
obecneymBaeT Hayano paboTbl MHCTPyYMeHTa be3
oTHauw.

PerynupoBka 4acToTbl BpalleHuUs Bana

Mpwv nomoLum perynuposouHoro koneca [1.11] yacTo-
Ta BpaLLeHUs MIaBHO perynmpyeTtcs B fuana3oHe oT
10 000 go 22 000 06/MumH. Takm 0bpasom Bl MoxeTe
onTManbHO NogobpaTb CKOPOCTb PacnMIOBKM B 3a-
BMCMMOCTM OT MaTepmasna u ncnonblyemon Gpesbi:

ovameTp dpesbl

=
[MM] I
10- 30- 50- &3
MaTepwuan 30 50 89 58
'_
war % s
PEeryiMpoBOYHOI0 &
KoJsieca °
TBeppAas gpe- i i _ HW
BeCKHa 6-h 973 31 (heg)
Msarkas gpese- i i i HSS
Cnma 6-5 6-4 5-3 (HW)
NaMUHUPO- i i i
sarman 1CT] 6-5 b6-4 4-2 HW
naacTunk 6-4 6-3 3-1 HW
- HSS
aNtOMUHUN 3-1 3-1 2-1 (HW)
rMMNCOKapTOH 2-1 1 1 HW

MocTosiHHasA YyacToTa BpaLleHud

aﬂeKTPOHMKa NMOCTOAHHO NMOAAEPXKNBAET 3apaHee
Bbl6paHHy}O 4acCToTy BpaweHUa anekTpogBuraTe-
nq. 5naro,u,apﬂ 3TOMY fa>e npu NOBbILLIEHHOWN Ha-

rpy3ke COoXpaHAeTCA Hen3MeHHada CKOpPOCTb pac-
NnMIoBKN.

3awmTa oT neperpesa

Ona 3awmTbl oT neperpesa (neperopaHus anek-
TponBwuraTens) B MalUMHKyY BCTPOEHA 3/1eKTPOHHas
cXeMa KOHTpons TeMnepatypbl. [pu foctuxeHun
KpUTMYecKon TemnepaTypbl MNpefoXpaHUTENb-
Has cxeMa OTKJoYaeT anekTpodBuratens. Bpems
oxNaxpaeHus coctaBnsieT 3-5 MUHYT, nocne yero
MalUMHKa BHOBb roToBa K paboTe 1 NoBbILIEeHHbIM
Harpy3kaM. [pu paboTe MalUMHKM Ha XONOCTOM
Xo[y BpeMsl oxJ1aXKAeHNs 3HauYMTeNlbHO cokpalla-
eTcs.

TopMos

OF 2200 EB ocHallieHa 31eKTPOHHbIM TOPMO30M,
KOTOPbIM MOCNe BbIKNHOYEHUS MALUMHKN OCTaHaB-
NMBaeT WNNHAeNb ¢ $pe3on B Te4EeHNEe HeCKOsb-
KWX CeKyHA,

7.2 3aMeHa paboyero MHCTpPyMeHTa

/N O

OnacHOCTb HECYaACTHOro CJly4as - Nocsie OKOH-
YaHusa pabot ¢ppesa MoXkeT 6bITb ropsiuen, a ee
peXxywme KpOMKU 04EeHb OCTPbI.

» [lepen 3amMeHOW WHCTpyMeHTa panTe ¢pese
OCTbIHYTb.

» [pn 3aMeHe UHCTPYMeHTa HafeBanTe 3amT-
Hble NepyaTKu.

MHCTPYKUHUA

HaxxuMaiite banaHcvp ana dpukcaumm wnuHpens [3.1]
TOJNbKO MPU BbIKIOYEHHOM ppe3epe.

Mbl pekoMeHayeM npu 3ameHe paboyero MHCTPY-
MeHTa NosIoXnTb ppe3y Habok.

a) YcTaHOBKa MHCTPYMeHTa

» BctasbTe dpesy [3.4/3a.1] B oTKpbITYIO 32KUM-
HYl LaHry Tak rnyboko, Hackonbko 3TO BO3-
MOXHO, Mo KpalHel Mepe Ao MeTkn N Ha XBo-
ctoBuke ¢pesbl [3a.2]. Ecnm 3axuMHyto LaHry
He BMOHO U3-3a HakuaHon ranku [3a.3], dpesy
cneflyeT BCTaBMUTb B L@Hry Tak, 4Tobbl MeTka M
He BblCTynana Hag HakKUAHOW rankon.

» HaxkmmTe Ha pacnonoxeHHbln cboky [B] 6anaH-
cup cucTeMbl 6nokmposku wnuHaens [3.1].

» Mpu nomowwm raeyHoro koua (SW 24) kpenko
3aTaHWTe HakuaHyo ranky [3.3].

® BanaHcup 6nokupyeT WNUHAENb MOTOPa TOSTb-

KO B OO4HOM HanpaBneHuun BpaweHus. [1oaTo-

MY Npv 0TBOpPaYMBaHMUM N 3aBOPaYNBaAHMU Ha-

KWOHOM ramky He OTpbiBanTe raeyHbli KoY,
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MHaye WnNuHOenb MoTopa byaeT ABuUratbes
B3aj-Bnepes kak npockanb3blBatoLwas xpa-
noeas Mydra.

b) W3BneuyeHue MHCTpyMeHTa

» CoBuHbTE NMpy HEODXOAMMOCTM 3aLUMUTHBLIN KO-
xyx [3.2] BBEpX KO durKCauum.

» HaxkmuTe Ha pacnonoxeHHbIn cboky [A] 6anaH-
cup cucTeMbl bnokmposku wnuHgens [3.1].

» [pn nomoLu raeyHoro kitoya (SW 24) otepHm-
Te HakupHyto raiky [3.3], 4uTobbl BbICBOOOAMTL
NHCTPYMEHT.

7.3 3aMeHa LaHroBoro 3aXxuMa

» CoBMHLTE NPU HEO0BXOAMMOCTM 3aLLUUTHBIN KO-
xyx [4.2] BBEpx Ao dukcauum.

» HaxkmuTe Ha pacnonoxeHHblin cboky [A] banaH-
CUp cucTeMbl 610KMPOBKK WNnuHaens [4.1].

» [oNHOCTbIO 0OTBEPHUTE HakUaHY raiky [4.3].

» BbiHbTe HakuAHyl ralky BMecTe C LaHroBbIM
3aXnMoM [4.4] n3 wnunpens. Hukorpa He oThe-
NANTEe HaAKMAHYH ranky OoT LL@aHroBOro 3a)uMa,
Tak Kak oHW obpa3yoT egnHbIN Bnok!

» BcTaBbTe HOBbIW LAHTOBbIM 3aXXUM C HAaKULHOWM
rankow B LUMUHAENb.
» Cnerka npuBepHWTe HaknaHylo ranky. He 3aBo-

payvBanTe HaKMIHYI ranky Ao KoHLa, nHaye by-
LeT HeNb3s BCTaBUTb dpesy!

7.4 PerynupoBka rnybuHbl ppesepoBaHus
[nybnHa npucnocobneHa B ABYyX LUarax:

a) YcTaHOBKa Ha HyNeBYIO OTMETKY

» MocTaBbTe BepxHIOK ¢pesy Ha MAOCKyo onopy
(6azoByto MOBEPXHOCTB).

» OTKpoiTe pyKosaTKy 3axuma [5.2].
» OtBepHuTe BUHT-Bapawek [5.1].

» Haxxnmarte Ha ¢dpe3y cBepxy BHWU3 JO Tex Mop,
rnoka oHa He oKayeTcsa Ha onope (ba3oBoii noBepx-
HocTu). MpoyHo 3aKpenuTe MaLWHKY B TakoM Mo-
NOXEHUW MyTEM 3aBMHYMBAHWSA BUHTa-bapallka
[5.1].

» MpuxxmuTe orpaHuunTens rnybunsl [5.3] k ogHomy
3 TPex XecTKMX YNopoB BpaLLAloLLEerocs CTyneH-
yatoro ynopa [5.4].

» MoTaHuTe ykazaTenb [5.5] BHM3 Tak, YToObI OH
yKa3blBas Ha HyNieBYyto 0TMeTKy Ha Lwkane [5.7].

@ Ecnu ykasaTenb He BCTAeT Ha Hy/leBYK0 OTMETKY,
ero rnoJsiIoXKeHne MoXeT BbITb NOLKOPPEKTUPOBA-
HO NMOBOPOTOM BUHTa [5.6], HaxomgLlerocs Ha ca-
MOM yKa3zaTene.
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CtyneHyatblit orpaHuuutens (puc. 7) umeet Tpw
ynopa, Bbl MoxeTe 3akpenuTb ABa M3 HUX Ha
onpefesieHHO BbICOTE MPY MOMOLLM OTBEPTKMU:

Ynop BbicoTa
A 18 MM - 51 MM
B 6 MM - 18 MM
C 0 MM

@® Ynop C uMeeT ycTyn ans npensapuTenbHOro
bpeszepoBaHug - cmoTpu rnasy .[llpegBapu-
TesfibHoe/To4Hoe ppesepoBaHme”.

b) YcraHoBka rny6uHbl ppesepoBaHus

» MoTaHWTe orpaHmuuTens rnybuHbl [6.6] HaBepx,
noka ykasatesb [6.2] He ocTaHOBWTCS Ha OTMeT-
Ke Hy>KHOW rnybuHbl dpe3epoBaHus.

» 3adukcupynte orpaHmyuTenb raybuHbl ¢ no-
MOLLbIO pyKosTKM 3axmma [6.3] B 3ToM nonoxe-
HUW.

» OTBepHuTE BUHT-bapaluek [6.1]. Tenepb ppesa Ha-
XO[MUTCS B MCXOLHOM MOSIOXKEHMMN.

» [pn HeobxopgnMocTn Bel MoxeTe oTperynmpoBath
rnybuHy dpesepoBaHns MOBOPOTOM perynmpo-
BouYHoro koneca [6.8]. OgHa MapknMpoBoYHas oT-
meTka coctaBnseT 0,1 MM. lNonHbI NnoBopoT pe-
ryNIMpoBOYHOro Kosieca coctaBnseT 1 Mm.

(D KonbLo co wkanow [6.7] MoXxHO NoBopaymBaTh
aBTOHOMHO, YTObbl YCTAHOBUTb €r0 Ha Hyne-
BYH OTMETKY.

@® Tpu meTku [6.4] nokasbiBatoT Ha Kpomke [6.5]
rpaHMLbl MakKCMMasbHOrO [AManasoHa pery-
JIMPOBKMN perynmpoBoyHoro koneca (20 Mm) u
CPELHIO TOYKY.

7.5 MpepBapuTenbHoe/TouHoe
Hue

dpesepoBa-

Ynop C nMeeT 2 ypoBHS C pa3HOCTbIO BbICOT 2 MM.
3To no3BonsAeT Npu ycTaHoBKe rnybuHbl dpesepo-
BaHuMs Haynop C npon3BoaunTb paboThl B 4Ba 3Tana:

» [lpenBaputenbHoe pesepoBaHuMe, PN KOTOPOM
BepXxHasa dppesa onyckaeTcs Ao yposHa [7.1];

> Yuctosoe dpesepoBaHme, Npu KOTOPOM BEPXHSAS
dpe3sa onyckaeTcs 00 yposHs [7.2].

(® Bnaropapst TakoMy nopsifKy fencTBuit Bbl Mo-
XeTe NpoBoAuTb ¢pesepoBaHMe Ha 3Ha4Yu-
TenbHOW rnybuHe n Npu 3TOM nosly4yaTb OT/INY-
Hoe Ka4yecTBO noBepxHocTW. OKkoHyaTenbHas
rnybvHa ¢pe3epoBaHUsA ycTaHaBAMBAeETCA C
nomolubto yposHs [7.2].



7.6 Cucrtema To4HOW perynmpoBKu ans obpabor-
KW KPOMOK

Ona npumeHeHna ¢pe3bl C OMOPHbLIM MOALUNMHM-
KOM CTaHOK obopydoBaH CUCTEMOM TOYHOM pery-
nnpoBku. OHa No3BONSET, HaNpUMep, BbINOAHATb
ObICTpbIe 1 TOYHbIE 3aKpyrNeHns KPOMOK be3 ycTy-
nos [puc. 8]. CHayana yctaHoBWTe NpubansuTesb-
Hyt rnybuHy dpesepoBaHus 1 npoBeauTe nNpob-
Hoe dpe3sepoBaHMe.

