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Baglanti sistemi VS 600

T1 1 Teknik ozellikler
Malzenje Freze bicagl, matkap ucu, kopyalama halkasi ve merkezleme
kalinligi pimi icin siparis numaralarini tablo T2'de bulabilirsiniz. Belirtilen
. L baslangic - bitis freze bicaklari veya matkap uclariicin frezenizin maksimum devir
Baglanti tiirii (tavsiye edilen) oneriri
Y sayisini kullanmanizi 6neririz.
15-20 mm
SZ 14 (14 mm) -
Kirlangic kuyrugu (18 mm) s
T T 2 Kullanim amacina uygun kullanim
isleri 21-28mm | x o . . o
SZ 20 (20 mm) (24 mm) o Baglanti sistemi VS 600 amacina uygun olarak kullanildiginda
c uygun sablonlarla, kopyalama halkalariyla ve freze takimlariyla
Parmak disler Fzolemm ) 6210mm | E | ve OF 900, OF 1000, OF 1010 ve OF 1400 serisi Festool frezelerle
j FZ10(10 mm) 10-20mm |3 birlikte ahsapta ve ahsap malzemelerde kirlangic kuyrugu disleri,
@ 6mm 12-14mm | parmak disler, dibel delikleri ve acik kirlangic kuyrugu disleri
Dibel delikleriDS32 ~ @8mm | 15-22mm E frezelemek icin tasarlanmistir.
mem """""""""""" 23-28rnm g Kullanim amacina uygun olmayan kullanim nedeniyle meydana
o gelen hasarlar ve kazalardan kullanici sorumludur.
SZ0 142 1014 mm E
Actk S2014'S (14 mm) N
Klrlanglc; kuyruﬁu .......................................................... g
disleri 520202 14 - 25 mm 3 Giivenlik Uyarilari
52020 (20 mm} » Baglanti sistemi VS 600 ile calisirken frezenizin glivenlik uyari-

larini da dikkate alin.
T2 Va N e Sadece tablo T2 icinde listelenen freze takimlarini, kopyalama
g N @ V. halkalarini ve merkezleme pimlerini kullanin.
e Sadece orijinal Festool yedek parcalar ve aksesuarlar kulla-
OF 900, nin.
OF 1000, OF 1400 e Frezelemeden dnce is parcalarinin giivenli bicimde baglandi-
OF 1010 gindan ve baglanti sisteminin tim mengene kollarinin ve doner
HSS 490991 | 490770 492181 dUQmelerinin kapall 0ldu§undan emin olun.
Szia HM 490992 | (@17 mm] | (@17 mm)
$720 HSS 490995 | 490771 492182
HM 490996 | (@ 24 mm] | (@ 24 mm)
£7 4 HSS 490944 | 490772 492179
HM 490978 | (@8,5mm) | (@85 mm)
£7 10 HSS 490946 | 484176 492180
HM 490980 | (# 13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
@3mm | 491065
@5mm | 491066
DS 32 @ 6mm | 490067 (4;?; 16 ) f;f; io ) 464164
g8mm | 491068 = mm cmm
@10 mm | 491069
SZ014Z | HM 490978 490772 492179
(@85mm) | (@8,5mm)
SZ0 490770 492181
14S HM 491 (@17 mm) | (@17 mm)
SZ020Z | HM 490980 484176 492180
(13,8 mm) | (@ 13,8 mm)
SZ0 490771 492182
20S HM 491165 (@24 mm] | (@ 24 mm)
4 Yapisi
Baglanti sistemi VS 600 asagidaki temelyapi parcalarindan olusur
(resim 1):

1.1 Anaiskelet

1.2 Sablonlaricin tutucu

1.3 Sablonlari baglamak icin doner diigmeler

1.4 Tutucu icin dondirme segmani

1.5 Dondiirme segmani icin mengene kolu

1.6 Sablon ylikseklik ayari icin mengene kolu

1.7 is parcalarini yatay olarak baglamak icin baski cubugu
1.8 s parcalarini dikey olarak baglamak icin baski cubugu




5 Hazirlik

5.1 Ana iskeletin yerlestirilmesi

Ana iskelet kaymayacak bicimde saglam bir zemin Uzerine

sabitlenmelidir:

e Ana iskeleti yerlestirirken on kenarinin yakl. 5 mm disari
tasmasina dikkat edin.

¢ Anaiskeletiikividayla (resim 2) veya ikiiskenceyle (resim 3) her
iki taraftan altliga sabitleyin.

