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1 BestimmungsgemaBe Verwen-
dung

Das Selbstbau-Kit LS 130 ist bestimmungs-

gemaB vorgesehen fur die Herstellung von

Profilschleifschuhen, die mit dem Line-

arschleifer Duplex LS 130 EQ eingesetzt

werden.

2 Sicherheitshinweise

Beachten Sie beim Arbeiten mit dem
E:III Linearschleifer Duplex LS 130 EQ
die der Maschine beiliegenden Si-
cherheitshinweise.

3 Lieferumfang (Bild 1)

(1.1) 1 Schleifschuh-Rohling

(1.2) 2 selbstklebende Kletten (rot)
(1.3) 2 Kletten (schwarz)

(1.4) 1 Tube Kontaktkleber

(1.5) 1 Schleifpapier Brilliant P 60

(1.6) 1 Schleifpapier Brilliant P 120
(1.7) 1 Bedienungsanleitung

4 Profilschleifschuh herstellen

(Bild 2 - 9)

Um einen Profilschleifschuh herstellen zu
kédnnen, bendtigen Sie eine Positiv-Form
(2.1) des gewlnschten Profils. Diese Posi-
tiv-Form belegen Sie mit einer Klette und
einem Schleifpapier und arbeiten damit das
Profil als Negativ-Form im Schleifschuh-
Rohling heraus.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:

- Kleben Sie die selbstklebende Klette (2.2)
auf das Profil (2.1).

Das Profil muss trocken, fett- und
staubfrei sein!

- Belegen Sie die selbstklebende Klette
(3.1) mit dem Schleifpapier Brilliant P 60
(3.2).

- Befestigen Sie den Schleifschuh-Rohling
(4.1) auf dem Linearschleifer Duplex
LS 130 EQ.

- SchlieBen Sie den Linearschleifer Duplex
LS 130 EQ an eine Absaugung an und
stellen Sie die Drehzahlstufe 6 ein.

- Schalten Sie den Linearschleifer Duplex
LS 130 EQ ein. Setzen Sie den Schleif-
schuh-Rohling mit geringem Druck auf
das Schleifpapier auf und schleifen Sie die
Profilkontur vollstandig ein.

Hinweis: Eine FUhrungsleiste (5.1) er-
leichtert das exakte Einschleifen des
Schleifschuh-Rohlings.

Hinweis: Um das Einschleifen des Schleif-
schuh-Rohlings zu beschleunigen, kann
das Profil mit einer Handsage vorgesagt
werden (Bild 6).

- Belegen Sie die selbstklebende Klette
(3.1) mit dem Schleifpapier Brilliant P 120
und schleifen Sie die Profilkontur nach.

- Streichen Sie die fertige Profilkontur (7.1)
des Schleifschuh-Rohlings und die glatte
Seite der schwarzen Klette (7.2) vollfla-
chig mit Kontaktkleber ein. Lassen Sie den
Kleber ca. 15 min trocknen.

- Kleben Sie die schwarze Klette (8.1) auf
die Profilkontur (8.2) des Schleifschuh-
Rohlings. Beginnen Sie dabei von der Seite
und dricken Sie die Klette prazise in die
Profilkontur ein.

Die Teile lassen sich nach dem ersten
Kontakt nicht mehr verschieben. Fir
die Festigkeit der Klebeverbindung
ist der Anpressdruck entscheidend,
nicht die Anpressdauer.

- Schneiden Sie den Uberstehenden Teil der
Klette blndig ab.

- Bohren Sie die Absauglécher des Schleif-
schuhs durch die Klette (Bild 9).

Auf dem fertigen Profilschleifschuh lassen

sich nun Festool Stickfix-Schleifmittel be-

festigen. Bestellnummern siehe Festool-Ka-
talog oder Internet www.festool.com.

5 Anwendungshinweise
5.1 Radien groBer 6 mm schleifen
(Bild 10)

Mit Profilschleifschuhen lassen sich nur
Radien groBer 6 mm herstellen (kleinere
Radien siehe Kapitel 5.2).

AuBenradien (z. B. Rohrenheizkorper, Sta-
cheten) und Innenradien kénnen durch
geringes Schwenken des Duplex LS 130 EQ
um den Mittelpunkt des Profils optimal ge-
schliffen werden.

Hinweis: Schaffen Sie die notwendigen
Freiraume flr die Schwenkbewegung.
Hinweis: Achten Sie bei Innenradien
darauf, dass der Spitzenwinkel des Profil-
schleifschuhs kleiner als 90° ist (empfoh-
len: 85°).



5.2 Ecken und Radien kleiner 6 mm
schleifen (Bild 11)

Ecken und Radien kleiner 6 mm werden
mit dem Standard-Flachenschleifschuh
(Bestell-Nr. 490161) geschliffen.
Hinweis:Das Herstellen scharfkantiger
Ecken ist bei Holzwerksticken nicht még-
lich. Statt dessen wird empfohlen, die
Kanten leicht abzurunden (Kanten ,bre-
chen™).

5.3 Profile schleifen (Bild 12)
Schleifen Sie die Rundungen mit einem
Profilschleifschuh und die ebenen Flachen
mit dem Standard-Flachenschleifschuh
(Bestell-Nr. 490161).

5.4 Handlauf schleifen (Bild 13)
Schleifen Sie die Rundungen mit einem
Profilschleifschuh, und die ebenen Flachen
mit dem Standard-Flachenschleifschuh
(Bestell-Nr. 490161).
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1 Intended use

The LS 130 self-assembly kit is designed
specifically for making profile sanding
moulds for use with Duplex LS 130 EQ li-
near sanders.

2 Safety instructions
E:III Please observe the safety instruc-

tions included with the machine
when using the Duplex LS 130 EQ
linear sander.