3aTeM ycTaHOBUTE TOUHYI0 rnyb6uHy ¢ppesepoBa-
HUS:

» OTKkpoiTe pykosATKy 3axumMa [9.2].

» MpuxxkmuTe orpaHnuutens rybunbl [9.3] k xecT-
komy ynopy C [9.5].

» [1poyHO 3aKkpenuTe 3aXMMHOW pblyar ¢ NMoMo-
Liblo 3KcLeHTpuka [9.4] Ha cTyneHuaToM ynope
(mosopaunBaiTe no yacosow cTpenke).

» 3akpoiiTe pykoaTky 3axkuma [9.2].
» OTBUHTWTE BUHT-bapaluek [9.1].

» 3akpyunBas perynuposoyHoe koneco [9.6], yctaHo-
BWTE TOYHYI0 rNybnHy Gpe3epoBaHus.

@ PerynupoBka rnybuHbl GppesepoBaHns B 060-
WX HanpaBneHMaxX Bo3MOXHa bnarogaps coe-
OUHEHWIO OrpaHnymnTens raybuHbl co CTyneH-
4aTbIM YNOPOM.

» 3aBepHuTe BUHT-b6apawek [9.1].

» OTkpowiTe akcueHTpuK [9.4] (noBopaumsas npo-
TWB YacoBOW CTpeniku).

» [poBenmTe Npu HeobxonmMMocTh npobHoe dpe-
3epoBaHUS ¥ pPeryanpoBky.

7.7 MbineypaaneHue

/NG

BpabixaeMas nbinb MoOXeT ObiTb BpeAgHOU Ans
AblXaTesNIbHbIX NyTen.

» Bcerna noaknyanTe CTaHOK K cUCTeMe
nblaeyaaneHns.

» [lpoBoanTe paboTbl TOMbKO MNpPM  HaAUMYUK

rogHoro K akcrjyatauynm 3allMTHOIo KO>KyXa
[10.2].

» [pn paboTax c obpa3oBaHune Nblnn HageBanTe
pecnuparop.

K acnupauvonHoMy natpybky [10.4] MoxeT 6biTb Npu-
coeAMHeH NbineypansiowmmnannapatFestoolcscachi-
BaIOLLMM LLIAHIOM inaMeTpoM oT 36 MM 110 27 MM (pe-
KOMEH[lyeTCancnonb30BaTblUAaHMIMANAMETPOM36 MM
M3-32 He3HaAuUWUTeNIbHOW OMacHOCTM WX 3aCopeHus).

AcnupauuoHHbii natpybok [10.4] MoxeT KpyTUTbCA B

avanasoHe [10.3]. B gpyrom oumanasoHe acnvpaum-
OHHbIV NaTpyboK Henb3st BaM3Ko NOAOABUHYTL K OT-
cacblBatoLLen Tpybe, 4TOObI 3aKpenuTb ero Hy>KHbIM
obpazom.

3aLlMUTHBIN KOXYX

3awmTHbIN Koxyx [10.2] MoxeT 6bITb 3admKcnpo-
BaH B BEPXHEM MONIOXEHWWN, HAaNpMUMep, Npu cMme-
He ¢pe3bl. [Ina 3Toro cABUHBLTE 3aLLUTHBINA KOXKYX
BBepx 40 dukcauum unv HapasuTe Ha dpesy Ao
yrnopa BHM3.

Ina bonee addekTnBHOrO NbiNeyganeHmsa Mbl pe-
KOMeHZyeM Bo BpeMsi paboTbl 0nyckaTb 3aLLUTHbIN
KoxXyx. [lns 3Toro HaxxmuTe Ha poiyar [10.1] B Ha-
MpaBfiEHNMN PYKOSATKM.

Mbineynasnusatens KSF-OF

Bnaromaps noineynaesnueatento KSF-OF [11.1] Bo
BpeMs 0bpaboTkm KpoMok noBbiwaeTcs adpdek-
TUBHOCTb OTcacblBaHMSA. MakcuManbHO BO3MOX-
Hbl onameTp dpe3bl cocTaBnseT 78 MM.

MoHTax nblneynasnneatesns MNpPOM3BOAUTCA MO
aHanorMm ¢ KonvpoBsasbHbIM KofbloM (cM ,Ppe-
3epoBaHue no konupy ).

UT06bl YMEHBLLNTb KOXYX, MOXHO MPW MOMOLLM HO-
O0BKM 06pe3aTb ero Baonb nasos [11.2]. Mbineynas-
nnBaTeNlb MOXHO WCMONb30BaTb MPWU BHYTPEHHMX
paguycax He MeHee 52 MM.

8 3kcnnyaraums

AN

OnacHocTb HecyacTHoro cnyyas - cobniopante

cnepyowme ykasaHus npu pabore:

» Bcerpga 3akpenngante 3aroToBKy Takum obpa-
30M, 4TobbI Npy NpoBedeHUN paboT oHa ocTa-
BaJlacb HEMOABMXXHON.

» Kpenko pepute MalLWHKYy OBYMSi pykamu 3a
npe/ycMoTpeHHble pyKosaTKm [2.4].

» Bcerpa npexge 4yeM HayaTb paboTaThb ¢ 3aro-
TOBKOW, CHayasna nogKymTe BepxHo pesy!

» [lepep, Hayanom pabot ybeamutechb, 4To pyKo-
aTka 3axuMa [1.6] 3akpbiTa, @ aKCLEHTPYMK OT-
kpbIT [1.7].

» Bcerpa pabotanTte Tak, 4tobbl cuna pesaHus
WHCTPYMeHTa NpOTMBOLENCTBOBaNa Hanpas-
neHunto noaaun (BctpeyHoe dppeseposaHme).

Mopspok aencreun

» YcTaHoBUTe Heobxoaumyto rnybuHy ¢pesepoBa-
HUS.

» Bkntouunte MalUNHKY.
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» OTBMHTMTE BUHT-bapaluek [1.3].

» HagaBuWTe Ha MalLWHKY BHM3 [0 yropa.

» [lpoyHO 3aKpenuTe MalIWMHKYy B TakOM MOJIO-
KEHUWU TyTEM 3aBUHYMBAHWS BUHTa-bapallka
[1.3].

» [poBepunTe dpesepoBanbHblie paboToi.

» OTBUHTWTE BUHT-Bapawek [1.3].

» MeaieHHO NoLHUMUTE MaLLIMHKY BBEpX A0 Yropa.

» BbIKSIlOUNTE MALLUHKY.

8.1 Tunbl ynpaBneHUs MaLLIMHKOW
a) ®pesepoBaHue c 60KOBbIM YNOpOM

Bokogoit ynop (4actryHaa ocHacTka) npuMeHseT-
ca npu GppesepoBaHUM NapasnefibHo KpoMKe 3a-
FOTOBKMW.

» [TpoyHo 3akpenuTe obe HanpaBnawoLMe LWTaH-
m [12.4] Ha BokoBOM ynope npu NoMoLLyM ABYX
BMHTOB-bapatkos[12.2] .

>3aBe,£l,VITe Hanpasldwowme WTaHrM Ha >Xenae-
MY1O rny6V|Hy B Na3bl OﬂOpHOVI NnnacTnHbl U 3a-
Kpennte w“X npu nomoLm BVIHTOB-6apaLUKOB
[12.1].

CucTeMa TOYHOI perynmpoBKu

» OTBMHTUTE BUHT-6apawek  [12.7]  ang
Toro, 4tobbl MpWM  MOMOLWM  perynupo-
BoyHoro Kkoneca [12.5] npomssectn Tou-

Hyto perynupoBky. Lllar konbua co LwKanou
[12.6] coctaBnsieT 0,1MM. Ecnu perynuposoyHoe
KOJ1eCo MPOYHO 3aKpernsieHo, TO MOXKHO BpaLLaThb
TOMIbKO KOSIbLLO CO LUKajoK, 4Tobbl yCTaHOBUTb
ero B nosnoxeHune "Honb". [lna bonee To4YHOro
peryaMpoBaHns Ha OCHOBHOM KOPMyCe MalLWH-
KW LOMOSHWTENbHO YCTaHaBAMBAETCS MWIIN-
MeTpoBas wwkana [12.3].

» [ocne ycrnewHoro 3aBepLUeHnst TOYHOro pery-
NMPOBaHWS BHOBb 3aBWHTUTE BUHT-Dapaluek
[12.7].

» YcTaHoBuTe 0b6a Hanpasnawowwmx ynopa [13.3]
TakMM 0bpa3oM, 4Tobbl paccTosiHWe OT HUX A0
dpe3bl cocTaBaano 5 MMm. [lna storo Heobxogm-
MO 0TBepHYTb BMHTHI [13.2] 1 nocne ycnetuHoro
3aBepLUeHNs npouefypbl perynnpoBaHua 3a-
BEPHYTb UX 0bpaTHO.

» Ecnu Bbl dpesepyeTe Tonbko KPOMKY, ONyCcTUTe
3aWnTHbIA Koxkyx [13.1] BHWM3 BNNOTH [0 dUK-
caumm Ha HOKOBOM ynope W MPUCOEAUHUTE K
acnupaunoHHoMy natpybky [13.4] BcacbiBato-
WMA WnaHr guameTtpom ot 27 MM go 36 mm. B
MPOTUBHOM Clyyae oTcacbiBaHME OrpaHUYNUTCS
acnupaLuMoHHbIM NaTPyOKOM MaLLNHKW.
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b) ®pesepoBaHue no Konupy

[ns ¢pesepoBaHnsa no wabnoHy mcnonb3yeTcs
BepXHA ¢ppe3a C BCTPOEHHbIM KOMUPOBabHbIM
KonbLOM (ocHacTkal.

@ KOI'IVIpOBaJ'IbeIe KOJibLia MOryT NCnoJib30BaTb-
CA C UMeroWMNMUNCA B HANTNHNIN CepVIVIHbIMVI no-
OoLiBaMn. B npogaxke Takxke MMerTCA bonee
coBepLleHHble onopbl B Ka4decTBe [AO0MOJIHU-
TeNIbHOM OCHACTKM.

AN

CnuwkoM 6onbluoi ppesepoBasibHbIA UHCTPY-
MEHT MOXXeT NOBpeaUTb KONMPoBasibHOe KOJb-
LLO0 M NPUBECTM K HECHACTHOMY Cllyyalo.

» Cnepute 3a TeM, YTobbl NpUMeHsieMblil B pa-
bote dpe3epoBanbHbIN MHCTPYMEHT MO Mpo-
XOAWUTb 4Yepe3 O0TBepCcTMe KOMUPOBaJIbHOIO
KONbLLA.

Mopspok aencreui

» [TonoxuTe MallNHKY HbokoM Ha TBepaoe oCHoBa-
HUe.

» OTkpoinTe pbiyar [14.4].
» BuiHbTe nogowsy [14.1].
» OTnycTuTe pbivar(14.4].

» PoBHO BCTaBbTe KonvpoBanbHoe Konbuo [14.3]
B OMOPHYI MAACTUHY.

» BcTaBbTe NofoLBy ¢ naactuHoi [14.2] B onop-
HYO NIacTUHY.

» [pukmMMaiTe NofoLWBY BNAOTL 40 ee dukcaumm
B OMOPHOM NacTUHe.

BeicTtyn Y 3arotoBku paccuntbiBaeTcs ans wabno-
Ha cnenyolmm obpasom [puc. 15] :

Y =2 (@ konupoBsasbHoro Kosbua - @ dppesbl)

c) O06paboTka KpoMOK

[ns obpaboTkm KpoOMOK B MalLMHKY BCTaBAseT-
cs dpe3a C ONOPHLIM NOALWMMNHUKOM. [1pn 3TOM
HanpaBiieHWe ABWXEHWS MALUMHKX TakKoBO, YTO
OMOPHbIM NOALIMMHUK KaTUTCS MO 3aroToBKE.

[ns bonee 3ddexkTMBHOrO nbineyganeHns npu
obpaboTke KpoOMOK Bcerga MCnonb3ymTe Mbiiey-
nasnusatenb KSF-OF.

d) ®pesbl c cucTeMoi WIMH-HanpaBnsawwWwmx FS

CucTeMa LIMH-HanpaBasoWwmx (yactmyHas ocHacT-
ka) obneryaet ppesepoBaHye Nasos.

» 3akpenuTe WMHY-HanpaBnsioLLyto ¢ peabboBon
cTpybumHoit [16.4] Ha 3aroToske.



» BcrasbTte nogowsy [16.3] ans Hanpasasoulero
yropa B OMOpPHYI0 NAacTUHy BEpXHel dppesbl (cM
.3aMeHa nopoLwsbl ).