5.3  Freze
Uyari: Frezenin kullanimi (freze derinliginin ayarlanmasi, takim
degisimi vb.) freze kullanim kilavuzunda tanimlanmistir.

Gerekli kopyalama halkasini frezenin freze tezgahina merkez-

leyerek monte edin:

e Fisi prizden cekin.

e Frezeyi basligin tzerine yerlestirin.

e Her iki vidayi (4.1) acin ve halkayi (4.2) sokiin.

e Merkezleme pimini (4.4) freze miline sabitleyin.

» Kopyalama halkasini (4.5, 5.3) burcu yukariy gésterecek bicimde
frezenin freze tezgahina yerlestirin.

» Kopyalama halkasi (5.3) kopyalama halkasinin merkezine gelene
kadar freze tezgahini yavasca merkezleme pimi (5.2) yoniinde
hareket ettirin.

» Kopyalama halkasini trtinle birlikte verilen her iki vidayla (4.3,
5.1) vidalayin.

e Merkezleme pimini freze milinden cikarin.

& DIKKAT

Freze bicaginda ve freze sablonunda hasar
- Eger monte edilmisse frezenin ylksekligi ayarlanabilir destegini
(5.4) sokin.



6 Uygulama
Baglanti sistemi VS 600 ve ilgili sablonlar ile asagidaki baglanti
turleri olusturulabilir:

e Kirlangic kuyrugu disleri (bkz. Boliim 6.1)
e Parmak disler (bkz. Boliim 6.2)
e Diibel delikleri (bkz. Béliim 6.3)
¢ Acik kirlangic kuyrugu disleri (bkz. B6lim 6.4)

6.1 Kirlangic¢ kuyrugu disleri

a) Sablonun yerlestirilmesi

e Her iki dondirme segmanini (6.1) mengene koluyla (6.2) orta
(dikey) konuma sabitleyin.

Her iki mengene kolunu (7.1, 7.3) acarak sablonun yiikseklik
ayarini yapin ve sablon tutucusunu (7.2) tamamen asagi basti-
rin.

Sablonu yakalamak icin déner digmeleri (7.4, 7.7) acin ve sab-
lonu (7.5) yerlestirin.

Dikkat: Her iki ayar carki (7.6) asagiyi gostermelidir.

Sablon ylikseklik ayari icin her iki mengene kolunu kapatin.
Sablonu ayarlarken, her iki ayar carkinin alt cikintiltarinin (8.1)
baglanti sistemiana iskeletine temas etmesini saglayin ve sab-
lonu her iki doner digme (7.4, 7.7) ile sabit bicimde baglayin.
Her iki dayanagi dondirerek “SZ 14" veya “SZ 20" (9.3) konu-
muna getirin.

Dayanaklari hizalarken, oklarin (9.1) sablonun bosluklarindaki
ic, diiz taraflara (9.2) temas etmesini saglayin.

Dayanaklari déner digmelerle (9.4) sikica sabitleyin.

Sablon ylkseklik ayari icin her iki mengene kolunu acin ve
sablonlari yukari hareket ettirin.

Sablonun her iki ucunun altina bir is parcasi yerlestirin.
Sablonu asagi bastirarak is parcasina yiizeysel temas saglayin
ve sablon ylikseklik ayarina iliskin mengene kollarini kapatin.




b) is parcalarinin baglanmasi

Her zaman birbirine baglanacak iki is parcasinin da eszamanli

olarak baglanmasi gereklidir.

Bu sirada asagidakilere dikkat edin (bkz. resim 10):

e is parcalarini, birbirlerine baglayan alin parcalari birbirine temas
edecek bicimde baglayin.

e is parcalari yanal olarak dayanaga temas etmelidir.

e |s parcalari iist taraftan temas ederek birbirini tamamlamalidir.

 Distakalantaraflar (a1 - a4) baglanmis durumdayken ic taraflar
hazir bir baglanti olusturur.

e Bir cercevede (gévde] is parcalari, "A” koseleri icin sol dayanaga
ve "B” koseleri icin sag dayanaga temas etmelidir.
Baglanti sisteminde is parcalari “1” ve “3" her zaman yatay, is
parcalari “2” ve “4" her zaman dikey olarak baglanmalidir.

c) Frezedeki hazirliklar (bkz. 5.3)

Dikkat: Freze bicagini degistirme isleminden once daima fisi

prizden cikarin!

e Freze bicagini (bkz. tablo T2) frezenin sikma bilezigine baglayin.

e Frezenizde sifir noktasini (freze derinligi = 0 mm) ayarlamak
icin makineyi sablona yerlestirin ve freze takimi baglanmis is
parcasina temas edene kadar asagi bastirin.