3 Scope of delivery (fig. 1)

(1.1) 1 x profile sanding mould blank
(1.2) 2 x self-adhesive velcro strips (red)
(1.3) 2 x velcro strips (black)

(1.4) 1 x tube of contact adhesive

(1.5) 1 x Brilliant P 60 sandpaper

(1.6) 1 x Brilliant P 120 sandpaper

(1.7) 1 x operating instructions

4 Making profile sanding moulds

(fig. 2 -9)
You will need a positive mould (2.1) of the
required profile section in order to be able to
produce a profile sanding mould. Attach the
velcro strip and sandpaper to this positive
mould and form the profile as a negative
mould in the sanding mould blank.

Proceed as follows:

- Attach the self-adhesive velcro strip (2.2)
to the profile section (2.1).

& The profile section must be dry and

free of grease and dust!

- Attach Brilliant P 60 sandpaper (3.2) to
the self-adhesive velcro strip (3.1).

- Fasten the sanding mould blank (4.1) onto
the Duplex LS 130 EQ linear sander.

- Connect the Duplex LS 130 EQ linear
sander to an extractor and set rotational
speed setting to 6.

- Switch the Duplex LS 130 EQ linear sander
on. Using slight pressure, press the sanding
mould blank onto the sandpaper and grind
out the profile section contour completely.
NB: Using a guide rail (5.1) makes grin-
ding the sanding mould blanks easier.
NB: The profile section can be pre-sawn
with a hand saw to alleviate grinding the
sanding mould blank (fig. 6).

- Attach the Brilliant P 120 sandpaper to
the self-adhesive velcro strip (3.1) and

finish-grind the profile section contour.

- Coat the finished profile section contour
(7.1) of the sanding mould blank and the
smooth side of the black velcro strip (7.2)
completely with contact adhesive. Allow
the adhesive to set for about 15 min.

- Glue the black velcro strip (8.1) onto the
profile section contour (8.2) of the sanding
mould blank. Start at the side and press
the velcro strip exactly into the profile
section contour.

The parts cannot be moved any
more after initial contact. The pres-
sing force, and not its duration, is
decisive for the strength of the glue
connection.

- Cut off flush any overlapping parts of the
velcro strip.

- Drill the extraction holes of the sanding
mould through the velcro strip (fig. 9).
Festool StickFix abrasives can now be
attached to the finished profile sanding
mould. Order numbers see Festool cata-

logue or Internet ,www.festool.com".

5 Instructions for use
5.1 Grinding radiuses larger than 6
mm (fig. 10)

Only radiuses larger than 6 mm can be
manufactured using profile sanding moulds
(see chapter 5.2 for smaller radiuses).
Optimum grinding of outer radiuses (e.g.
pipe radiators, slats) and inner radiuses can
also be achieved by slight swivelling of the
Duplex LS 130 EQ around the centre-point
of the profile section.

NB: Create the necessary free space for
the swivel movement.

NB: With inner radiuses, make sure that tip
angle of the profile sanding mould is smaller
than 90° (recommendation: 85°).

5.2 Grinding corners and radiuses
smaller than 6 mm (fig. 11)
Corners and radiuses smaller than 6 mm are
ground with the standard surface sanding
mould (order no. 490161).

NB: Manufacturing sharp-edged corners
is not possible with wooden work-pieces.
Instead, we recommend rounding off the
edges slightly.



5.3 Grinding profile sections

(fig. 12)
Grind the rounded surfaces with a profile
sanding mould and the flat surfaces with
the standard surface sanding mould (order
no. 490161).

5.4 Grinding handrails (fig. 13)
Grind the rounded surfaces with a profile
sanding mould and the flat surfaces with
the standard surface sanding mould (order
no. 490161).
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1 Utilisation conforme

Le kit LS 130 a monter soi-méme est congu
pour la fabrication de patins de pongage
utilisés avec la ponceuse a mouvement
linéaire Duplex LS 130 EQ.

2 Informations de sécurité
E:III Respecter les consignes de sécurité

fournies avec la machine pour tra-
vailler avec la ponceuse a mouve-
ment linéaire Duplex LS 130 EQ.

3 Eléments fournis (figure 1)
(1.1) 1 ébauche de patin de poncage
(1.2) 2 bandes Velcro autocollantes
(rouges)

2 bandes Velcro (noires)

1 tube de colle de contact

1 papier-émeri Brilliant P 60

1 papier-émeri Brilliant P 120

1 mode d'‘emploi

(1.3)
(1.4)
(1.5)
(1.6)
(1.7)

4 Fabrication d'un patin de ponga-
ge (figures 2 - 9)

Pour réaliser un patin de poncage, il vous
faut un modele positif (2.1) du profil voulu.
Dotez ce modéele positif d'une bande Velcro
et d'un papier-émeri et usinez ainsi le profil
en tant que forme négative dans I'ébauche
du patin de pongage.

Procédez alors de la maniére suivante :

- Collez la bande Velcro autocollante (2.2)
sur le profil (2.1).

Le profil doit étre sec et exempt de
graisse et de poussiere !

- Dotez la bande Velcro autocollante (3.1)
du papier-émeri Brilliant P 60 (3.2).

- Fixez I'ébauche du patin de pongage (4.1)
sur la ponceuse a mouvement linéaire
Duplex LS 130 EQ.

- Raccordez la ponceuse a mouvement li-
néaire Duplex LS 130 EQ a un systéme
d‘aspiration et réglez la vitesse 6.

- Enclenchez la ponceuse a mouvement li-
néaire Duplex LS 130 EQ. Posez I'ébauche
du patin avec une faible pression sur le
papier-émeri et poncez compléetement le
contour du profil.

Remarque: un listel de guidage (5.1)
facilite le pongage exact de I'ébauche du
patin.

Remarque: pour accélérer le pongage
de I'ébauche du patin, le profil peut étre
prédécoupé avec une scie a main (figure
6).

- Dotez la bande Velcro autocollante (3.1)
d'un papier-émeri Brilliant P 120 et recti-
fiez le contour du profil.

- Enduisez completement le contour du
profil terminé (7.1) de I'ébauche du patin
ainsi que la partie lisse de la bande Velcro
noire (7.2) de colle de contact et laissez
cette derniere sécher pendant 15 mn en-
viron.