® Ha nopoLiBe uMeeTcs ycTyn, paBHbIiA MO Bbi-
CoTe LUMHe-HanpaBsioLLe.

» MpouHo 3akpenuTe obe HampaBastoLWMe LUTAH-
rv [16.6] npn nomowm BuHTOB-6apatukos [16.5]
n [16.9] Ha HanpaBngstoLeM ynope.

» OTBUHTUTE BMHT-Gapawek [16.1].

> 3aBeauTe Hanpasnsawouwmecs wraHrn [16.6] B
nasbl ONOPHOM NAACTUHbI.

> YcTaHoBMTE BepxHiolo ppe3y BMecTe C Hanpas-
NSIOLLMM YTOPOM Ha LWMHY-HaMpaBASoLLYyHo.

» [lpn HeobxoanmocTn Bbl MoxeTe 3adumkcupo-
BaTb MPW MOMOLLM OTBEPTKMU Ha 060MX Hamnpas-
naowmx ynopax [16.2] nodT HanpaenatwLiero
yrnopa Mo OTHOLLIEHUIO K WMHe-HanpassioLwen.

» [NepenBuHLTE BepXxHIO Gpe3y BAONb Hanpass-
IOLLLEN LITAHTU [0 HY>XKHOro paccTosiHus X oT dpe-
3bl K LUMHe-HanpaBnsioLLen.

» 3aBepHuTe BUHT-bapaluek [16.1].
» OTBUHTUTE BUHT-Gapawek [16.10].

» [NoBopoToM perynupoBoYHoro koneca [16.7]

yCTaHOBMWTE TOYHOE paccTosiHue X.

@® Ecaun perynuposouHoe koneco [16.7] 3akpe-
nneHo npoyHo, Bkl MoxeTe noBopayvBas
Tonbko wwkany [16.8], yctaHoBUTL ee B Mnoso-
XeHue "Honb".

» 3aBUHTUTE BMHT-bapatek [16.10].

8.2 3aMeHa nogoLBbI

®upma Festool npegnaraeTt cneymnanbHble Nopo-
WBbI 419 pa3fiMYyHOro npuMmeHeHuns (ocHacTka).

CMeHa nofoLwBbl NPOUCXOAUT chepylolmnM 06-
pa3oM:

» [Tonox>xute MallnHKY bokoM Ha TBepaoe OCHO-
BaHKe.

» OTkpoiite pbiuar [14.4].
» BbitbTe nogowsy [14.1].
» OTnycTtuTe pbluar [14.4].

» BcTaBbTe nofolBy ¢ naactuHoi [14.2] B onop-
HYO MIacTUHY.

» [pu>kmMMaiiTe NofoLBY BNAOTh 40 ee dpukcaumm
B OMOPHOM NacTUHe.

[pv NepBOM MCMOb30BaAHUN NMOJOLLBbI: CHATb 3a-
LWATHYIO NAEHKY!

8.3 PaboTa c anioMMHueM

AN

OnacHocTb HecyacTHoro ciay4as - npu paborte
C aNlMuHUEM cobnopanTe cnepyroume Mepbl
6e3onacHocTH:

» MogksounTe BbIK/OYATEb 3aLUMUTLI OT Mpe-
BbiweHuns Toka (FI-, PRCD-).

» [TogkntoumTe MalUMHKY K MOAXOASALLEMY Mbl-
neypanstolieMy annapary.

» Ynanute ckonuBLUYOCS B KOpryce ABuraTens
Nblb.

» HapeHbTe 3alMTHbIE 0YKMW.

9 OcHacTtka

[Npn paboTe ncnonb3ymnTe TONbKO NpegHa3HaYeHne
4N9 0AHHOW MALUMHKW OPUIMHANbHblE OCHACTKY U
pacxofHble MaTepuanbl ¢upmbl Festool, Tak kak
3TN KOMMOHEHTbI CUCTEMbl OMNTUMANbHO MOAXOAAT
Apyr apyry. B cnyyae ncnonb3oBaHua oCHACcTKK U
Pacxo4HbIX MaTepuanoB ApPyrnx nNpousBoauTenemn
cnefyeT NpUHMMAaTb BO BHMMaHME BO3MOXHOCTb
CHUXXeHMs KavecTBa paboTbl M OrpaHU4YeHur Mo
rapaHTUnHbLIM 0ba3aTenbcTBaM. B 3aBucMMoOCTH OT
MPUMEHEHMS N3HOC MALLMHKKN 1 06beM Harpy3ku Ha
Hee MOXeT MoBbICUTLCS. VIcnonb3yst opurmHanbHble
OCHAaCTKy 1 pacxofHble MaTepuanbl dpupmel Festool
Bbl 3alumiLaeTe CBOO MaLUMHKY OT noBpexaeHuin!

®upma Festool npepnaraet Bam 6oratbiit accop-
TUMEHT AONOJSIHUTESNIbHON OCHACTKU sl BEpXHeMl

dpesbl:
- Opesbl 4NS pa3NnYHbIX BUAOB paborT.

- WwnHa-Hanpasnsaiowas ons npsMoro ¢pesepo-
BaHUS.

- MNopowBbl Ans pa3nnyHbIX BUAOB paboT.

Homepa ong 3aka3a OCHacTKM W WHCTPYMEHTOB
MOXHO HauTh B KaTanore Festool n B cetn MHTep-
HeT no agpecy www.festool.ru.

10 06cny>XuBaHue U yXOpf

IN AN

OnacHoOCTb HeCYaCTHOro cy4Yasi, yaapa TOKOM

» [lepen HauvanoM paboT Bcerga BblHMMaWTe
BUJIKY U3 PO3ETKM.

» Jliobble paboTbl Mo obCAy>XMBaHMIO N PEMOH-
Ty, TpebytoLimne oTKpbITUSA KOpryca ABuraTens,
MOTyT MPOBOAUTLCS TOJIbKO B @aBTOPU3NPOBAH-
HblX MacTepckmx CepBrCHOM cayxbbl.
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Ina obecneveHns uMpkynsaumMM BO3Lyxa OTBEpPCTUS
LSSt OXNaXOeHUs B KOpryce ABWUraTens BCerga LOJK-
Hbl ObITb OTKPBITBIMU U YNACTBLIMMU.

MalumMHKka ocHalleHa CaMOoOTK/YaLLMMUCS
yronbHbIMK LWeTkaMu. MNpu nx NoaHOM M3HalLmBa-
HMW aBTOMATUYeCKN NPOU3BOANTCS NpekpaLleHne
nofaun Toka 1 MHCTPYMEHT npekpataet paboty.

11 Ytunusauus

He BbibpacbiBaTe 31€KTPOMHCTPYMEHThI BMeCTe
c boiToBbIMM OTX0damu! [lepenanite MHCTPYMEHT,
OCHaCTKy M yNnakoBKY A1 3KOJIOTUYHOW yTUAN3a-
unmn. Cobniogante gencreyroliMe HauMOHasbHble
WHCTPYKL M.

Tonbko pna EC: cornacHo EBponenckon pgu-
pektre 2002/96/EG oTcnyxuBlUME CBOWM CpoOK
371EKTPOMHCTPYMEHTbI [OSXKHbI YTUAN3MPOBATLCA
OTAENbHO U HaMPaBATLCA Ha 3KONIOTUYHYIO YTU-
nmsaumio.

12 TlapaHTusa

Ina nHcTpyMeHTa Halwwen GupMbl Mbl MpefocTaBs-
€M rapaHTuI0 Ha MaTepuan u oTcyTcTere gedekToB
npu npomsBoacTee. Cpok rapaHTUK, B COOTBETCTBUM
C YCTAHOBJ/IEHHbIMY MONOXEHUSAMU, He MeHee 12 Me-
caueB. B ctpanax EC cpok rapaHTum coctaBnsiet 24
Mecsua (noaTBep>KAeHME Mo CYETY MK HaKNagHOM).
[apaHTVa He pacnpoCTPaHSAETCA Ha MOBPEXAEHUS,
noslydeHHble B pesysibTaTe ecTeCTBEHHOro M3Hoca/
MCMoNb30BaHMA, Neperpyskun, HeHagsiexallero uc-
NoSIb30BaHUS, NOBPEXAEHNS MO BUHE MoNb30BaTe-
NS AN NPU UCMONb30BaHUK Bonpekn PykoBoacTay
no akcnayatauum, nMbo U3BeCTHble Ha MOMEHT Mo-
kynku (yueHka ToBapa). Takke UCKIOUaETCa OTBET-
CTBEHHOCTb 3aYyLLepb, BbI3BaHHbIN MCNONb30BAHMEM
HEOPUIMHaNbHON OCHACTKM M PacXofHbIX MaTepua-
nos (Hanpumep, wnndosanbHbix Tapenok). Pekna-
MaLMM NPUHUMAIOTCS K PACCMOTPEHMIO TONTbKO B TOM
cnyyae, eCM MHCTPYMEHT MOCTYNUA K MOCTaBLLMKY
WA B aBTOPM30BaHHYyl MacTepckyio CepBMCHOM
cnyxbbl Festool B HepasobpaHHoM Bupge. Coxpa-
HAnTe PykoBOACTBO MO 3KCMayaTauun, ykasaHms no
TexHuKe Be3onacHoOCTU, CNMCOK 3anacHbIX YacTemn u
KBMTaHLMIO 0 MOKynke. B ocTanbHbIx cnyyas B cuiy
BCTyMatoT AeNCTBYIOLLME YCNI0BUSA NPefoCTaBNeHNS
rapaHTUV NPOM3BOAUTENEM.

96

MpuMmeyaHue

B cBS3M C MOCTOSAHHbIMWM WCCNef0BaHUAMU U
HOBbIMW TexHWYeckMMn paspabotkamun dupma
ocTaBnsieT 3a cobol NpaBo Ha BHECEHME U3MEHEe-
HUI B TEXHUYECKUE XapaKTePUCTUKN.

13 [Leknapauums cootBetcTBusa EC

PacoHHo-ppe3epHan CepuitHbIn N2

MalUMHKa
OF 2200

log mapkuposkmn CE: 2007

MbI co Bcell OTBETCTBEHHOCTbIO 3asBNFEM, YTO AaH-
Has NPoAyKUMS COOTBETCTBYET ClefyloLMM HopMaMm
M HOPMATUBHbIM [OKYMEHTaM:

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN 55014-
2,EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 B cooTBeTCTBME C Npa-
BWUIaMK, YCTaHOBNIEHHbIMM AnpekTueoii 98/37/EG (po
28 nekabps 2009), 2006/42/EG (c 29 pekabps 2009),
2004/108/EG.

43/)0-- C}l Jaé ot ien g)avw(

Hoktop NoxanHec LLtanmenb

496069, 496071

PykoBoauTenb oTaena nccnefoBaHum n paspabo-
TOK, TEXHUYECKOWN [OKYMEHTaL MM

( € Festool GmbH
Wertstrafle 20
D-73240 Wendlingen

REACh pns uspenui Festool, ux ocHacTku u pac-
XO0AHbIX MaTepuanoB

C 2007 ropa oupektuea REACh aBnsaeTca pernameH-
TOM MO XMMUYECKUM BeLLecTBaM, AeNCTBYOLLNM Ha
Tepputopuu Bcen EBponbl. BeicTynas B ponu «npum-
B/IEKAEMOTr0 YYaCTHUKA» 3TOr0 periaMeHTa, Mbl,
KaK MpOM3BOAUTENM U3LENUIA, NPUHMMAEM Ha cebs
0693aTeNIbCTBO NPefOCTaBAATb COOTBETCTBYIOLLYIO
MHPopMaLMIo HalMM KnneHTaM. YTobbl gepxatb
BacC B Kypce nociegHnx cobbiTMin 1 NpefoCcTaBnsTh
nHbOpMaLMIo 0 BeLLeCTBaX, KOTOPble BKJIOYEHbI B
CMMCOK BbILLEYNOMSIHYTOrO perfnamMeHTa 1 KoTopble
MOTyT MCMOJ1b30BaTbCS B HALLWX U3LENNAX, Mbl CO3-
Janu cneuwnanbHbln Beb-canT:
www.festool.com/reach



2

Horni frézka OF 2200
Obsah
1 Symboly 97
2 Technické udaje 97
3 Jednotlivé soucasti 97
4 Spravné pouziti 97
5 Bezpecnostni pokyny 97
5.1 VsSeobecné bezpecCnostni pokyny 97
5.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro dané
naradi 97
5.3 Hlucnost a vibrace 98
b Uvedeni do provozu 98
7 Nastaveni 98
7.1 Elektronika 98
7.2 Vyména nastroje 99
7.3 Vyména upinacich klestin 99
7.4 Nastaveni hloubky frézovani 99
7.5 Predfrézovani/jemné frézovani 100
7.6 Jemné nastaveni pro opracovani hran 100
7.7 Odsavani 100
8 Provoz 101
8.1 ZpUsoby vedeni naradi 101
8.2 Vyména pracovni desky 102
8.3 Obrabéni hliniku 102
9 Prislusenstvi 102
10 Udrzba a péce 102
11 Likvidace 103
12 Zaruka 103
13 ES prohlaseni o shodé 103

Uvedena vyobrazeni se nachazeji na zacatku a na
konci navodu k pouzivani.