* Frezenizi asagidaki freze derinligine ayarlayin (Dikkat: bu dlciiler
sadece tablo T2 icinde belirtilen freze bicaklariicin gecerlidir):
SZ 14:12 mm, SZ 20: 15 mm.

e Dis frezeleme sirasinda freze yan dayanaginin toz emme ka-
pagini veya toz emme kapagi AH-OF'yi (aksesuar) kullanin. Toz
emme kapagini "M" toz sinifinda uygun bir toz emme cihazina
baglayin (6rn. Festool CLEANTEX CTM).

Uyari: Toz emme kapaginin mesafesini dikey is parcasina gore
ayarlarken, disleri frezelemek icin yeterince hareket yolu oldu-
gundan emin olun.

d) isleme

izacma

Dikey olarak baglanmis is parcasinda catlaklar olusmasini engel-

lemek icin bu parcanin ylizeyinde iz acilmalidir:

e Genisligi, is parcasinin genisliginden +33 mm daha fazla olan
bir cubugu (11.1) sablon tutucusuna yerlestirin. Bu cubuk, freze
icin kilavuz islevi gorecektir.

e Frezeyi is parcasinin sagindan sablona yerlestirin ve frezenin
freze tezgahindaki kilavuz yiizeyinin (11.2) cubuga temas etme-
sini saglayin.

e Makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi bastirin ve
frezede freze derinligini kilitleyin.

e Frezeyiacin.

e Frezeyi sagdan sola dogru cubuk boyunca ilerletin ve boylece is
parcasinda esit hizda bir iz acin.



Dislerde deneme frezelemesi
Tiim ayarlarin dogru olup olmadigini kontrol etmek icin dnce bir
deneme frezelemesi yiiriitiin.

Frezeyi sablonun ucuna yerlestirin ve bu sirada kilavuz halka
burcunun (12.1) sablona temas ettiginden emin olun.
Makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi bastirin ve
frezede freze derinligini kilitleyin.

Frezeyi acin.

Frezeyi esit bicimde sablon boyunca hareket ettirin (resim 13).
Dikkat: Kilavuz halka burcu her zaman sablona temas etmelidir.
Frezeyi her zaman her iki saptan tutarak sablona paralel hale
getirin ve frezeleme sirasinda makineyi dondirmeyin. Frezeleme
islemi sirasinda freze derinligi degistirilemez.

Tum dislerin dogru bicimde frezelenip frezelenmedigini kontrol
edin - gerekirse yeniden frezeleyin.

is parcalarini sékiin ve bir araya getirin.

Eger dis baglantilari tam olarak ortiismiiyorsa asagidaki
diizeltmeler yapilmalidir:
* Dis baglantisi zor geciyor (14.1):
Frezenin freze derinligini frezedeki ince ayar ile biraz azaltin
(yakl. -0,5 mm)
« Dis baglantisi fazla kolay geciyor (14.2):
Frezenin freze derinligini frezedeki ince ayar ile biraz arttirin
(yakl. +0,5 mm)
 Dis baglantisi fazla derin (14.3):
Ayar carklarini eksik 6lcl kadar eksi yonlinde dondirdn
(1 skala cizgisi -0,1 mm dis derinligine karsilik gelir), sablonu
bolim 6.1 a) uyarinca yeniden yerlestirin ve hizalayin.
« Dis baglantisi yeterince derin degil (14.4):
Ayar carklarini eksik olcu kadar arti yoninde dondurin
(1 skala cizgisi +0,1 mm dis derinligine karsilik gelir), sablonu
bolim 6.1 a) uyarinca yeniden yerlestirin ve hizalayin.
Uyari: Ayar carklarinin ayarini degistirebilmek icin vidalari
(15.1) gevsetin ve ayarlama sonrasinda yeniden sikin. Boylece
ayarlanan pozisyon sonraki calismalar icin sabitlenmis olur.

Baglanti tam olarak saglanana kadar bu islemi yineleyin.

Dis frezeleme
Tum disleri deneme frezelemesindeki gibi frezeleyin.
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6.2 Parmak disler

a) Sablonun yerlestirilmesi ve kiymik korumasinin sabit-

lenmesi

e Her iki dondirme segmanini mengene koluyla orta (dikey)
konuma sabitleyin (bkz. resim é).

e Herikimengene kolunu acarak sablonun ylkseklik ayariniyapin
ve sablon tutucusunu tamamen asagi bastirin.