- Collez la bande Velcro noire (8.1) sur le
contour du profil (8.2) du patin en com-
mencant par le coté et enfoncez la bande
Velcro avec précision dans le contour du
profil.

& Aprées le premier contact, les pieces

ne se laissent plus déplacer. C'est la
pression exercée et non la durée de
la pression qui est décisive pour la
solidité de I'assemblage collé.

- Coupez a ras bord le bout de bande Velcro
qui dépasse.

- Percez les trous d'aspiration du patin de
poncage au travers de la bande Velcro
(figure 9).

Les produits abrasifs Stickfix de Festool peu-

vent étre alors fixés sur le patin de meule

de forme.

Consulter le catalogue Festoool ou le site

Internet www.festool.com pour obtenir les

références.

5 Recommandations pour
I'utilisation

Pongage de rayons supérieurs a
6 mm (figure 10)

Les patins de poncage ne permettent de
réaliser que des rayons supérieurs a 6 mm
(pour les rayons plus petits, voir le chapitre
5.2).

Les rayons extérieurs (par ex. radiateurs
tubulaires, picots) ainsi que les rayons inté-
rieurs peuvent étre poncés de fagon optima-
le en faisant pivoter |égérement la Duplex
LS 130 EQ autour de I'axe du profil.
Remarque: faites en sorte de disposer des
espaces libres nécessaires au mouvement
de pivotement.

Remarque: dans le cas des rayons intéri-

5.1



eurs, veillez a ce que I'angle de pointe du
patin de meule de force soit inférieur a 90°
(recommandation : 85°).

5.2 Pongage d'angles et rayons in-
férieurs a 6 mm (figure 11)

Les angles et rayons inférieurs a 6 mm sont
ponceés a |'aide du patin standard de rectifi-
cation de surface (référence 490161).
Remarque: il n‘est pas possible de réaliser
des angles a arétes vives sur les piéces en
bois. On conseille dans ce cas d‘'arrondir
légérement les arétes (chanfreiner).
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5.3 Pongage de profils (figure 12)
Poncez les arrondis avec un patin de pon-
cage et les surfaces planes avec le patin
standard de rectification de surface (réfé-
rence 490161).

5.4 Pongage de mains courantes
(figure 13)

Poncez les arrondis avec un patin de pon-
cage et les surfaces planes avec le patin
standard de rectification de surface (réfé-

rence 490161).
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1 Uso conforme a la destinacion
El kit de montaje propio LS 130 ha sido
concebido para la elaboracion de zapatas

de lijado de perfiles, que se aplican con la
lijadora lineal Duplex LS 130 EQ.

2

[1i]

Instrucciones de seguridad

Al trabajar con la lijadora lineal Du-
plex LS 130 EQ, es imprescindible
observar las instrucciones en razén
de la seguridad adjuntadas a la ma-
quina.

3
(1.1)
(1.2)
(1.3)
(1.4)

Dotacion de suministro (figura 1)
1 pieza bruta de zapata de lijado

2 elementos (tiras) de velcro au-
toadhesivos (rojos)

2 elementos de velcro (negros)

1 tubo de envase de pegamento de
contacto

1 papel de lija Brillant P 60

1 papel de lija Brillant P 120

1 instrucciones de servicio

(1.5)
(1.6)
(1.7)
4 Elaboracion de una zapata de
lijado de perfiles (figuras 2 - 9)
A fin de poder elaborar una zapata de lijado
de perfiles necesita una plantilla positiva
(2.1) del perfil deseado. Esta plantilla po-
sitiva la tiene que cubrir con un elemento o
tira de velcro y un papel de lija para asi po-
der elaborar el perfil como plantilla negativa
en la pieza bruta de la zapata de lijado.

Para ello debera proceder de la manera

siguiente:

- Pegue el elemento de velcro (2.2) autoad-
hesivo sobre el perfil (2.1).

& iEl perfil tiene que estar seco y exen-

to de grasa y de polvo!

- Cubra el elemento de velcro (3.1) autoad-
hesivo con el papel de lija Brillant P 60
(3.2).

- Fije ahora la pieza bruta de zapata de li-
jado (4.1) sobre la lijadora lineal Duplex
LS 130 EQ.

- Conecte la lijadora lineal Duplex LS 130 EQ
a un sistema de aspiraciéon y ajuste el es-
calon del numero de revoluciones 6.

- Conecte lalijadora lineal Duplex LS 130 EQ.
Coloque la pieza bruta de zapata de lijado
presionando ligeramente sobre el papel de
lija y lije completamente el contorno del
perfil.
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Indicacién: Una regleta de guia (5.1)
simplifica el lijado exacto de la pieza bru-
ta.

Indicacion: A fin de acelerar el lijado
de la pieza bruta de zapata de lijado, se
puede serrar anteriormente el perfil con
una sierra de mano (figura 6).

- Aplique ahora el papel de lija Brillant P 120
sobre el elemento de velcro autoadhesivo
(3.1) y realice ahora el lijado preciso del
contorno del perfil.

- Unte ahora con pegamento de contacto
toda la superficie del contorno del perfil
acabado (7.1) de la pieza bruta de zapata
de lijado y la parte lisa del velcro negro
(7.2). El pegamento tiene que secarse
ahora durante unos 15 minutos.

- Pegue el velcro negro (8.1) sobre el con-
torno del perfil (8.2) de la pieza bruta de
zapata de lijado. Comience para ello por
el lado y presione con precisidn el velcro
sobre el contorno del perfil.

& Tras el primer contacto ya no es po-

sible corregir la posicién de las pie-
zas. Para la resistencia de la unién
pegada es decisiva la presion de
apriete y no la duracién de apriete.

- Corte la parte saliente del elemento de
velcro, de manera que quede enrasado.

- Perfore ahora a través del velcro los ori-
ficios de aspiracién de la zapata de lijado
(figura 9).