1 Symboly

& Varovani pred vSeobecnym nebezpecim

Preltéte si navod/pokyny!

@ Pouzivejte respirator!

2 Technické udaje
Prikon 2200 W
(Verze 110V: 16 A)

Otacky (volnobéh) 10 000-22 000 min"'

Rychlé nastaveni hloubky 80 mm
Jemné nastaveni hloubky 20 mm
Spojovaci zavit hnaci hridele M22x1,0
Prdmeér frézy, max. 89 mm (32"
Hmotnost (bez sitového kabelu) 7,8 kg
Trida bezpecnosti @/l

3 Jednotlive soucasti

[1.1]

Kolecko pro jemné nastaveni hloubky fré-
zovani

[1.2]  Kotoucek se stupnici pro jemné nastaveni

hloubky frézovani
Otocny knoflik pro aretaci hloubky frézo-
vani

[1.3]

[1.4]
[1.5]
[1.6]
[1.7]

Stupnice pro hloubku frézovani
Hloubkovy doraz s ukazatelem
Upinaci packa pro hloubkovy doraz

Excentr pro spojeni hloubkového a stup-
nového dorazu

[1.8]
[1.9]
[1.10]
[1.11]
[2.1]

Stupnovy doraz
Ovladacipackaprovymeénupracovnidesky
Kolébkovy spinac pro aretaci vietena
Kolecko pro regulaci otacek

Pojistka pro spina¢ ZAP/VYP

[2.21  Spinad ZAP/VYP

[2.3]  P&cka pro aretaci ochranného krytu
[2.4]  Rukojeti

[2.5]  Odsavaci hrdlo

4 Spravné pouziti

Horni frézky jsou urceny pro frézovani dreva, plas-
td a materiald podobnych drevu. PFi pouZiti pri-
slusnych fréz, uvedenych v prodejnich materialech
Festool, lze frézovat také hlinik a sadrokarton.

Za sSkody a Urazy vzniklé nespravnym pouZzitim
odpovida uzivatel.

5 Bezpecnostni pokyny
5.1 VSeobecné bezpecnostni pokyny

POZOR! Ctéte véechna bezpeénostni upozor-
néni a pokyny. Zanedbani niZze uvedenych vy-
strah a nedodrzovani prislusnych pokynu
mohou zpUsobit zkrat, poZar, event. tézky Uraz elek-
trickym proudem.
Vsechny bezpecnostni pokyny a navody uscho-
vejte, abyste je mohli pouzit i v budoucnosti.

Ve varovnych upozornénich pouzity pojem ,elek-
trondradi” se vztahuje na elektronaradi provozo-
vané na el. siti (se sitovym kabelem) a na elektro-
naradi provozované na akumulatoru (bez sitového
kabelu).

5.2 Bezpecnostni pokyny specifické pro dané
naradi

- Dbejte na pevné usazeni frézy a zkontrolujte jeji
dokonaly chod.
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- Upinaci klestiny a presuvna matice nesméji vy-
kazovat zadné poskozeni.

- Je povoleno pouzivat pouze nastroje, které spl-
nuji EN 847-1. VSechny frézy Festool tyto poza-
davky spliuiji.

- Na nastroji uvadéné maximalni otacky nesmi
byt prekroceny, musi byt dodrzen rozsah povo-
lenych otacek.

- Je zakazano pouzivat prasklé frézy nebo zde-
formované frézy.

- Upinejte pouze néastroje s primérem stop-
ky, pro ktery jsou upinaci klestiny urceny.

- PouZivejte vhodné osobni ochranné pomucky:
ochranu sluchu, ochranné bryle, respirator pri
cinnostech, kdy dochazi ke vzniku prachu, pra-
covni rukavice pri opracovavani hrubych mate-
riald nebo pri vyméneé nastroje.

- Elektrické naradi Festool se smi montovat pou-
ze na pracovni stal, ktery je k tomu firmou Fes-
tool uréeny. Montaz na jiny pracovni stdl nebo
pracovni stdl vlastni vyroby mdze zpUsobit, ze
elektrické naradi nebude bezpecné, coz mize
vést k tézkym urazdm.

5.3 Hlucnost a vibrace

Hodnoty hlucnosti zjisténé podle EN 60745:

Hladina akustického tlaku = 87 dB(A)
Hladina akustického vykonu vaA = 98 dB(A)
Nepresnost K=3dB

/N

Hluk vznikajici pfi praci muze poskodit sluch.
» Pouzivejte ochranu sluchu!

Celkové hodnoty vibraci (soucet vektorl ve trech
smérech) zjisténé podle EN 60745:

Hodnota vibraci (3 osy) a, < 2,5 m/s?
Nepresnost K=1,5m/s?
Uvedené hodnoty vibraci a hlucnosti byly zmére-
ny podle zkusebnich podminek uvedenych v EN
60745 a slouzi pro porovnani naradi. Jsou vhodné
také pro predbézné posouzeni zatizeni vibrace-
mi a hlukem pFi pouziti naradi. Uvedené hodnoty
vibraci a hlucnosti se vztahuji k hlavnimu pouziti
elektrického naradi. Pri jiném pouziti elektrické-
ho naradi, s jinymi nastroji nebo pri nedostatecné
Udrzbé se zatizeni vibracemi a hlukem muze bé-
hem celé pracovni doby vyrazné zvysit. Pro pres-
né posouzeni béhem predem stanovené pracovni
doby je nutné zohlednit také dobu chodu naradi na
volnobéh a vypnuti naradi v ramci této doby. Tim
se mUze zatizeni béhem celé pracovni doby vyraz-
né snizit.
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6 Uvedeni do provozu

AN

Nebezpeci Urazu, pokud je naradi pouzivano

pri nespravném napajeni ze sité.

- Sitové napéti a frekvence zdroje elektrické
energie musi souhlasit s Udaji na typovém
Stitku

- V Severni Americe se smi pouzivat pouze nara-
di Festool s napétim 120 V/60 Hz.

Spinac [2.2] slouZi jako spina¢ ZAP/VYP. Pro trvaly
provoz ho lze zaaretovat pomoci postranni pojist-
ky [2.1]. Opétovnym stisknutim spinace se aretace
uvolni.

Nastaveni

&&

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem

» Pred jakoukoliv manipulaci s naradim vytah-
néte sitovou zastrcku ze zasuvky.

7.1 Elektronika

Elektronickeé rizeni OF 2200 EB umoznuje:
Pomaly rozbéh

Elektronicky regulovany rozbéh zajistuje klidny
rozbéh pristroje.

Regulace otacek

Otacky lze plynule nastavovat koleckem [1.11]
v rozsahu od 10 000 do 22 000 min"'. MiZete tak
rychlost frézovani optimalné prizplsobit prislus-
nému materialu a fréze:

Prameér frézy [mm]

30 - 50 -
Material O ET
Stupen
. HW
Tvrdé drevo b6-4 5-3 3-1 (HSS)
i HSS
Mekkeé drevo 6-5 b6-4 5-3 (HW]

Drevotriska
s povrchovou 6-5 6-4 4-2 HW
Upravou

Plast b6-4 6-3 3-1 HW

., HSS
Hlinik 3-1 3-1 2-1 (HW)
Sadrokarton 2-1 1 1 HW



Konstantni otacky

Predvolené otacky motoru jsou elektronicky udr-
zovany na konstantni hodnoté. Tim je i pri zatizeni
dosazeno rovhomeérné rychlosti rezu.

Teplotni pojistka

Pro ochranu pred prehratim (spalenim motoru) je
vestavéna elektronicka teplotni pojistka. Pred do-
sazenim kritické teploty vypne elektronika motor.
Po 3 az Sminutovém chladnuti je naradi opét pri-
praveno k pouziti a plné zatizitelné. Doba chlad-
nuti se vyrazné zkrati, bézi-li naradi na volnobéz-
né otacky.

Brzda

OF 2200 EB je vybavena elektronickou brzdou,
ktera po vypnuti naradi zastavi vfeteno s nastro-
jem béhem nékolika sekund.

7.2 Vyména nastroje

/N0

Nebezpedi urazu - fréza muze byt po frézovani
horka a ma ostré brity.
» Nastroj nechte pred vyménou vychladnout.

» Pri vymeéné nastroje noste ochranné rukavi-
ce.

UPOZORNENI

Kolébkovy spinac pro aretaci vietena [3.1] se smi
stisknout pouze po vypnuti naradi.

Pri vymeéneé nastroje doporucujeme polozit naradi
na stranu.

a) Nasazeni nastroje

» Frézu [3.4/3a.1] zasunte co nejvice do otevre-
nych upinacich klestin, pfinejmensim ovsem ke
znacce N na stopce frézy [3a.2]. Pokud upinaci
klestiny nejsou kvali prevlecné matici [3a.3] vi-
dét, je nutné frézu zasunout do upinacich kles-
tin minimalné tak daleko, aby znac¢ka X nebyla
nad presuvnou matici.

» Kolébkovy spinac [3.1] pro aretaci vretena stisk-
néte na strané [B].

» Stranovym klicem (vel. 24) utdhnéte prevlecnou
matici [3.3].

@® Kolébkovy spina¢ blokuje vireteno motoru vzdy
jen v jednom sméru otaceni. TakZe pri povolo-
vani, prip. utahovani prevlecné matice neni po-
treba kli¢ sundavat, nybrz ho mlzete pouzivat
jako racnu.

b) Vyjmuti nastroje
» Kryt na ochranu pred odlétavajicimi pilinami
[3.2] pripadné posunte nahoru, az zaskodi.

» Kolébkovy spinac [3.1] pro aretaci vietena stisk-
néte na strané [A].

» Stranovym klicem (vel. 24) povolte prevlecnou
matici [3.3] tak, aby bylo mozné nastroj vy-
jmout.

7.3 Vymeéna upinacich klestin
» Kryt na ochranu pred odlétavajicimi pilinami
[4.2] pripadné posunte nahoru, az zaskodi.

» Kolébkovy spinac [4.1] pro aretaci vietena stisk-
néte na strané [A].

» Zcela povolte prevle¢nou matici [4.3].

» Prevlecnou matici s upinacimi klestinami [4.4]
sejméte z vrretena. PrevleCnou matici a upinaci
klestiny nikdy neoddélujte, protoze tvori jeden
celek!

» Na vreteno nasadte nové upinaci klestiny s pre-
vle¢nou matici.

» Prevlecnou matici mirné utahnéte. Dokud neni
nasazena fréza, prevlecnou matici nedotahuj-
te!

7.4 Nastaveni hloubky frézovani
Nastaveni se provadi ve dva krocich:

a) Nastaveni nulového bodu

» Horni frézku postavte na rovny podklad (refe-
renc¢ni plochu).

» Povolte upinaci packu [5.2].
» Povolte otocny knoflik [5.1].

» Zatlacte naradi dold, aby fréza dosedla na pod-
klad (referencni plochu). Naradi v této poloze
zajistéte utaZzenim otocného knofliku [5.1].

» Hloubkovy doraz [5.3] zatlacte proti jednomu ze
tri pevnych dorazl oto¢ného stupriového dora-
zu [5.4].

» Ukazatel [5.5] posunte doll, aby na stupnici
[5.7] ukazoval 0 mm.

@ Pokud nulova poloha ukazatele nesouhlasi,
lze ji upravit otdenim Sroubu [5.6] na ukaza-
teli.

Stupnovy doraz (obrazek 7) se sklada ze trech
dorazl. U dvou mdzete nastavit vySku Sroubova-
kem:

Doraz Vyska
A 18 mm -51 mm
B 6 mm - 18 mm
C 0mm

99



® Doraz C mé ozub pro piedfrézovani - viz "Pied-
frézovani/jemné frézovani”.

b) Stanoveni hloubky frézovani

» Hloubkovy doraz [6.6] vytahnéte nahoru tak, aby
ukazatel [6.2] ukazoval poZadovanou hloubku
frézovani.