¢ Sablonuyakalamak icin déner digmeleri (16.1) acin ve sablonu
yerlestirin.

Dikkat: Sablonun bikilmis arka tarafi (16.2) yukariyr géster-
melidir.

e Sablonu dayanaga kadar arkaya itin ve her iki doner digmeyle
(16.1) sabitleyin

e Her iki dayanagi “FZ 6" veya “FZ 10" konumuna cevirin (16.5).
Dayanaklari hizalarken, oklarin (16.8) sablonun bosluklarindaki
ic, diiz taraflara (16.7) temas etmesini saglayin. Dayanaklari
déner diigmelerle (16.6) sikica sabitleyin.

e Sablonu yukari dogru hareket ettirin ve sablonun altina kiymik
korumasi olarak yumusak ahsaptan bir kalas (16.4) yerlesti-
rin.

Uyari: Kiymik korumasi frezeleme sirasinda is parcasinin arka
tarafinda kiymiklanma olmasini engeller.

Dikkat: Baglanti sisteminin frezeleme sirasinda zarar gorme-
mesi ve kiymik korumasinin gorevini yerine getirebilmesi icin,
kiymik korumasinin islenecek is parcasindan 5 mm daha kalin
olmasi ve en azindan islenecek is parcasi kadar genis olmasi
gerekir.

e Sablonu asagi bastirarak kiymik korumasina ylizeysel temas
saglayin ve sablon yiikseklik ayarina iliskin mengene kollarini
kapatin.

e Kiymik korumasini hizalarken ana iskeletin on kenarina temas
etmesine dikkat edin ve korumayi st baski cubugu ile sabitleyin.

e Kiymik korumasini kisa ahsap vidalariyla (16.3) sablona sabit-
leyin.

b) is parcalarinin baglanmasi

Birbirine baglanacak iki is parcasinin da 6n baski cubuguna

sabitlenmesi ve dyle islenmesi gereklidir.

Bu sirada asagidakilere dikkat edin (bkz. resim 17):

e isparcalarini, birbirlerine baglayan alin parcalari birbirine temas
edecek bicimde baglayin.

e is parcalarinin bir dis genisligi kadar birbirinden uzak olmasi
icin dayanaklara yandan temas etmesi gerekir.

e is parcalari alttan sablona dogru itilmelidir.

e Bircercevede (gévde] is parcalari, “A" koseleriicin sol dayanaga
ve “B” koseleriicin sa§ dayanaga temas etmelidir. is parcalari
“1” ve “3” kiymik korumasinin arkasina, is parcalari “2" ve “4”
baski cubugunun 6niine temas etmelidir.



c) Frezedeki hazirliklar (bkz. 5.3)

Dikkat: Alet degistirme isleminden dnce daima fisi prizden

cikarin!

e Freze bicagini (bkz. tablo T1) frezenin sikma bilezigine bagla-
yin.

o Frezenizde sifir noktasini (freze derinligi = 0 mm) ayarlamak
icin makineleri sablona yerlestirin ve freze takimi baglanmis is
parcasina temas edene kadar asagi bastirin.

e Frezenizi, freze derinligi olarak is parcasinin kalinligina ayarla-
yin.

Dikkat: Freze derinligi freze capindan biyik olamaz. Bunun
yerine birden cok calisma adimi kullanarak frezeleme yapilma-
Lidir.

¢ Dis frezeleme sirasinda freze yan dayanaginin toz emme ka-
pagini veya toz emme kapagi AH-OF'yi (aksesuar) kullanin. Toz
emme kapagini "M" toz sinifinda uygun bir toz emme cihazina
baglayin (6rn. Festool CLEANTEX CTM]).

Uyari: Toz emme kapaginin mesafesini dikey is parcasina gore
ayarlarken, disleri frezelemek icin yeterince hareket yolu oldu-
gundan emin olun.

d) isleme

e Frezeyisablonun bir ucunayerlestirin ve bu sirada kilavuz halka
burcunun (18.1) sablona temas ettiginden emin olun.

e Makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi bastirin ve
frezede freze derinligini kilitleyin.

e Frezeyiacin.