Sobre la zapata de lijado de perfiles acabada

se pueden fijar ahora los medios abrasivos

Festool Stickfix. Consultar los nimeros de

pedido en el catadlogo Festool o en la pagina

de internet www.festool.es.

5
5.1

Indicaciones para el uso

Lijado de radios mayores que 6
mm (figura 10)

Con las zapatas de lijado de perfiles sola-
mente se pueden elaborar radios mayores
gue 6 mm (para los radios mas pequenos
véase el capitulo 5.2).

Los radios exteriores (p.ej. en radiadores
tubulares, estacas) y los radios interiores
pueden lijarse éptimamente girando lige-
ramente la lijadora Duplex LS 130 EQ en
torno al centro del perfil.

Indicacion: Procure que disponga de su-
ficiente espacio libre para el movimiento
de giro.



Indicacion: Al trabajar los radios interio-
res, observe que el angulo de punta de la
zapata de lijado de perfiles sea menor que
90° (se recomiendan: 85°).

5.2 Lijado de angulos y radios de
menos de 6 mm (figura 11)

Los angulos y radios de menos de 6 mm se
lijan con ayuda de la zapata de lijado de su-
perficies estandar (N° de pedido 490161).
Indicacion: En el caso de piezas de made-
ra no es posible realizar angulos (cantos)
agudos. En su lugar, se recomienda redon-
dear ligeramente los cantos (,achaflanar®
cantos).

5.3 Lijado de perfiles (figura 12)
Realice el lijado de las superficies redondea-
das con ayuda de una zapata de lijado de
perfiles y las superficies planas con ayuda
de la zapata de lijado de superficies estan-
dar (N° de pedido 490161).

5.4 Lijado de pasamanos (figura 13)
Realice el lijado de las superficies redondas
con una zapata de lijado de perfiles, y las
superficies planas con ayuda de la zapata
de lijado de superficies estandar (N° de
pedido 490161).

12
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1 Utilizzo conforme

L'uso regolamentare previsto del kit ,fai da
te" LS 130 e quello per la realizzazione di
pattini profilatori impiegati nella levigatrice
lineare Duplex LS 130 EQ.

2

[1i]

Informazioni per la sicurezza
Per il lavoro con la levigatrice lineare
Duplex LS 130 EQ osservare le av-
vertenze di sicurezza fornite insieme
alla macchina.

3

(1.1)
(1.2)
(1.3)
(1.4)
(1.5)

Dotazione (fig. 1)

1 spezzone di pattino

2 lappole autoadesive (rosse)

2 lappole (nere)

1 tubo di adesivo per contatto

1 foglio di carta abrasiva Brilliant
P 60

1 foglio di carta abrasiva Brilliant
P 120

1 manuale di istruzioni

(1.6)

(1.7)

4 Realizzazione del pattino profi-
latore (fig. 2 - 9)

Per poter realizzare un pattino profilatore
occorre una forma positiva (2.1) del pro-
filo desiderato. Su questa forma positiva
vengono applicati una lappola ed un foglio
di carta abrasiva, con i quali si realizza il
profilo come forma negativa nello spezzone
di pattino.

Per farlo, procedere nel modo segu-

ente:

- Applicare la lappola autoadesiva (2.2) sul
profilo (2.1).

Il profilo deve essere asciutto e privo
di polvere e grasso!

- Applicare il foglio di carta abrasiva Bril-
liant P 60 (3.2) sulla lappola autoadesiva
(3.1).

- Fissare lo spezzone di pattino (4.1) alla
levigatrice lineare Duplex LS 130 EQ.

- Collegare la levigatrice lineare Duplex
LS 130 EQ ad un sistema di aspirazione
e regolare sul livello di numero di giri 6.

- Accendere la levigatrice lineare Duplex
LS 130 EQ. Collocare lo spezzone di patti-
no sul foglio di carta abrasiva esercitando
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una leggera pressione e levigare comple-
tamente il contorno del profilo.
Avvertenza: Un listello di guida (5.1)
facilita la levigatura dello spezzone di
pattino.

Avvertenza: per accelerare la fase di le-
vigatura dello spezzone di pattino, il profilo
puo essere segato con una sega a mano
(fig. 6).

- Applicare il foglio di carta abrasiva Brilliant
P 120 sulla lappola autoadesiva (3.1) e
rilevigare il contorno del profilo.

- Applicare I'adesivo per contatto sull'intera
superficie del contorno del profilo finito
(7.1) dello spezzone di pattino e sull'intera
superficie della lappola nera (7.2). Far
asciugare l'adesivo per circa 15 minuti.

- Incollare la lappola nera (8.1) sul contorno
del profilo (8.2) dello spezzone di pattino
iniziando di lato e premendo la lappola con
precisione nel contorno del profilo.

& Dopo il primo contatto, le parti non

possono essere piu spostate. Per la
resistenza dell'incollaggio € decisiva
la pressione esercitata e non la dura-
ta di applicazione della pressione.

- Tagliare a filo la parte sporgente della
lappola.

- Realizzare i fori di aspirazione del pattino
forando attraverso la lappola (fig. 9).

Sul pattino profilatore si possono fissare

solo mezzi di levigatura Festool Stickfix.

N. di ordine, vedere catalogo Festool oppure

Internet www.festool.com.

5
5.1

Avvertenze applicative
Levigatura di raggi maggiori di
6 mm (fig. 10)

Con i pattini profilatori si possono realizzare
raggi maggiori di 6 mm (per raggi minori
consultare il capitolo 5.2).

I raggi esterni (ad esempio radiatori a tubi)
e raggi interni possono essere levigati in
maniera ottimale ruotando leggermente
la Duplex LS 130 EQ intorno al centro del
profilo.

Avvertenza: prevedere lo spazio libero ne-
cessario per poter ruotare 'apparecchio.
Avvertenza: periraggiinterni, 'angolo di
punta del pattino profilatore deve essere
minore di 90° (suggerimento: 85°).