>V této poloze hloubkovy doraz zajistéte upinaci
packou [6.3].

» Povolte otocny knoflik [6.1]. Naradi je nyni ve
vychozi poloze.

»V pripadé potreby lze hloubku frézovani seridit
otacenim kolecka [6.8]. Kazdy dilek predstavuje
zménu hloubky frézovani 0 0,1 mm. Uplné otoceni
znamena 1 mm.

@® Samotny kotoucek se stupnici [6.7] se pouZiva pou-
ze pro nastaveni nulového bodu.

@® Tri znacky [6.4] vyznacuji na hrané [6.5] ma-
ximalni rozsah nastaveni pomoci kolecka
(20 mm] a stredni polohu.

7.5 Predfrézovani/jemné frézovani
Doraz C ma dvé dorazové urovné s vyskovym rozdi-

lem 2 mm. Hloubku frézovani nastavenou pomoci
dorazu C tak mUzete vyfrézovat ve dvou krocich:

» Predfrézovani, kdy se horni frézka spusti na do-
razovou uUroven [7.1];
» Konecné frézovani, kdy se horni frézka spusti
na dorazovou Uroven [7.2].
® Timto postupem je mozné frézovani s velkou
hloubkou pri zachovani dobré kvality povrchu.
Definitivni hloubka frézovani je urcCovana na-
stavenim dorazové Urovné [7.2].

7.6 Jemné nastaveni pro opracovani hran

Pro pouziti fréz s vodicim kulickovym loziskem ma
naradi specialni jemné nastaveni. Tak lze napri-
klad rychle a jednoduSe nastavit presny prechod
pri zaoblovani hran bez ozubu [obrazek 8].

Nejprv nastavte hrubou hloubku frézovani a pro-

vedte testovaci frézovani.

Poté nastavte presnou hloubku frézovani:

» Povolte upinaci packu [9.2].

» Hloubkovy doraz [9.3] zatlacte proti pevnému
dorazu C [9.5].

» Hloubkovy doraz pripevnéte excentrem [9.4] ke
stupniovému dorazu (otaéenim ve sméru hodi-
novych rucicek].

» Utdhnéte upinaci packu [9.2].

» Povolte otocny knoflik [9.1].

» Otacenim kolecka [9.6] nastavte presné hloub-
ku frézovani.
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@ Hloubku frézovani lze nastavovat obéma smé-
ry diky spojeni hloubkového dorazu se stup-
novym dorazem.

» Utahnéte otocny knoflik [9.1].

» Povolte excentr [9.4] (otacenim proti sméru ho-

dinovych rucicek).

» Prip. provedte dalsi testovaci frézovani a nasta-

veni.

7.7 Odsavani

N

Vdechovany prach muze poskodit dychaci ces-

ty.

» Naradi by mélo byt trvale pripojeno k odsava-
cimu zarizeni.

» Pracujte pouze s funkénim krytem na ochra-
nu proti odlétavajicim pilinam [10.2].
» Pri prasnych pracich pouzivejte respirator.

Na odsavaci hrdlo [10.4] lze pFipojit vysavac Fes-
tool s odsavaci hadici o priméru 36 mm nebo
27 mm (doporucuje se 36 mm vzhledem k mensi-
mu nebezpedi ucpani).

Odsavaci hrdlo [10.4] lze otacet v rozsahu [10.3].
Ve zbyvajicim rozsahu nelze odsavaci hrdlo dosta-
tecné nasunout na odsavaci hadici a upevnit ji.
Kryt na ochranu pred odlétavajicimi pilinami
Kryt na ochranu pred odlétavajicimi pilinami [10.2]
lze zaaretovat v horni poloze, napr. pri vymeéneé frézy.
Kryt posunte nahoru, az zaskoci, nebo zatlacte na-
radi az nadoraz dold.

Pro zlepsSeni Ucinnosti odsavani doporucujeme
kryt pri praci spustit doll. Za timto Ucelem stisk-
néte packu [10.1] smérem k rukojeti.

Lapac trisek KSF-OF

Lapac trisek KSF-OF [11.1] zvySuje Ucinnost od-
savani pri frézovani hran. Maximalni mozny prd-
mér frézy je 78 mm.

Montaz se provadi analogicky jako u kopirovaciho
krouzku (viz .,Kopirovaci frézovani”).

Kryt je mozné podél drazek [11.2] seFiznout a tim
zmensit. Lapac tfisek ne mozné pouzivat u vnitr-
nich polomérd az do maximalniho poloméru
52 mm.



8 Provoz

/N

Nebezpeci urazu - dodrzujte nasledujici pra-

covni pokyny:

» Obrobek upevnéte vzdy tak, aby se pri opraco-
vavani nemohl pohybovat.

» Naradivzdy drzte obéma rukama za prislusné
rukojeti [2.4].

» Vzdy horni frézku nejprve zapnéte, nez se fré-
zou dotknete obrobku!

» Pred zahajenim prace zkontroluje, zda je upi-
naci packa [1.6] utaZzena a excentr [1.7] povo-
leny.

» Vzdy pracujte tak, aby rezna sila nastroje pu-
sobila proti sméru posuvu naradi (protibézné
frézovani).

Postup

» Nastavte pozadovanou hloubku frézovani.

» Zapnéte naradi.

» Povolte otocny knoflik [1.3].

» Zatlacte naradi doll aZ na doraz.

» Naradi v této poloze zajistéte utazenim otocné-
ho knofliku [1.3].

» Frézujte.

» Povolte otocny knoflik [1.3].

» Pohybujte naradim pomalu nahoru az k dorazu
(vynoreni).

» Vypnéte naradi.

8.1 Zpusoby vedeni naradi

a) Frézovanis bocnim dorazem

Bocni doraz (diléi prislusenstvi) se pouziva pro fré-

zovani rovnobézné s hranou obrobku.

» Obé vodici tyce [12.4] uchytte otocnymi knofliky
[12.2] na bo¢nim dorazu.

» Vodici tyCe zasunte na pozadovany rozmér do
drazek stolu frézky a upevnéte je oto¢nym knof-
likem [12.1].

Jemneé nastaveni

» Povolte otocny knoflik [12.7], abyste mohli pro-
vést jemné nastaveni koleckem [12.5]. Kotoucek
se stupnici [12.6] je clenény po 0,1 mm. Kdyz
pevné pridrzite kolecko, mizete otacet samot-
nym kotouckem se stupnici a nastavit tak nulu.
Pri vétsim prestavovani je na zakladnim korpusu
pomocna milimetrova stupnice [12.3].

» Po provedeni jemného nastaveni opét utahnéte
oto¢ny knoflik [12.7].

» Obé vodici Celisti [13.3] nastavte tak, aby jejich
vzdalenost od frézy byla asi. 5 mm. Za tim Uce-
lem povolte Srouby [13.2] a po Uspésném nasta-
veni je opét utahnéte.

» Pouze pokud frézujete hrany: odsavaci prirubu
[13.1] nasadte zezadu na bo¢ni doraz, az zasko-
¢i, a na odsavaci hrdlo [13.4] pFipojte odsavaci
hadici o prdméru 27 mm nebo 36 mm. Jinak
nechte odsavani na odsavacim hrdle naradi.

b) Kopirovaci frézovani

Pro frézovani s Sablonami se pouziva horni frézka
s namontovanym kopirovacim krouzkem (prislu-
Senstvi).

@® Kopirovaci krouzky lze pouZit s pracovni des-
kou, ktera je soucasti dodavky. Pro lepsi do-
sedaci plochu lze jako prisluSenstvi obdrzet
specialni pracovni desku.

/N

Prilis velka fréza muze poskodit kopirovaci
krouzek a zpUsobit uraz.

» Dbejte na to, aby se pouzita fréza hodila do ot-

voru kopirovaciho krouzku.

Postup

» PoloZte naradi na stranu na stabilni podklad.
» Povolte packu [14.4].

» Sejméte pracovni desku [14.1].

» Packu opét uvolnéte [14.4].

» Do stolu frézky vlozte kopirovaci krouzek [14.3].
Dbejte na spravnou polohu.

» Do stolu frézky vlozte pracovni desku s jazycky
[14.2].

» Pracovni desku zatlacte do stolu frézky, az za-
skodi.

Presah Y obrobku vici $abloné [obrazek 15] se vy-

pocita nasledovné:

Y =2 (@ kopirovaciho krouzku - @ frézy)

c) Frézovani hran

Pro frézovani hran se pouzivaji frézy s vodicim ku-
lickovym loziskem. Naradi vedte tak, aby se vodici
kulickoveé lozisko pohybovalo po obrobku.

Pri frézovani hran pouzivejte pro lepsi odsavani
vzdy lapac trisek KSF-OF.

d) Frézovani s vodicim systémem FS
Vodici systém (diléi prislusenstvi] usnadnuje fré-
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zovani rovnych drazek.

» Vodici listu upevnéte truhlarskymi svorkami
[16.4] k obrobku.

» Do stolu horni frézky nasadte pracovni desku
[16.3] pro vodici doraz (viz .Vyména pracovni
desky”).

@® Tato pracovni deska ma vyvyseni, které vyrov-
nava vysku vodici listy.

» Obé vodici tyCe [16.6] uchytte otocnymi knofliky
[16.5] a [16.9] na bo¢nim dorazu.

» Povolte otocny knoflik [16.1].

» Vodici tyCe [16.6] zasunte do drazek stolu frézky.

» Horni frézku s vodicim dorazem nasadte na vo-
dici listu.

>V pripadé potreby miZete na obou vodicich Ce-
listech [16.2] Sroubovakem nastavit vali vodici-
ho dorazu na vodici listé.

» Horni frézku posunte podél vodicich tyci az na
pozadovanou vzdalenost X frézy vici vodici listé.

» Utahnéte otocny knoflik [16.1].

» Povolte otocny knoflik [16.10].

» Otacenim kolecka [16.7] nastavte presné vzda-
lenost X.

® Kdyz pevné pridrzite kolecko [16.7], méze-
te otacet samotnym kotouckem se stupnici
[16.8] a nastavit tak nulu.

» Utdhnéte otocny knoflik [16.10].

8.2 Vyména pracovni desky

Festool nabizi pro rGzné druhy pouziti specialni
pracovni desky (prislusenstvi).

Lze je vyménit nasledovné:

» PoloZte naradi na stranu na stabilni podklad.
» Povolte packu [14.4].

» Sejméte pracovni desku [14.1].

» Packu opét uvolnéte [14.4].

» Do stolu frézky vlozte pracovni desku s jazycky
[14.2].

» Pracovni desku zatlacte do stolu frézky, az za-
skoci.

Pred prvnim pouzitim pracovni desky odstrante

ochrannou folii!
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8.3 Obrabéni hliniku

AN

Nebezpeci Urazu - pfi frézovani hliniku dodr-

Zujte nasledujici bezpecnostni opatreni:

» Zapojte naradi pres proudovy chrani¢ (Fl,
PRCD].

» Naradi pripojte ke vhodnému odsavacimu za-
rizeni.

» Pravidelné odstranujte prach usazujici se
v krytu motoru.

» Noste ochranné bryle.

9 Prislusenstvi

Pouzivejte pouze originalni prislusenstvi a spotreb-
ni material Festool, ktery je urcen pro toto naradi,
protoze tyto systémové komponenty jsou navzajem
optimalné sladéné. Pri pouziti prislusenstvi a spo-
trebniho materialu od jinych vyrobcl je pravdépo-
dobné kvalitativni zhorSeni pracovnich vysledkd
a omezeni zarucnich naroku. V zavislosti na pouziti
se mUze zvysit opotfebeni naradi nebo vase osobni
zatizeni. Chrante tedy sami sebe, své naradi a za-
ruc¢ni naroky vyhradnim pouzivanim originalniho
prisluSenstvi a spotrebniho materialu Festool!
Festool vam nabizi k vasi horni frézce bohaté
prislusenstvi:

- Frézy pro rlzné pouziti.

- Vodici liStu pro rovné frézovani.

- Pracovni desky pro rzné pouziti.

Dalsi prislusenstvi a objednaci Cisla prislusen-
stvi a naradi vyhledejte, prosim, ve svém katalogu
Festool nebo na internetu na www.festool.com.

10 Udrzba a péce

AN

Nebezpeci Urazu elektrickym proudem

» Pred jakoukoliv manipulaci s naradim vytah-
néte sitovou zastrcku ze zasuvky.

» Veskerou udrzbu a opravy, které vyzaduji ote-
vrreni krytu motoru, smi provadét pouze auto-
rizovany zakaznicky servis.