¢ Frezeyi esit bicimde sablon boyunca hareket ettirin (resim 19).
Dikkat: Kilavuz halka burcu her zaman sablona temas etmelidir.
Frezeyi her zaman her iki saptan tutarak sablona paralel hale
getirin ve frezeleme sirasinda makineyi dondiirmeyin. Frezeleme
islemi sirasinda freze derinligi degistirilemez.

e |s parcalarini cozmeden dnce dislerin derinligini kontrol edin.
Bu degerler dogru degilse frezenizin freze derinligini eksik olci
kadar arttirin veya azaltin.

6.3  Diibel delikleri

a) Sablonun yerlestirilmesi

e Her iki dondirme segmanini mengene koluyla orta (dikey)
konuma sabitleyin (bkz. resim é).

Her iki mengene kolunu acarak sablonun yiikseklik ayariniyapin
ve sablon tutucusunu tamamen asagi bastirin.

Déner digmeleri (20.1) acin ve sablonu yerlestirin.

Dikkat: Her iki ayar carki (20.5) asagiyr gostermelidir.

Sablon yiikseklik ayari icin her iki mengene kolunu kapatin.
Sablonu ayarlarken, her iki ayar carkinin alt cikintilarinin
baglanti sistemi ana iskeletine temas etmesini saglayin (bkz.
resim 8) ve sablonu her iki doner digme (20.1] ile sabit bicimde
baglayin.

Her iki dayanagi resim 20'de gosterilen bicimde dondirin.
Dayanaklari hizalarken, oklarin (20.2) sablonun bosluklarindaki
ic, diz taraflara (20.3) temas etmesini saglayin. Dayanaklari
doner digmelerle (20.4) sikica sabitleyin.



°

b)

Sablon yiikseklik ayari icin her iki mengene kolunu (21.1) acin
ve sablonlari yukari hareket ettirin.

Mengene kolunu (21.2) acin ve sablon tutucusunun déndirme
segmanlarini arka konuma (resim 21) cevirin. Mengene kolunu
yeniden kapatin.

Sablonun heriki ucunun altina bir is parcasi yerlestirin. Sablonu
asagl bastirarak is parcasina ylizeysel temas saglayin ve sablon
ylkseklik ayarina iliskin mengene kollarini kapatin.

is parcalarinin baglanmasi

Her zaman birbirine baglanacak iki is parcasinin da eszamanli
olarak baglanmasi gereklidir.
Bu sirada asagidakilere dikkat edin (resim 22):

c

is parcalarini, birbirlerine baglayan alin parcalari birbirine temas
edecek bicimde baglayin.

is parcalari yanal olarak dayanaga temas etmelidir.

is parcalari (st taraftan temas ederek birbirini tamamlamali-
dir.

Dista kalan taraflar (a1 - a4) baglanmis durumdayken ic taraflar
hazir bir baglanti olusturur.

Bir cercevede (govde] is parcalari, "A” késeleriicin sol dayanaga
ve "B” koseleri icin sag dayanaga temas etmelidir. Baglanti
sisteminde is parcalari “1” ve “3” her zaman yatay, is parcalari
“2" ve “4" her zaman dikey olarak baglanmalidir.

Frezedeki hazirliklar (bkz. 5.3)

Dikkat: Freze bicagini degistirme isleminden 6nce daima fisi
prizden cikarin!

istediginiz freze bicagini (bkz. tablo 1) frezenin sikma bilezigine
baglayin.

Frezenizde sifir noktasini (freze derinligi = 0 mm) ayarlamak
icin makineleri sablona yerlestirin ve freze takimi baglanmis is
parcasina temas edene kadar asagi bastirin.

Freze derinligini asagidaki bicimde ayarlayin:

Yatay is parcasinda deliklerin derinligi, is parcasi kalinliginin
2/3'l kadar olmalidir. Dikey is parcasinda deliklerin derinligini
secerken, her iki deligin de derinliginin dibel uzunlugundan
yaklasik 2 mm fazla olmasini saglayin (karsilastirma icin bkz.
resim 24).