5.2 Levigatura di spigoli e raggi mi-
nori di 6 mm (fig. 11)

Gli spigoli ed i raggi minori di 6 mm ven-
gono levigati con il pattino standard per la
levigatura in piano (no. d'ord. 490161).
Avvertenza: La realizzazione di spigoli
vivi non e possibile per pezzi di legno. Si
suggerisce di arrotondare leggermente gli
spigoli (,,rottura™ degli spigoli).

5.3 Levigatura di profili (fig. 12)
Levigare gli arrotondamenti con un pattino
profilatore e le superfici piane con un pat-
tino standard per levigatura in piano (no.
d'ord. 490161).

5.4 Levigatura di corrimano (fig. 13)
Levigare gli arrotondamenti con un pattino
profilatore e le superfici piane con un pat-
tino standard per levigatura in piano (no.
d'ord. 490161).
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1 Reglementair gebruik

Het bouwpakket LS 130 is volgens voor-
schrift bedoeld voor het maken van pro-
fielslijpschoenen, die voor de lineaire
schuurmachine Duplex LS 130 EQ worden
gebruikt.

2

[1i]

Veiligheidsinstructies

Houd bij het werken met de lineaire
schuurmachine Duplex LS 130 EQ
rekening met de bij de machine ge-
leverde veiligheidsvoorschriften.

3
(1.1)
(

1.2)
(1.3)
(1.4)
(1.5)

(1.6)
(1.7)

Leveromvang (afb. 1)

1 ruwe slijpschoen

2 zelfklevende stroken klittenband
(rood)

2 stroken klittenband (zwart)

1 tube contactlijm

1 schuurpapier Brilliant P 60

1 schuurpapier Brilliant P 120

1 gebruiksaanwijzing

4 Profielslijpschoen maken

(afb. 2 - 9)

Om een profielslijpschoen te kunnen ma-
ken, heeft u een positieve vorm (2.1) van
het gewenste profiel nodig. Deze positieve
vorm bekleedt u met klittenband en een
stuk schuurpapier en gebruikt daarbij het
profiel als een negatieve vorm in de ruwe
slijpschoen.

Ga daarbij als volgt te werk:

- Plak de zelfklevende klittenband (2.2) op
het profiel (2.1).

Het profiel moet droog, vet- en
stofvrij zijn!

- Bekleedt de zelfklevende klittenband
(3.1) met het schuurpapier Brilliant P 60
(3.2).

- Bevestig de ruwe slijpschoen (4.1)
op de lineaire schuurmachine Duplex
LS 130 EQ.

- Sluit de lineaire schuurmachine Duplex
LS 130 EQ aan op een afzuigvoorziening
en stel het toerental op stand 6 in.

- Schakel de lineaire schuurmachine Duplex
LS 130 EQ in. Plaats de ruwe slijpschoen
met geringe druk op het schuurpapier en
slijp de profielcontour precies op maat.
Opmerking: Een geleidingsstrip (5.1)
vergemakkelijkt het exacte op maat slij-
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pen van de ruwe slijpschoen.
Opmerking: Om het op maat slijpen van
de ruwe slijpschoen te versnellen kan het
profiel met een handzaag worden voorge-
zaagd (afb. 6).

- Bekleed de zelfklevende klittenband (3.1)
met het schuurpapier Brilliant P 120 en
schuur de profielcontour bij.

- Strijk de uiteindelijke profielcontour (7.1)
van de ruwe slijpschoen en smeer de glad-
de zijde van de zwarte klittenband (7.2)
helemaal in met contactlijm. Laat de lijm
ca. 15 min drogen.

- Plak nu de zwarte klittenband (8.1) op
de profielcontour (8.2) van de ruwe sli-
jpschoen. Begin daarbij vanaf de zijkant
en druk de klittenband precies in de pro-
fielcontour.

& De delen kunnen na het eerste con-

tact niet meer worden verschoven.

Voor een sterke lijmverbinding is de

aandrukkracht bepalend en niet de

aandrukduur.

- Knip het overstekende deel van de Kklit-
tenband langs de rand af.

- Boor de afzuigopeningen van de slijpscho-
en door de klittenband (afb. 9).

Op de uiteindelijk profielslijpschoen kunt u

dan Festool Stickfix-schuurpapier bevesti-

gen.

Zie voor bestelnummers de Festool-catalo-

gus of Internet www.festool.com.

5
5.1

Toepassingen

Radii groter dan 6 mm schuren
(afb. 10)

Met de profielslijpschoenen kunnen alleen
radii groter dan 6 mm worden geschuurd
(voor kleinere radii zie hoofdstuk 5.2).
Buitenradii (bijv. verwarmingsbuizen,
balustrades) en binnenradii kunnen opti-
maal worden geschuurd door de Duplex
LS 130 EQ iets om het middelpunt van het
profiel te zwenken.

Opmerking: Zorg wel voor de noodzakeli-
jke vrije ruimte voor de zwenkbeweging.
Opmerking: Let er bij binnenradii op dat
de neushoek van de profielslijpschoen klei-
ner dan 90° is (aanbevolen: 85°).



Hoeken en radii kleiner dan
6 mm schuren (afb. 11)

Hoeken en radii kleiner dan 6 mm worden
met een normale vlakschuurschoen (bes-
telnr. 490161) geschuurd.

Opmerking: Er kunnen geen scherpgekan-
te hoeken bij houten werkstukken worden
gemaakt. In plaats daarvan wordt gead-
viseerd om de hoeken iets af te ronden
(randen ,breken").

5.2

5.3 Profielen schuren (afb. 12)
Schuur de rondingen met een profiels-
lijpschoen en de gewone vlakken met
een normale vlakschuurschoen (bestelnr.
490161).

5.4 Handlijst schuren (afb. 13)
Schuur de rondingen met een profiels-
lijpschoen en de gewone vlakken met
een normale vlakschuurschoen (bestelnr.
490161).
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1 Bestammelser for maskinens
anvandning

Med hjalp av sjalvtillverkningsserien LS 130
kan man féreskriftsenligt tillverka profils-
lipningsskor, vilka kan anvandas i linjarslip
Duplex LS 130 EQ.