Pro zajisténi cirkulace vzduchu musi byt chladici ot-
vory udrzovany stale volné a Cisté.
Pristroj je vybaven specialnimi samovypinacimi



uhliky. Jsou-li opotfebené, automaticky se prerusi
napajeni a pristroj se zastavi.

11 Likvidace

Nevyhazujte elektricka naradi do domovniho od-
padu! Nechte ekologicky zlikvidovat naradi, pri-
slusenstvi a obal! Dodrzujte pritom platné narod-
ni predpisy.

Pouze EU: podle evropské smérnice 2002/96/
ES museji byt staré elektrospotrebice vytridény
a ekologicky zlikvidovany.

12 Zaruka

Na nase naradi poskytujeme na vady materialu
nebo vyrobni vady zaruku podle zdkonnych usta-
noveni jednotlivych zemi, minimalné ovsem 12
mésicd. V ramci zemi EU ¢ini zarucni doba 24 mé-
sicl (na zakladé Gcétenky nebo dodaciho listu). Ze
zaruky jsou vylouceny $kody zplsobené zejména
prirozenym opotrebenim, pretizenim, neodbor-
nym zachazenim, resp. Skody zavinéné uzivate-
lem nebo zplsobené jinym pouzitim, v rozporu
s provoznim navodem, nebo které byly znamy jiz
pri zakoupeni. Rovnéz jsou vylouceny Skody, kte-
ré byly zplsobeny pouzitim jiného nez originalni-
ho prislusenstvi a spotfebniho materialu Festool
(napr. brusné talire).

Reklamace lze uznat pouze tehdy, pokud je ne-
rozebrané naradi zaslano zpét dodavateli nebo
autorizovanému servisu Festool. Navod k pouzi-
ti, bezpecnostni pokyny, seznam nahradnich dill
a nakupni doklad peclivé uschovejte. Jinak plati
vzdy aktualni zarucni podminky vyrobce.
Poznamka

Na zakladé neustalého vyzkumu a vyvoje jsou vy-
hrazeny zmény zde uvedenych technickych Uda-
ja.

13 ES prohlaseni o shodé
Sériove ¢.
496069, 496071

Horni frézka
OF 2200 EB
Rok oznaceni CE: 2007

Prohlasujeme s veskerou odpovédnosti, Ze ten-
to vyrobek je ve shodé s nasledujicimi normami
nebo normativnimi dokumenty.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 dle pred-
pisi smérnic 98/37/ES (do 28. prosince 2009),
2006/42/ES (od 29. prosince 2009), 2004/108/ES.

4:)/)0- @) JGZ ol rntn @M&w(

Dr. Johannes Steimel
Vedouci vyzkumu, vyvoje, technické dokumentace

( € Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

Adresa pro vyrobky Festool, jejich prisluSenstvi
a spotrebni material

REACH je nafizeni o chemickych latkach, platné od
roku 2007 v celé Evropé. Jako nasledny uzivatel, tedy
jako vyrobce vyrobk( jsme si védomi své informadni
povinnosti vici zakaznikim. Abychom vas mohli vzdy
informovat o nejnovéjSim vyvoji a 0 moznych latkach
ze seznamu latek v nasich vyrobcich, vytvorili jsme
pro vas nasledujici webovou stranku:
www.festool.com/reach
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Wymienione zdjecia znajduja sie na poczatku i na
koncu instrukcji obstugi.

1 Symbole

& Ostrzezenie przed ogdlnym zagrozeniem

Przeczytac instrukcje/zalecenia!

Q Nalezy nosi¢ maske przeciwpytowa!

2 Dane techniczne

Moc 2200 W
(Wersja 110 V: 16 A

Predkosc¢ obrotowa (bieg jatowy)

10000 - 22000 min-1

Szybka regulacja gtebokosci 80 mm
Doktadna regulacja gtebokosci 20 mm
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Gwint przytaczeniowy watu napedowego

M22x1,0
Srednica frezu, maks. 89 mm (3'2")
Ciezar (bez kabla sieciowego) 7,8 kg
Klasa zabezpieczenia @/ Il

3 Elementy urzadzenia

[1.1]

Pokretto nastawcze regulacji precyzyjnej

gtebokosci frezowania

[1.2]  Pierscien skalowy regulacji precyzyjnej

gtebokosci frezowania

[1.3]  Pokretto zacisku gtebokosci frezowania

[1.4]  Skala gtebokosci frezowania

[1.5]  Ogranicznik gtebokosci ze wskaznikiem

[1.6]  Dzwignia zaciskowa ogranicznika gtebo-
kosci

[1.71  Mimosrdd do sprzegania ogranicznika gte-

bokosci i ogranicznika stopniowego

[1.8]  Ogranicznik stopniowy

[1.9]1  Dzwignia do zmiany biezni

[1.10]

[1.11]

Wahacz do blokady wrzeciona

Pokretto nastawcze do regulacji predko-
$ci obrotowej

[2.1]
[2.2]

Przycisk blokujacy wtacznik/wytacznik
Wtacznik/wytacznik

[2.3]  Dzwignia do blokowania ostony
[2.4]
[

2.5]  Krociec ssacy

Uchwyty

4 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Frezarki gérnowrzecionowe przeznaczone sa do
frezowania drewna, tworzyw sztucznych i mate-
riatow drewnopodobnych. W przypadku stosowa-
nia odpowiednich frezow przewidzianych w doku-
mentacji firmy Festool, mozna frezowac rowniez
aluminium i elementy gipsowo-kartonowe.

Za szkody i wypadki spowodowane uzyciem nie-
zgodnym z przeznaczeniem odpowiedzialnosé
ponosi uzytkownik.

5 Zalecenia odnosnie bezpieczenstwa pracy
5.1 Ogdlne zalecenia bezpieczenstwa

& UWAGA! Nalezy przeczyta¢ wszystkie zale-
cenia bezpieczenstwa i instrukcje. Nieprzestrze-
ganie nastepujacych ostrzezen i instrukcji moze
stac sie przyczyna porazenia pradem elektrycznym,
pozaru i/lub ciezkiego obrazenia ciata.

Wszystkie zalecenia odnosnie bezpieczenstwa
pracy i instrukcje nalezy zachowa¢ do wykorzy-



stania w przysztosci.

Uzyte w ponizszym tekscie pojecie ,elektrona-
rzedzie” odnosi sie do elektronarzedzi zasilanych
energia elektryczna z sieci (z przewodem zasila-
jacym] i do elektronarzedzi zasilanych akumula-
torami (bez przewodu zasilajacego).

5.2 Zalecenia bezpieczenstwa wtasciwe dla
urzadzenia

- Nalezy zwrdci¢ uwage na mocne osadzenie fre-
zu i sprawdzi¢ prawidtowosc jego biegu.

- Uchwyt zaciskowy i nakretka kotpakowa nie
moga by¢ uszkodzone.

- Wolno stosowac¢ wytacznie narzedzia, ktore
spetniaja wymagania normy EN 847-1. Wszyst-
kie frezy firmy Festool spetniaja te wymagania.

- Nie wolno przekracza¢ podanej na narzedziu
najwyzszej predkosci obrotowej, wzglednie
trzeba przestrzegad podanego zakresu predko-
$ci obrotowe;j.

- Nie wolno stosowa¢ olbrzymich frezéw ani ta-
kich, ktore zmienity swoj ksztatt.

- Nalezy mocowac wytacznie narzedzia o $redni-
cy chwytu, dla ktdrego przewidziany jest uchwyt
zaciskowy.

- Nalezy stosowac odpowiednie osobiste wyposa-
zenie zabezpieczajace: ochrone stuchu, okulary
ochronne, maske przeciwpytowa przy pracach
zwiazanych z pyleniem, rekawice ochronne przy
pracach z materiatami szorstkimi oraz przy wy-
mianie narzedzia.

- Elektronarzedzia firmy Festool moga by¢ insta-
lowane tylko na stotach roboczych, ktdre zostaty
przewidziane do tego celu przez firme Festool.
Montaz na innym lub samodzielnie wykonanym
stole moze spowodowac niestabilnosc elektro-
narzedzia i doprowadzi¢ do ciezkich wypadkow.

5.3 Parametry emis;ji

Wartosci hatasu ustalone zgodnie z norma EN
60745:

Poziom cisnienia akustycznego

L., =87 dB(A)
Poziom mocy akustycznej

L, = 98 dB(A]
Nieoznaczonos¢ K=3dB

/NIO

Hatas powstajacy podczas
uszkodzic stuch.

» Nalezy stosowac ochrone stuchu!

pracy moze

Wartos¢ catkowita wibracji (suma wektorowa w
trzech kierunkach) ustalona zgodnie z norma EN
60745:
Wartos¢ emisji wibracji
(3-osiowo) a <2,5m/s?
Nieoznaczonosé K=1,5m/s?
Podane parametry emisji (wibracja, hatas) zostaty
pomierzone zgodnie z warunkami pomiarowymi
okreslonymi w normie EN 60745 i stuza do po-
rownywania urzadzen. Nadaja sie one roéwniez do
tymczasowe]j oceny obciazenia wibracjami i hata-
sem podczas uzytkowania.

Podane parametry emisji dotycza gtéwnych za-
stosowan elektronarzedzia. Jesli jednak narze-
dzie elektryczne zostanie uzyte do innych zasto-
sowan, z innymi narzedziami mocowanymi lub
nieodpowiednio konserwowane, moze to znacz-
nie zwiekszy¢ obciazenie wibracjami i hatasem
catej czasoprzestrzeni roboczej. W celu doktadnej
oceny dla danej czasoprzestrzeni roboczej trzeba
uwzgledni¢ réwniez zawarte w niej czasy biegu
jatowego | czasy przestoju urzadzenia. Moze to
znacznie zmniejszy¢ obciazenie w catym okresie
czasu pracy.

6 Rozruch

/N

Niebezpieczenstwo wypadku, jesli urzadzenie
bedzie pracowato przy niedozwolonym napie-
ciu lub czestotliwosci.

» Napiecie sieciowe i czestotliwos¢ zrodta pra-
du musza zgadzac sie z danymi na tabliczce
identyfikacyjnej.

»W Ameryce Poétnocnej wolno stosowac wy-
tacznie urzadzenia Festool o parametrach
napiecia 120 V/60 Hz.

Przetacznik [2.2] stuzy jako wtacznik/wytacznik.
Do pracy ciagtej mozna zablokowac go za pomo-
ca bocznego przycisku blokujacego [2.1]. Ponow-
ne nacisniecie przetacznika powoduje zwolnienie
blokady.
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7 Ustawienia

A

Niebezpieczenstwo wypadku, porazenie pra-
dem

» Przed przystapieniem do wykonywania jakich-
kolwiek prac przy urzadzeniu nalezy zawsze
wyciagac wtyczke z gniazda zasilajacego.

7.1 Uktad elektroniczny

Urzadzenie OF 2200 EB posiada elektroniczny
uktad petnofalowy o nastepujacych wtasciwo-
Sciach:

tagodny rozruch

Elektronicznie regulowany tagodny rozruch za-
pewnia pozbawiony szarpnie¢ rozruch urzadze-
nia.

Regulacja predkosci obrotowej

Predkos¢ obrotowa mozna regulowaé za pomo-
ca pokretta nastawczego [1.11] bezstopniowo w
zakresie od 10000 do 22000 min™'. Dzieki temu
mozna optymalnie dopasowac predkosc ciecia do
danego materiatu i frezu:

Srednica frezu [mm] g
3
30 -50 - @®_
Materiat 0305 g = =
Stopien pokrettana- ®
stawczego E
Drewno twar- HW
de b 93 3T g
Drewno HSS
miekkie N 1Y)
Ptyty wiorowe, 4.5 b-4  4-2 HW
powlekane
Tworzywo sz- 6- 4 6-3  3-1 HW
tuczne
. HSS
Aluminium 3-1 3-1 2-1 (HW]
Ptyty gipsowo- 51 1 ' HW

kartonowe

Stata predkosc obrotowa

Wstepnie wybrana predkos¢ obrotowa silnika
utrzymywana jest elektronicznie na statym pozio-
mie. Dzieki temu nawet przy obciazeniu osiggana
jest stata predkos¢ ciecia.
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Zabezpieczenie przed nadmiernym wzrostem
temperatury

W celu zabezpieczenia przed przegrzaniem (prze-
palenie silnika) wbudowany jest elektroniczny
uktad kontroli temperatury. Przed osiagnieciem
krytycznej temperatury silnika elektroniczny
uktad zabezpieczajacy wytacza silnik. Po czasie
stygniecia wynoszacym ok. 3 - 5 minut urzadze-
nie jest ponownie gotowe do pracy i w petni obcia-
zalne. Jesli urzadzenie pracuje (bieg jatowy) czas
stygniecia ulega znacznemu skrdceniu.