Frezeyi "M" toz sinifinda uygun bir toz emme cihazina baglayin
(6rn. Festool CLEANTEX CTM].



d) isleme
Once yatay is parcasindaki (23.1) delikleri frezeleyin. Bunun icin
déndirme segmani arka konumda bulunmalidir (bkz. resim 21).
Bunun ardindan dondirme segmani én konuma dogru donduri-
lerek dikey is parcasindaki (23.2) delikler frezelenmelidir.
Uyari: Dondiirme segmanlarini dondiirmek icin sadece mengene
kolu (21.2) acilmalidir, ama sablon yiikseklik ayarina saglayan
mengene kolu (21.1) agitlmamalidir.
e Frezeyi sablona yerlestirin ve bu sirada kilavuz halka burcunun
sablon deliklerine girdiginden emin olun.
e Frezeyiacin ve makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi
bastirin. Tim delikleri arka arkaya frezeleyin.
e s parcalarini sokiin ve bir araya getirin. Diibel baglantilari
tam olarak ortiismiyorsa, asagidaki diizeltmeler yapilmalidir:
* Dikey is parcasi arkada duruyor (24.1):
Ayar carklarini (23.3) eksik olci kadar eksi yoniinde dondii-
riin (1 skala cizgisi -0,1 mm kaymaya karsilik gelir), sablonu
24 1 24 .2 bolim 6.3 a) uyarinca yeniden yerlestirin ve hizalayin.
« Dikey is parcasi 6nde duruyor (24.2):
Ayar carklarini (23.3) eksik 6lci kadar arti yoninde dondi-
/ riin (1 skala cizgisi +0,1 mm kaymaya karsilik gelir], sablonu
bolim 6.3 a) uyarinca yeniden yerlestirin ve hizalayin.
Uyari: Ayar carklarinin ayarini degistirebilmek icin vidalari
4n _d (23.4) gevsetin ve ayarlama sonrasinda yeniden sikin. Boylece
{ ayarlanan pozisyon sonraki calismalar icin sabitlenmis olur.
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6.4  acik kirlangic kuyrugu disleri

Acik kirlangic kuyrugu dislerinde once kirlangiclari SZ0 14 S veya
SZ0 20 S sablonuyla frezeleyin, sonra disleri SZO 14 Z veya SZ0
20 Z sablonuyla frezeleyin.

6.4.1 Kirlangiclar
a) Sablonun (SZ0 14 S veya SZO0 20 S) yerlestirilmesi ve
kiymik korumasinin sabitlenmesi

e Her iki dondirme segmanini mengene koluyla orta (dikey)
konuma sabitleyin (bkz. resim é).

¢ Herikimengene kolunu acarak sablonun yiikseklik ayarini yapin
ve sablon tutucusunu tamamen asagi bastirin.

¢ Sablonu yakalamak icin doner diigmeleri (25.2) acin ve sablonu
yerlestirin.
Dikkat: Sablonun biikiilmis arka tarafi (25.1) yukariyi goster-
melidir.

e Sablonu dayanaga kadar arkaya itin ve bunlari her iki doner
diigmeyle (25.2) sabitleyin

¢ Her iki dayanagi déndiirerek “SZ 14" veya “SZ 20" (25.4) konu-
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25,2 . > muna getirin. Dayanaklari hizalarken, oklarin (25.7) sablonun
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bosluklarindaki ic, diiz taraflara (25.6) temas etmesini saglayin.
Dayanaklari doner digmelerle (25.3) sikica sabitleyin.

e Sablonu yukari dogru hareket ettirin ve sablonun altina kiymik
korumasi olarak yumusak ahsaptan bir kalas (25.5) yerlesti-
rin.

Uyari: Kiymik korumasi frezeleme sirasinda is parcasinin arka
tarafinda kiymiklanma olmasini engeller.



Dikkat: Baglanti sisteminin frezeleme sirasinda zarar gorme-
mesi ve kiymik korumasinin gérevini yerine getirebilmesi icin,
kiymik korumasinin islenecek is parcasindan yaklasik 5 mm
daha kalin olmasi ve en azindan islenecek is parcasi kadar genis
olmasi gerekir.

e Sablonu asagi bastirarak kiymik korumasina ylizeysel temas
saglayin ve sablon yiikseklik ayarina iliskin mengene kollarini
kapatin.

¢ Kiymik korumasini hizalarken ana iskeletin 6n kenarina temas
etmesine dikkat edin ve korumayi st baski cubugu ile sabitleyin.

b) is parcasinin baglanmasi

Kirlangic acilacak is parcasini baglayin.