2

[1i]

3
(1.1)
(1.2)
(1.3)
(1.4)
(1.5)
(1.6)
(1.7)

Sdkerhetsanvisningar

Vid arbeten med linjarslip Duplex
LS 130 EQ maste de medlevererade
sakerhetsforeskrifterna foljas.

Medfoljande delar (figur 1)

1 halvfabrikat for slipsko

2 sjalvhaftande kardborrebitar (réda)

2 kardborrebitar (svarta)

1 tub kontaktlim

1 slippapper Brilliant P 60

1 slippapper Brilliant P 120

1 bruksanvisning

4 Tillverkning av en profilslip-

ningssko (figurerna 2 - 9)

For tillverkning av en profilslipningssko

behdvs en positivform (2.1) som har den

onskade profilen. P& denna positivform
fasts en kardborrebit och ett slippapper,
och darefter bearbetar man en negativform

i halvfabrikatet for slipskon.

Detta sker pa foljande satt:

- Limma den sjalvhaftande kardborrebiten
(2.2) pa profilen (2.1).

& Profilen maste vara torr och fri fran

fett och damm!

- Fast ett slippapper Brilliant P 60 (3.2) pa
den sjalvhaftande kardborrebiten (3.1).
- Fast halvfabrikatet for slipskon (4.1) i

linjarslipen Duplex LS 130 EQ.

- Anslut linjarslipen Duplex LS 130 EQ till
en bortsugningsanordning och stall in
varvtalsomrade 6.

- Starta linjarslipen Duplex LS 130 EQ. Lagg
halvfabrikatet for slipskon med en latt
tryckning mot slippappret och slipa in pro-
filkonturen fullstandigt. Tips: En styrlist
(5.1) underlattar den exakta inslipningen
av halvfabrikatet for slipskon. Tips: For
att gora inslipningen av halvfabrikatet for
slipskon snabbare, kan profilen med en
handsag grovsagas till sin form (figur 6).

- Fast ett slippapper Brilliant P 120 pa den
sjalvhaftande kardborrebiten (3.1) och
finslipa profilformen fardig.

- Bred ut kontaktlim &ver hela pa den far-
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diga profilformens (7.1) och den svarta
kardborrebitens (7.2) blanka yta. Lat
limmet torka ca. 15 min.

- Limma den svarta kardborrebiten (8.1)
pa slipskohalvfabrikatets profilform (8.2).
Bérja limningen fran sidan och tryck kard-
borrebiten exakt in enligt profilformen.

& Delarna kan efter den férsta berdrin-

gen inte mera férskjutas gentemot
varandra. Avgdrande for limningens
hallfasthet &r hoppressningstrycket,
daremot inte hoppressningstiden.

- Skar bort den 6verflédiga delen av kard-
borrebiten Iangs kanten.

- Borra slipskons uppsugningshal genom
kardborrebiten (figur 9).

P& den fardiga profilslipskon kan man nu

fasta Festool Stickfix-slippapper.

Bestdllningsnummer, se Festool-katalogen

eller ga in pa Internet www.festool.com.

5
5.1

AnvandningsTips

Slipning av radier over 6 mm
(figur 10)

Med profislipskor kan endast radier med
ett matt édver 6 mm slipas (fér mindre
radier, se kapitel 5.2). Yttre radier (t.ex.
rorvarmebatterier, staketstolpar) och inre
diametrar kan slipas optimalt genom att
en aning svanga Duplex LS 130 EQ -slipen
runt profilens mittpunkt. Tips: Ordna med
tillrackligt fritt utrymme fér svangnings-
rorelsen. Tips: Se vid inre radier till, att
profilskons spetsvinkel ar mindre an 90°
(rekommendation: 85°).

5.2 Slipning av kanter och radier
under 6 mm (figur 11)

Slipning av hérn och radier under 6 mm sker
med hjalp av en planslipsko av standardmo-
dell (bestallnr. 490161). Tips: Skarpa kanter
kan inte dstadkommas i arbetsstycken av
tra. Daremot rekommenderar vi, att kanter-
na latt avrundas (,,brytning" av kanterna).

5.3 Slipning av profiler (figur 12)
Rundningarna slipas med hjalp av en profis-
lipsko och de plana ytorna med hjalp av en
planslipsko av standardmodell (490161).

5.4 Handslipning (figur 13)
Rundningarna slipas med hjalp av en profis-
lipsko och de plana ytorna med hjalp av en
planslipsko av standardmodell (490161).
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Kayttotarkoituksen mukainen
kaytto

Itserakennussarjan LS 130 avulla voidaan
ohjeidenmukaisesti valmistaa profiilihionta-
paloja, jotka voidaan kayttaa lineaarihio-
makoneessa Duplex LS 130 EQ.

2 Turvallisuusohjeita
[:III Tybdskenneltdaessa lineaarihiomako-

neella Duplex LS 130 EQ on nouda-
tettava sen mukana toimitettavia
turvaohjeita.

3 Toimituslaajuus (kuva 1)

(1.1) 1 hiontapalan puolivalmiste

(1.2) 2 itsekiinnittyvaa tarraa (punaiset)
(1.3) 2 tarraa (mustat)

(1.4) 1 putkilo kontaktiliimaa

(1.5) 1 hiontapaperi Brilliant P 60

(1.6) 1 hiontapaperi Brilliant P 120

(1.7) 1 kayttéohje

4 Profiilihiontapalan valmistami-

nen (kuvat 2 - 9)
Profiilihiontapalan valmistamiseen tarvitaan
halutun profiilin muotoinen positiivimuotti
(2.1). Tahan positiivimuottiin asetetaan
tarra ja hiontapaperi ja tydstetaan sen
avulla negatiivimuotti hiontapalan puoli-
valmisteeseen.

Tama tapahtuu seuraavasti:
- Liimaa itsekiinnittyva tarra (2.2) profiiliin

(2.1).

& Profiilin on oltava kuiva seka rasva-

ton ja polyton!