Hamulec

Urzadzenie OF 2200 EB posiada hamulec elektro-
niczny, ktory po wytaczeniu urzadzenia w ciagu se-
kund zatrzymuje wrzeciono wraz z narzedziem.

7.2 Wymiana narzedzia

/N0

Niebezpieczenstwo wypadku - po pracy frez
moze by¢ goracy i ma ostre ostrza.

» Przed wymiana nalezy poczekac na ostygnie-
cie narzedzia.

» Przy wymianie narzedzia nalezy nosic¢ rekawi-
ce ochronne.

Zalecenie

Wahacz do blokady wrzeciona [3.1] nalezy wciskac
tylko przy wytaczonym urzadzeniu.

Do wymiany narzedzia zalecane jest potozenie
maszyny na boku.

a) Wktadanie narzedzia

» Wsuna¢ frez [ 3.4/3a.1] w otwarty uchwyt za-
ciskowy tak daleko jak to jest mozliwe, a co
najmniej do oznaczenia N na chwycie frezu
[3a.2]. Jesli uchwyt zaciskowy nie jest widocz-
ny ze wzgledu na nakretke kotpakowa [3a.3],
trzeba wprowadzi¢ frez w uchwyt zaciskowy co
najmniej na tyle, aby znacznik X nie wystawat
ponad nakretke kotpakowa.

» Nacisna¢ wahacz [3.1] do blokady wrzeciona po
stronie [B].

» Dokreci¢ nakretke kotpakowa [3.3] kluczem wi-
detkowym (o rozwartosci 24).

@® Wahacz blokuje wrzeciono silnikowe kazdora-
zowo tylko w jednym kierunku obrotu. Z tego
wzgledu przy odkreceniu wzglednie dokreca-
niu nakretki kotpakowej nie trzeba zdejmowac
klucza ptaskiego, lecz mozna poruszac go do



przodu i do tytu tak jak klucz z mechanizmem
zapadkowym.

b) Wyjmowanie narzedzia

» W razie potrzeby nalezy przesuna¢ ostone przed
widrami [3.2] w gére do zatrzasniecia.

» Nacisna¢ wahacz [3.1] do blokady wrzeciona po
stronie [Al.

» Odkreci¢ kluczem widetkowym (o rozwarto-
$ci 24) nakretke kotpakowa [3.3] na taka odle-
gtos¢, aby mozna byto wyjacé narzedzie.

7.3 Wymiana uchwytow zaciskowych

» W razie potrzeby nalezy przesunac ostone przed
widrami [4.2] w gore do zatrzasniecia.

» Nacisna¢ wahacz [4.1] do blokady wrzeciona po
stronie [Al.

» Catkowicie odkrecic¢ nakretke kotpakowa [4.3].

» Zdja¢ nakretke kotpakowa wraz z uchwytem
zaciskowym [4.4] z wrzeciona. W zadnym wy-
padku nie wolno oddzielac¢ nakretki kotpakowe;
i uchwytu zaciskowego, poniewaz tworza one
jednostke!

» Zatozy¢ nowy uchwyt zaciskowy z nakretka kot-
pakowa do wrzeciona.

» Lekko dokreci¢ nakretke kotpakowa. W zadnym
wypadku nie wolno dokrecac nakretki kotpako-
wej, dopdki frez nie jest wsuniety!

7.4 Ustawianie gtebokosci frezowania
Ustawianie odbywa sie w dwa krokach:

a) Ustawianie punktu zerowego

» Postawi¢ frezarke gdérnowrzecionowa na pta-
skim podtozu (powierzchnia referencyjna).

» Otworzy¢ dzwignie zaciskowa [5.2].
» Odkreci¢ pokretto [5.1].

» Docisnac urzadzenie w dot, az frez oprze sie na
podtozu (powierzchnia referencyjna). Przymo-
cowac¢ maszyne w tym potozeniu poprzez do-
krecenie pokretta [5.1].

» Docisnac ogranicznik gtebokosci [5.3] do jednego
z trzech ogranicznikéw statych obrotowego ogra-
nicznika stopniowego [5.4].

» Przesunac wskaznik [5.5] w dét, w taki sposdb,
aby na skali [5.7] wskazywat 0 mm.

@® Jesli pozycja zerowa wskaznika nie zgadza
sie, mozna skorygowac to poprzez obroét sru-
by [5.6] przy wskazniku.

Ogranicznik stopniowy (ilustracja 7) ma trzy ogra-

niczniki, przy czym wysoko$¢é dwdch ograniczni-

kéw mozna regulowaé srubokretem:

Ogranicznik Wysokos¢
A 18 mm - 51 mm
B 6 mm - 18 mm
C 0mm

@® Ogranicznik C posiada wystep do frezowania
wstepnego - patrz ,Frezowanie wstepne/fre-
zowanie doktadne™.

b) Wprowadzanie gtebokosci frezowania
» Pociagnac ogranicznik gtebokosci [6.6] do gory
na tyle, aby wskaznik [6.2] wskazywat wymaga-
na gtebokos¢ frezowania.
» Zacisnac¢ ogranicznik gtebokosci w tej pozycji
dzwignia zaciskowa [6.3].
» Odkreci¢ pokretto [6.1]. Urzadzenie znajduje sie
teraz w pozycji wyjsciowej.
» W razie potrzeby mozna wyregulowac gtebo-
kos¢ frezowania poprzez obrot pokretta na-
stawczego [6.8]. Na kazda kreske oznaczenia
gtebokos¢ frezowania zmienia sie o 0,1 mm.
Petny obrot daje 1 mm.
® Mozna przekreci¢ sam pierécien skalowy
[6.7], aby ustawi¢ go na ..zero".

@® Trzy oznaczenia [6.4] na krawedzi [6.5] wska-
zuja maksymalny zakres regulacji pokretta
nastawczego (20 mm) i pozycje $rodkowa.

7.5 Frezowanie wstepne/frezowanie doktadne
Ogranicznik C posiada dwie ptaszczyzny ogra-
nicznikowe o réznicy wysokosci 2 mm. Umozliwia
to frezowanie gtebokosci frezowania ustawionej
ogranicznikiem C w dwdch etapach:

» Frezowanie wstepne, przy ktorym frezarka gor-
nowrzecionowa obnizana jest na poziom ogra-
nicznikowy [7.1];

» Frezowanie wykanczajace, przy ktérym frezar-
ka gornowrzecionowa obnizana jest na poziom
ogranicznikowy [7.2].

® Dzieki takiemu postepowaniu mozna szybko
wykonywac prace frezarskie o duzej gteboko-
Sci frezowania, a mimo to dobrej jakosci po-
wierzchni. Ostateczna gtebokos$¢ frezowania
okreslana jest przy tym poprzez ustawienie
poziomu ogranicznikowego [7.2].

7.6 Regulacja precyzyjna obrobki krawedzi

Do stosowania frezow z oporowym tozyskiem
kulkowym urzadzenie posiada specjalna regula-
cje precyzyjna. Dzieki temu mozna przyktadowo
szybko i prosto ustawi¢ doktadne przejscie przy
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zaokraglaniu krawedzi bez wystepu [rysunek 8].
Najpierw nalezy ustawi¢ przyblizona gtebokos¢
frezowania i przeprowadzic¢ frezowanie prébne.

Nastepnie ustawi¢ doktadna gtebokos¢ frezowa-

nia:

» Otworzy¢ dzwignie zaciskowa [9.2].

» Docisnac¢ ogranicznik gtebokosci [9.3] do ogra-
nicznika statego C [9.5].

» Zacisnac ogranicznik gtebokosci mimosrodem
[9.4] przy ograniczniku stopniowym (obracaé
zgodnie z kierunkiem ruchu wskazéwek zega-
ra).

» Zamkna¢ dzwignie zaciskowa [9.2].

» Odkreci¢ pokretto [9.1].

» Doktadnie ustawi¢ gtebokos¢ frezowania po-
przez przekrecenie pokretta nastawczego [9.6].

@ Ustawienie gtebokosci frezowania w obu kie-
runkach jest mozliwe ze wzgledu na sprzeze-
nie ogranicznika gtebokosci z ogranicznikiem
stopniowym.

» Dokreci¢ pokretto [9.1].

» Odkreci¢ mimosrod [9.4] (obraca¢ w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazdéwek zegara).

» W razie potrzeby przeprowadzi¢ dodatkowe fre-
zowania probne i wprowadzi¢ ustawienia.

7.7 Odsysanie

/NG

Wdychany pyt moze dziatac szkodliwie na drogi
oddechowe.

» Urzadzenie nalezy zawsze podtacza¢ do od-
kurzacza.

» Prace nalezy wykonywac¢ wytacznie przy
sprawnej ostonie przed wiérami [10.2].

» Przy wykonywaniu prac zwiazanych z pyleniem
nalezy nosi¢ ochrone drég oddechowych.

Do obrotowego krocca ssacego [10.4] mozna pod-
taczy¢ odkurzacz firmy Festool o Srednicy weza
ssacego 36 mm lub 27 mm ($rednica 36 mm jest
zalecana z uwagi na mniejsze zagrozenie zatka-
niem).

Krdciec ssacy [10.4] mozna obraca¢ w zakresie
[10.3]. W pozostatym zakresie nie mozna wystar-
czajaco gteboko nasunac kroéca ssacego na rure
odsysajaca, aby mozna go byto zacisnac.

Ostona przed widrami

Ostone przed widrami [10.2] mozna zatrzasnac¢ w

108

gornym potozeniu, np. do wymiany frezu. W tym
celu nalezy przesunac ostone przed widrami do
zatrzasniecia w gore, lub docisnac¢ urzadzenie do
oporu w dét.

W celu polepszenia skutecznosci odsysania pod
czas pracy zalecane jest obnizanie ostony przed
wiorami w dot. W tym celu nalezy nacisna¢ dzwi-
gnie [10.1] w kierunku uchwytu.

Lapacz wiorow KSF-OF

Za pomoca tapacza wiéréow KSF-OF [11.1] moz-
na zwiekszyé skutecznos¢ odsysania przy frezo-
waniu krawedzi. Maksymalnie mozliwa $rednica
frezu wynosi 78 mm.

Montaz odbywa sie w sposob analogiczny do pier-
$cienia kopiowego (patrz ..Frezowanie kopiowe").
Kotpak mozna odcia¢ za pomoca pity kabtakowe;
wzdtuz rowkéw [11.2] i tym samym zmniejszyC.
tapacz wioréw mozna wtedy stosowac przy mi-
nimalnych promieniach wewnetrznych wynosza-
cych 52 mm.

8 Eksploatacja

AN

Niebezpieczenstwo wypadku - nalezy prze-
strzegac nastepujacych zalecen odnosnie pra-
cy:

» Obrabiany element nalezy mocowad zawsze w
taki sposdb, aby nie mdgt poruszyc¢ sie w cza-
sie obrobki.

» Urzadzenie nalezy trzymac zawsze obiema re-
kami za przewidziane do tego uchwyty [2.4].

» Zawsze najpierw nalezy wtaczac frezarke
gornowrzecionowa, zanim frez dotknie obra-
bianego elementu!

» Przed przystapieniem do pracy nalezy spraw-
dzi¢, czy dzwignia zaciskowa [1.6] jest za-
mknieta i czy mimosrdd [1.7] jest otwarty.

» Zawsze nalezy pracowac w taki sposdb, aby
sita ciecia narzedzia przeciwdziatata kierun-
kowi przesuwu urzadzenia (frezowanie prze-
ciwbiezne).

Sposob postepowania

» Ustawi¢ wymagana gtebokosc¢ frezowania.
» Wtaczy¢ urzadzenie.

» Odkreci¢ pokretto [1.3].

» Docisnac urzadzenie w doét do oporu.



» Przymocowac urzadzenie w tym potozeniu po-
przez dokrecenie pokretta [1.3].

» Przeprowadzic frezowanie.
» Odkreci¢ pokretto [1.3].

» Przemiescic¢ urzadzenie powoli do oporu w gore
[wychodzenie narzedzia z materiatu).

» Wytaczy¢ urzadzenie.
8.1 Rodzaje prowadzenia urzadzenia

a) Frezowanie z prowadnica boczna

Prowadnica boczna (czeéciowo wyposazenie) sto-
sowana jest do prac frezarskich réwnolegle do
krawedzi obrabianego elementu.