Bu sirada asagidakilere dikkat edin (bkz. resim 26):

e [s parcasi yanal olarak dayanaga temas etmelidir.

e s parcasi alttan sablona dogru itilmeli ve Gstten kiymik koru-
masina ylizeysel olarak temas etmelidir.

e SZ0 14 S'de Urinle birlikte verilen plastik acili parca (26.1) da
birlikte baglanmalidir.

c Frezedeki hazirliklar

(Kopyalama halkasi takildiktan sonra, bkz. blim 5.3)

Dikkat: Alet degistirme isleminden dnce daima fisi prizden

cikarin!

o Freze bicagini (bkz. T2) frezenin sikma bilezigine baglayin.

e Frezenizde sifir noktasini (freze derinli§i = 0 mm) ayarlamak
icin makineleri sablona yerlestirin ve freze takimi baglanmis is
parcasina temas edene kadar asagi bastirin.

e Frezenizi, freze derinligi olarak is parcasinin kalinligina ayarla-
yin.

e Frezeleme sirasinda freze yan dayanaginin toz emme kapagini
veya toz emme kapagi AH-OF'yi (aksesuar) kullanin. Tozemme
kapagini "M" toz sinifinda uygun bir tozemme cihazina baglayin
(6rn. Festool CLEANTEX CTM].

Uyari: Toz emme kapaginin mesafesini dikey is parcasina gore
ayarlarken, disleri frezelemek icin yeterince hareket yolu oldu-
gundan emin olun.

d) isleme

e Frezeyisablonun bir ucunayerlestirin ve bu sirada kilavuz halka
burcunun (27.1) sablona temas ettiginden emin olun.

e Makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi bastirin ve
frezede freze derinligini kilitleyin.

e Frezeyi acin.

o Frezeyi esit bicimde sablon boyunca hareket ettirin [resim 28).
Dikkat: Kilavuz halka burcu her zaman sablona temas etmelidir.
Frezeyi her zaman her iki saptan tutarak sablona paralel hale
getirin ve frezeleme sirasinda makineyi dondiirmeyin. Frezeleme
islemi sirasinda freze derinligi degistirilemez.

Kirlangicli tiim is parcalarini ayni bicimde frezeleyin.
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6.4.2 Disler

a) Sablonun (SZ0 14 Z veya SZO0 20 Z) yerlestirilmesi ve

kiymik korumasinin sabitlenmesi

Sablonu yerlestirme ve kiymik korumasini sabitleme sirasinda

6.4.1 a)icindeki adimlari takip edin, ancak asagidaki noktalardaki

degisiklige dikkat edin:

o Her iki ayar carki (29.2) asagiyr gostermelidir.

e Sablonu ayarlarken, her iki ayar carkinin alt cikintilarinin (29.3)
baglanti sistemi ana iskeletine temas etmesini saglayin ve sab-
lonu bu pozisyonda her iki doner digme (29.1) ile sabit bicimde
baglayin.

b) is parcasinin baglanmasi

Dis acilacak is parcasini baglayin.

Bu sirada asagidakilere dikkat edin (bkz. resim 30):

e |s parcasi yanal olarak dayanaga temas etmelidir.

e s parcasi alttan sablona dogru itilmeli ve tstten kiymik koru-
masina ylizeysel olarak temas etmelidir.

c Frezedeki hazirliklar

(Kopyalama halkasi takildiktan sonra, bkz. bolim 5.3)

Dikkat: Alet degistirme isleminden dnce daima fisi prizden

cikarin!

e Kirlangic kuyrugu disleri freze bicagini oluk freze bicagi (bkz.
T2]ile degistirin ve frezenizde freze derinligi olarak is parcasinin
kalinligini ayarlayin.

d) isleme

Dislerde deneme frezelemesi

Tum ayarlarin dogru olup olmadigini kontrol etmek icin dnce bir

deneme frezelemesi yiritin.

e Frezeyi sablonun bir ucunayerlestirin ve bu sirada kilavuz halka
burcunun (31.1) sablona temas ettiinden emin olun.

e Makineyi ayarlanan freze derinligine kadar asagi bastirin ve
frezede freze derinligini kilitleyin.

e Frezeyi acin.

o Frezeyi esit bicimde sablon boyunca hareket ettirin (resim 32).
Dikkat: Kilavuz halka burcu her zaman sablona temas etmelidir.
Frezeyi her zaman her iki saptan tutarak sablona paralel hale
getirin ve frezeleme sirasinda makineyi dondirmeyin. Frezeleme
islemi sirasinda freze derinligi degistirilemez.
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7 Uygulama veri tabani

Baglanti sisteminin kullanim olanaklari ile ilgili ayrintili ta-
nimi internetteki uygulama veri tabanimizda bulabilirsiniz:
“www.festool.com”.