- Kiinnita hiontapaperi Brilliant P 60 (3.1)
itsekiinnittyvaan tarraan (3.2).

-Kiinnitd hiontapalan puolivalmiste
(4.1) lineaarihiomakoneeseen Duplex
LS 130 EQ.

- Liita lineaarihiomakone Duplex LS 130 EQ
poistoimuulaitteistoon ja valitse kierros-
lukualue 6.

- Kaynnista lineaarihiomakone Duplex

LS 130 EQ. Aseta hiontapalan puolival-
miste hieman painaen hiomapaperiin ja
hio profiilimuoto siihen taysin sisaan.
Vihje: Ohjauslista (5.1) helpottaa hionta-
palan puolivalmisteen tarkkaa muotoon
hiomista.
Vihje: Hiontapalan puolivalmisteen muo-
toon hiomisen nopeuttamiseksi voidaan
profiili sahata karkeasti muotoonsa kasi-
sahalla (kuva 6).

- Kiinnita hiontapaperi Brilliant P 120 itse-
kiinnittyvaan tarraan (3.1) ja hio profiili-
muoto valmiiksi.

- Levitd koko valmiin puolivalmisteen pro-
fillimuodon (7.1) ja mustan tarran (7.2)
paljaaseen pintaan kontaktiliimaa. Anna
liiman kuivua noin 15 min.

- Liimaa musta tarra (8.1) puolivalmisteen
profiilimuotoon (8.2). Aloita liimaaminen
laidasta ja paina tarra paikoilleen tasmal-
leen profiilimuodon mukaan.

Osia ei enda ensimmaisen koske-
tuksen jalkeen voi liikuttaa toisiinsa
nahden. Liimauksen lujuuteen vai-
kuttaa ainoastaan puristuspaine, ei
puristuksen kesto.

- Leikkaa reunaa myoéten ylimaarainen tar-
raosa pois.

- Poraa hiomapalan imureiat tarran |api
(kuva 9).

Valmiiseen profiilihiontapalaan voidaan nyt

kiinnittaa Festool Stickfix-hiontapaperia.

Tilausnumerot katso Festool-luettelo tai

internet-sivu www.festool.com.

5 Kayttovihjeita
5.1 Yli 6 mm olevien sateiden hionta
(kuva 10)

Profiilihiontapaloilla voidaan hioa vain
sellaisia sateita, joiden mitta on yli 6 mm
(pienempia sateita varten, katso luku
5.2).

Ulkosateita (esim. putkilampopattereita,
aidanpylvaitd) ja sisasateita voidaan
hioa erittain hyvin kaantamalla Duplex
LS 130 EQ -konetta hieman profiilin keski-
pisteen ympari.

Vihje: Jarjesta tarvittava tila kaantoliiketta
varten.

Vihje: Sisasateiden kohdalla on profiilihi-
ontapalan karkikulman oltava pienempi
kuin 90° (suositus: 85°).

5.2 Alle 6 mm kulmien ja sateiden
hionta (kuva 11)

Alle 6 mm kulmien ja sateiden hionta ta-
pahtuu vakiomallisen tasohiontapalan (ti-
lausnro. 490161) avulla.

Vihje: Teravien kulmien aikaansaaminen
puutydkappaleisiin ei ole mahdollista. Sen
sijaan suosittelemme reunojen kevytta py-
Oristamista (reunojen ,murtamista").



5.3 Profiilien hionta (kuva 12) 5.4 Kasihionta (kuva 13)

Pyoristykset hiotaan profiilihiontapalan Pydristykset hiotaan profiilihiontapalan
avulla ja tasaiset pinnat vakiomallisen ta- avulla ja tasaiset pinnat vakiomallisen ta-
sohiontapalan (tilausnro. 490161) avulla. sohiontapalan (tilausnro. 490161) avulla.
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1 Bestemmelsesmaessig anvendel-
se

Selvbyggesaettet LS 130 er beregnet til

fremstilling af profilslibesko, der anven-

des sammen med linear sliber Duplex

LS 130 EQ.

2 Sikkerhedshenvisninger

De sikkerhedshenvisninger, der er
E:III vedlagt maskinen, skal overholdes
nar der arbejdes med lineaer sliber
Duplex LS 130 EQ.

3 Leveringsomfang (billede 1)

(1.1) 1 slibesko-raemne

(1.2) 2 selvkleebende velcroband (rgd)

(1.3) 2 velcroband (sort)

(1.4) 1 tube kontaktlim

(1.5) 1 stk. slibepapir Brilliant P 60

(1.6) 1 stk. slibepapir Brilliant P 120

(1.7) 1 driftsvejledning

4 Fremstilling af profilslibesko
(billede 2 - 9)

For at kunne fremstille en profilslibesko,
har De brug for en positiv form (2.1) af det
gnskede profil. Denne positive form belaeg-
ges med et velcroband og et slibepapir og
anvendes til at fremstille profilets negative
form i slibesko-rdemnet.

Dette ggres pa folgende made:

- Klaeb det selvklaebende velcroband (2.2)
pa profilet (2.1).

Profilet skal veaere tgrt og fedt- og
stgvfrit!

- Belaeg det selvklaebende velcroband (3.1)
med slibepapiret Brilliant P 60 (3.2).

- Monter slibesko-rdemnet (4.1) pa lineser
sliber Duplex LS 130 EQ.

- Tilslut linezer sliber Duplex LS 130 EQ til
en udsugning og indstil den pa hastighe-
dstrin 6.

- Teend lineaer sliber Duplex LS 130 EQ. Saet

slibesko-raemnet pa slibepapiret med et
ringe tryk og slib profilkonturen fuldstaen-
digt ind.
Henvisning: Montering af en styreliste
(5.1) gor det nemmere at foretage en
ngjagtig indslibning af slibesko-raemnet.
Henvisning: For at ggre det hurtigere at
indslibe profilet i slibesko-raemnet kan
profilet forskeeres med en handsav (bil-
lede 6).
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- Belaeg det selvklaebende velcrobdnd (3.1)
med slibepapiret Brilliant P 120 og efter-
slib profilkonturen.