» Przymocowac oba drazki prowadzace [12.4] po-
przez dokrecenie obu pokretet [12.2] przy pro-
wadnicy bocznej.

» Wprowadzi¢ drazki prowadzace na wybrany wy-
miar w rowki stotu frezarskiego i zacisnac je
pokrettem [12.1].

Regulacja precyzyjna

» Odkreci¢ pokretto [12.7], w celu przeprowadze-
nia regulacji doktadnej za pomoca pokretta na-
stawczego [12.5]. W tym celu pierscien skalowy
[12.6] ma podziatke rzedu 0,1 mm. W przypad-
ku przytrzymania pokretta nastawczego, moz-
na przekreci¢ sam pierscien skalowy tak, aby
ustawi¢ go na .zero". Do wiekszych regulacji
stuzy skala milimetrowa [12.3] znajdujaca sie
przy korpusie urzadzenia.

» Po zakonczeniu regulacji doktadnej nalezy po-
nownie dokrecic¢ pokretto [12.7].

» Ustawic obie szczeki prowadzace [13.3] w taki
sposdb, aby ich odlegtos¢ od frezu wynosita ok.
5 mm. W tym celu nalezy odkreci¢ $ruby [13.2]
i po zakonczonym ustawianiu ponownie dokre-
cic.

» Tylko przy frezowaniu przy krawedzi: wsunac
ostone ssaca [13.1] od tytu do zatrzasniecia na
prowadnice boczng i podtaczyé do krdocca ssa-
cego [13.4] waz ssacy o $rednicy 27 mm lub
36 mm. W przeciwnym wypadku obciazone jest
odsysanie przy kro¢cu ssacym maszyny.

b) Frezowanie kopiowe

Do frezowania z szablonami frezarka gérnowrze-
cionowa stosowana jest z wbudowanym pierscie-
niem do kopiowania (wyposazenie).

@® Pierécienie do kopiowania moga by¢ stoso-
wane z dostepnymi seryjnie biezniami. Dla
lepszego przytozenia dostepna jest specjalna
bieznia jako wyposazenie dodatkowe.

AN

Zbyt duzy frez uszkadza pierscien do kopiowa-
nia i moze doprowadzic¢ do wypadku.

» Nalezy pamietac o tym, aby stosowany frez
przechodzit przez otwér pierscienia do kopio-
wania.

Sposdb postepowania

» Potozyc¢ urzadzenie nabok nastabilnym podtozu.

» Otworzy¢ dzwignie [14.4].

» Zdjac bieznie [14.1].

» Ponownie zwolni¢ dzwignie [14.4].

» Wtozy¢ pierscien do kopiowania [14.3] w prawi-
dtowe] pozycji na ptyte stotowa frezarki.

» Wtozy¢ bieznie z naktadkami [14.2] na ptyte sto-
towa frezarki.

» Docisnad bieznie do zatrzasniecia w ptycie sto-
towej frezarki.

Wystep Y obrabianego elementu w stosunku do

szablonu [rysunek 15] obliczany jest w nastepu-

jacy sposob:

Y =" (@ pierscienia do kopiowania - @ frezu)

c) Obrébka krawedzi

Do obrobki krawedzi stosowane sa frezy z oporo-
wym tozyskiem kulkowym. Przy tym urzadzenie
prowadzone jest w taki sposdb, aby oporowe tozy-
sko kulkowe toczyto sie po obrabianym elemen-
cie.

Przy obrébce krawedzi zawsze nalezy stosowac
tapach wiérow KSF-OF w celu polepszenia odsy-
sania.

d) Frezowanie z systemem prowadzacym FS
System prowadzacy (czesciowo wyposazenie) uta-
twia frezowanie prostych wpustow.

» Przymocowacd szyne prowadzaca sciskami sto-
larskimi [16.4] do obrabianego elementu.

» Natozy¢ bieznie [16.3] adaptera prowadnicy
na ptyte stotowa frezarki gdérnowrzecionowe;j
(patrz .Wymiana biezni).

® Bieznia ta posiada wystep, ktéry wyréwnuje

wysokos¢ szyny prowadzace;.

» Przymocowac oba drazki prowadzace [16.6] po-
przez dokrecenie obu pokretet [16.5]i [16.9] przy
adapterze prowadnicy.

» Odkreci¢ pokretto [16.1].

» Wprowadzic¢ drazki prowadzace [16.6] w wpusty
ptyty stotowej frezarki.
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» Natozy¢ frezarke gérnowrzecionowa adapterem
prowadnicy na szyne prowadzaca.

» W razie potrzeby srubokretem mozna ustawi¢ w
obuszczekach prowadzacych[16.2] luzadaptera
prowadnicy w stosunku do szyny prowadzacej.

» Przesunac¢ frezarke gérnowrzecionowa wzdtuz
drazkow prowadzacych az do osiagnieciawyma-
ganej odlegtosci X frezu od szyny prowadzacej.

» Dokreci¢ pokretto [16.1].

» Odkreci¢ pokretto [16.10].

» Ustawi¢ doktadnie odlegtos¢ X poprzez obrot
pokretta nastawczego [16.7].

® W przypadku przytrzymania pokretta nastaw-
czego [16.7], mozna przekreci¢ sama skale
[16.8] w celu ,.wyzerowania”.

» Dokreci¢ pokretto [16.10].

8.2 Wymiana biezni

Firma Festool oferuje do rdznych zastosowan
specjalne bieznie (wyposazenie).

Mozna wymieni¢ je w nastepujacy sposdb:

» Potozyc¢ urzadzenie nabok nastabilnym podtozu.
» Otworzy¢ dzwignie [14.4].

» Zdjac bieznie [14.1].

» Ponownie zwolni¢ dzwignie [14.4].

» Wtozy¢ bieznie z naktadkami [14.2] na ptyte sto-

towa frezarki.
» Docisna¢ bieznie do zatrzasniecia w ptycie sto-
towej frezarki.
Przy pierwszym uzyciu biezni: usunac folie
ochronna!

8.3 Obrobka aluminium

/N

Niebezpieczenstwo wypadku - przy obroébce
aluminium nalezy stosowac¢ nastepujace srod-
ki zabezpieczajace:

» Zainstalowaé pradowy wytacznik ochronny
(FI, PRCD).

» Urzadzenie nalezy zawsze podtacza¢ do od-
powiedniego odkurzacza.

» W regularnych odstepach czasu nalezy usu-
wac ztogi pytu z obudowy silnika.

» Nalezy nosic¢ okulary ochronne.
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9 Wyposazenie

Nalezy stosowac wytacznie oryginalne wyposaze-
nie i materiaty uzytkowe firmy Festool przewidzia-
ne dla tego urzadzenia, poniewaz te komponenty
systemu sawzajemnie dopasowane optymalnie. W
przypadku stosowania wyposazenia i materiatow
uzytkowych innych oferentéw, mozliwe jest jako-
$ciowe pogorszenie wynikow pracy i ograniczenie
praw gwarancyjnych. W zaleznosci od zastosowa-
nia moze ulec zwiekszeniu zuzycie maszyny lub
obciazenie podczas pracy. Z tego wzgledu nalezy
chroni¢ siebie, swoja maszyne i prawa gwaran-
cyjne poprzez wytaczne stosowanie oryginalnego
wyposazenia firmy Festool i oryginalnych mate-
riatow uzytkowych firmy Festool!

Firma Festool oferuje bogate wyposazenie do
frezarki gornowrzecionowej:

- Frezy do roznych zastosowan.

- Szyny prowadzace do frezowania prostolinio-
wego.

- Bieznie do roznych zastosowan.

Dalsze wyposazenie, jak rowniez numery katalo-
gowe wyposazenia | narzedzi podane sg w kata-
logu firmy Festool lub w Internecie pod adresem
www.festool.com.

10 Konserwacja i utrzymanie w czystosci

A

Niebezpieczenstwo wypadku, porazenie pra-
dem

» Przed przystapieniem do wykonywania jakich-
kolwiek prac przy urzadzeniu nalezy zawsze
wyciagac wtyczke z gniazda zasilajacego.

» Wszelkie prace konserwacyjne i naprawcze,
ktore wymagaja otwarcia obudowy silnika,
moga by¢ wykonywane wytacznie przez auto-
ryzowany warsztat serwisowy.

Dla zapewnienia cyrkulacji powietrza, otwory
wlotowe powietrza chtodzacego w obudowie sil-
nika musza by¢ zawsze odstoniete i utrzymywane
w czystosci.

Urzadzenie wyposazone jest w samowytaczajace
specjalne szczotki weglowe. Jesli sa one zuzyte,
nastepuje automatyczne przerwanie zasilania i
urzadzenie zatrzymuje sie.



11 Usuwanie

Nie wolno wyrzucac¢ narzedzi elektrycznych wraz
z odpadami domowymi! Urzadzenie, wyposazenie
i opakowanie nalezy przekazac zgodnie z przepi-
sami o ochronie sSrodowiska do odzysku surowcow
wtornych. Nalezy przy tym przestrzegac obowia-
zujacych przepisow panstwowych.

Tylko UE: Zgodnie z europejska Wytyczna 2002/96/
EG zuzyte narzedzia elektryczne trzeba groma-
dzi¢ osobno i odprowadzac do odzysku surowcéw
wtornych zgodnie z przepisami o ochronie $rodo-
wiska.

12 Gwarancja

Na urzadzenia produkcji naszej firmy udzielamy
gwarancji z tytutu wad materiatowych i btedéw
produkcyjnych zgodnie z postanowieniami usta-
wowymi obowiazujacymi na terytorium danego
kraju, ktéra wynosi co najmniej 12 miesiecy. Na
terytorium panstw UE czas trwania gwarancji wy-
nosi 24 miesiace (liczac od daty na rachunku lub
dowodzie dostawy).

Szkody, a zwtaszcza naturalne zuzycie, przecia-
zenie, uzytkowanie niezgodne z przeznaczeniem
wzglednie szkody zawinione przez uzytkownika
lub inne zastosowanie niezgodnie z instrukcja ob-
stugi lub, ktére znane byty w momencie zakupu,
nie sa objete gwarancja. Nie sa rowniez objete
szkody, powstate w wyniku stosowania nieorygi-
nalnego wyposazenia i materiatow uzytkowych
(np. talerze szlifierskie).

Reklamacje moga zostac¢ uznane tylko wtedy, gdy
nieroztozone na czesci urzadzenie zostanie ode-
stane do dostawcy lub do upowaznionego warsz-
tatu serwisowego firmy. Nalezy zachowad instruk-
cje obstugi, zalecenia bezpieczenstwa, liste czesci
zamiennych i dowodd zakupu. Ponadto obowiazuja
aktualne w momencie zakupu warunki gwaran-
cyjne producenta.

Uwaga

Ze wzgledu na state prace badawcze | rozwojowe
zastrzega sie zmiany zamieszczonych tu danych
technicznych.

13 Oswiadczenie o zgodnosci z normami UE

Frezarka Nr seryjny
gornowrzecionowa
OF 2200 EB 496069, 496071

Rok oznaczenia CE: 2007

Niniejszym o$wiadczamy na wtasna odpowie-
dzialno$é, ze produkt ten spetnia nastepujace
normy lub dokumenty normatywne.

EN 60745-1, EN 60745-2-17, EN 55014-1, EN
55014-2, EN 61000-3-2, EN 61000-3-3 zgodnie
z postanowieniami wytycznych 98/37/EG (do 28
grudnia 2009 r.), 2006/42/EG (od 29 grudnia 2009
r.J, 2004/108/EG.

e O oo Reit

Dr. Johannes Steimel

Kierownik Dziatu Badan, Rozwoju i Dokumentacji
Technicznej

( € Festool GmbH
Wertstrafie 20
D-73240 Wendlingen

Rozporzadzenie REACh dla produktow firmy
Festool, ich wyposazenia i materiatow eksplo-
atacyjnych

REACh jest to rozporzadzenie o substancjach che-
micznych, ktore obowiazuje w catej Europie od 2007
r. Firma nasza, jako ,,uzytkownik koncowy", a zatem
jako producent wyrobdéw jest Swiadoma obowiazku
informowania naszych klientow. W celu dostarcza-
nia naszym klientom najnowszych informacji oraz
informowania o mozliwych substancjach z listy
kandydatéw w wyrobach naszej firmy, utworzylismy
nastepujaca strone internetowa:
www.festool.com/reach

1M1



10

10.1

10.2




14.1

14.2

14.3

15




16.3

16