Festool takimlarinizla calisma hakkindaki diger ilginc bilgilericin
internet sayfamizi ziyaret edin: www.festool.de/fuer-zu-hause,
ornegin:

e Uygulama ornekleri

e ipuclari ve dnerileri,

e Makine muhendisligi,

e indirilebilecek {icretsiz yapi planlari,

e Ahsap hakkinda bilinmesi gerekenler - ahsap sozlugu

8 Aksesuarlar

Sadece makine icin ongorilmis olan orijinal Festool aksesuari
ve Festool sarf malzemeleri kullanin, zira bu malzemeler maki-
neye optimal sekilde uyarlanmistir. Orijinal olmayan ve yabanci
tedarikcilerin sundugu aksesuar ve sarf malzemelerinin kulla-
nilmasi durumunda calisma sonucu kalitesi 6nemli 6lciide diiser
ve garanti haklarinin kisitlanmasi muhtemeldir. Uygulama tiiriine
bagli olarak makinenin asinmasi veya kullanici lzerindeki yik
artabilir. Bu nedenle sadece orijinal Festool aksesuari ve Festool
sarf malzemeleri kullanarak kendinizi, makineniz ve garanti
haklarinizi koruyun!

Freze takimlarinin, sablonlari ve diger aksesuarlarin siparis
numaralarini tablo T1'de, Festool katalogunuzda veya internet
sayfamizda bulabilirsiniz: “www.festool.com”.

e |s parcasini ¢coziin ve kirlangicli is parcasi ile birlestirin.
Eder dis baglantilari tam olarak ortismuyorsa asagidaki
dizeltmeler yapilmalidir:
 Dis baglantisi zor geciyor (33.1):
Ayar carklarini arti yoniinde cevirin.
 Dis baglantisi fazla kolay geciyor (33.2):
Ayar carklarini eksi yonunde cevirin.
¢ Dis baglantisi fazla derin (33.3):
Frezenin freze derinligini frezedeki ince ayar ile biraz azaltin.
 Dis baglantisi yeterince derin degil (33.4):
Frezenin freze derinligini frezedeki ince ayar ile biraz artti-
rin.
Uyari: Ayar carklarinin ayarini degistirebilmek icin vidalari
(34.1) gevsetin ve ayarlama sonrasinda yeniden sikin. Boylece
ayarlanan pozisyon sonraki calismalar icin sabitlenmis olur.
e Baglanti tam olarak saglanana kadar bu islemi yineleyin.

Dis frezeleme
Tum disleri deneme frezelemesindeki gibi frezeleyin.

9 Garanti

Cihazlarimizdaki malzeme veya imalat hatalari icin sagladigimiz
garantiler, llkelerinyasalarina gore degisir, ama en az 12 aydir. AB
tlkelerinde garanti sliresi 24 aydir (fatura veya irsaliye ile birlikte
getirilmelidir). Dogal yipranma/asinma, asiri yiik, amacina uygun
olmayan kullanim vb. nedenlerle olusan hasarlar veya kullanicinin
neden oldugu hasarlar veya kullanim kilavuzuna aykiri kullanima
bagli hasarlar veya satin alma sirasinda bilinen durumlar, garanti
kapsaminin disindadir.

Ayrica orijinal Festool aksesuarlarinin ve sarf malzemelerinin
(6rnedin zimpara basligi] kullanilmamasi nedeniyle olusan
hasarlar da kapsam disidir.

Sikayetlerin kabul edilebilmesiicin cihazin parcalarina ayrilmamis
bicimde saticiya veya yetkili Festool misteri hizmetleri servisine
geri gonderilmesi gereklidir. Kullanim kilavuzunu, givenlik uya-
rilarini, yedek parca listesini ve satin alma belgesini iyi saklayin.
Bunun disinda, ureticinin giincel garanti kosullari gecerlidir.

Not
Arastirma ve gelistirme calismalari nedeniyle teknik verilerde
degisiklik hakki saklidir.

Festool iiriinleri, aksesuarlari ve sarf malzemeleri icin REACh:
REACH, tim Avrupa‘'da 2007'den bu yana gecerli olan kimyasal
madde diizenlemesidir. “ikincil uygulayicilar” olarak, yani ma-
mul Ureticileri olarak, musterilerimize karsi olan bilgilendirme
yukimliligimuzin farkindayiz. Bilgileri giincel tutabilmek ve
mamullerimizdeki olasi madde aday listesi hakkinda bilgi vermek
amaciyla sizinicin asagidaki web sitesini olusturduk: www.festool.
com.tr//sirket/standart-festool/cevre/yasal-cerceveler