- Smgr hele fladen pa den feerdige profil-
kontur (7.1) pa slibesko-raemnet og den
glatte side af det sorte velcroband (7.2)
med kontaktlim. Lad limen tgrre i ca. 15
min.

- Klaeb det sorte velcroband (8.1) pa slibes-
ko-rédemnets profilkontur (8.2). Begynd
fra den ene side og pres velcrobandet
preaecist ind i profilkonturen.

& Delene kan ikke forskydes i forhold

til hinanden efter den fgrste kon-
takt. Kleebeforbindelsens styrke er
afhaengig af det tryk hvormed der
klaebes, ikke af trykkets varighed.

- Skaer velcrobandets overskydende del af
langs med slibeskoen.

- Bor udsugningshullerne i slibeskoen igen-
nem velcrobandet (billede 9).

Nu kan Festool Stickfix-slibemiddel fastgg-

res pa den faerdige profilslibesko. Bestil-

lingshnumrene findes i Festool-kataloget el-
ler pa internettet under www.festool.com.

5 Brugsvejledning
5.1 Slibning af radier stgrre end 6
mm (billede 10)
Der kan med profilslibesko kun fremstilles
radier stgrre end 6 mm (se afsnit 5.2 for
mindre radier).
Udvendige radier (f.eks. rgrradiatorer, sta-
kitter) og indvendige radier kan slibes op-
timalt ved at svinge Duplex LS 130 EQ en
smule omkring profilets midterpunkt.
Henvisning: Sgrg for at der er det ngd-
vendige frirum til svingbevaegelsen.
Henvisning: Sgrg ved slibning af indvendi-
ge radier for, at profilslibeskoens spidsvinkel
er mindre end 90° (anbefalet: 85°).
5.2 Slibning af hjgrner og radier
mindre end 6 mm (billede 11)
Hjgrner og radier mindre end 6 mm slibes
med standard-planslibeskoen (bestillings-
nr. 490161).
Henvisning: Det er ikke muligt at fremstil-
le skarpkantede hjgrner pa traeemner. Det
anbefales i stedet for at afrunde kanterne
en smule (,,braekke"™ kanterne).



5.3 Slibning af profiler (billede 12) 5.4 Slibning af handlister (billede 13)
Slib rundingerne med en profilslibesko og Slib rundingerne med en profilslibesko og
de plane flader med standard-planslibes- de plane flader med standard-planslibes-
koen (bestillings-nr. 490161). koen (bestillings-nr. 490161).
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1 Forskriftsmessig bruk
Selvbyggersettet LS 130 er godkjent for
produksjon av profilslipesko som brukes
sammen med linjeer-slipemaskinen Duplex
LS 130 EQ.

2 Sikkerhetshenvisninger
E:III Overhold sikkerhetsreglene som

folger med linjaer-slipemaskinen
3 Innholdet i esken (Bild 1)

Duplex LS 130 EQ.

(1.1) 1 slipesko-emne

(1.2) 2 selvklebende borrer (rgd)
(1.3) 2 borrer (svarte)

(1.4) 1 tube kontaktlim

(1.5) 1 slipepapir briljant P 60
(1.6) 1 slipepapir briljant P 120
(1.7) 1 bruksanvisning

4 A lage en profilslipesko
(bilde 2 - 9)

For & kunne lage en profilslipesko trenger
du en positiv-form (2.1) av den gnskede
profilen. Denne positiv-formen belegger
du med en borre og et slipepapir, og med
denne utarbeider du profilen som negativ-
form i slipesko-emnet.

Ga fram som fglger:

- Lim den selvklebende borren (2.2) pa
profilen (2.1).

Profilen ma vaere tgrr, samt fett- og
stovfri!

- Belegg den selvklebende borren (3.1) med
slipepapiret briljant P 60 (3.2).

- Fest slipesko-emnet (4.1) pa linjeer-slipe-
maskinen Duplex LS 130 EQ.

- Koble linjeer-slipemaskinen Duplex
LS 130 EQ til et avsug og still inn rotas-
jonstrinn 6.

-S18 pd linjeer-slipemaskinen Duplex
LS 130 EQ. Settt slipesko-emnet med lavt
trykk pa slipepapiret og slip profilkonturen
inn fullstendig.

Rad: En fgringslist (5.1) forenkler eksakt
innsliping av slipesko-emnet.

Rad: For & fremskynde innslipningen av
slipesko-emnet, kan profilen forhdndssa-
ges med en handsag (bilde 6).

- Belegg den selvklebende borren (3.1) med
slipepapir briljant P 120 og slip profilkon-
turen etter den.

- Gni hele flaten pa den ferdige profilkontu-
ren (7.1) til slipesko-emnet og den glatte

siden av den svarte borren (7.2) inn med
kontaktlim. La mimet tgrke ca. 15 min.

- Lim den svarte borren (8.1) pa profilkon-
turen (8.2) til slipesko-emnet. Begynn
sa fra siden og trykk borren grundig inn i
profilkonturen.

& Delene lar seg ikke forskyve etter

etter fgrste kontakt. Anleggstrykket
er avgjgrende for at limforbindel-
sen skal holde, ikke varigheten av
trykket.

- Skjeer av den overflgdige delen av borren
helt inntil.

- Bor avsughullene til slipeskoen gjennom
borren (bilde 9).

P& den ferdige profilslipeskoen festes na

Festool Stickfix slipemiddel.

Se Festool-katalogen eller Internett www.

festool.com for bestillingsnummer.

5 R3ad om bruk
5.1 Sliping av radier stgrre enn 6 mm
(bilde 10)
Med profilslipesko er det bare mulig & slipe
radier stgrre enn 6 mm (for mindre radier,
se kapittel 5.2). Ytre radier (f. eks. radia-
torer, stakittgjerder) og indre radier kan
slipes optimalt ved at man dreier Duplex
LS 130 EQ om midtpunktet av profilen.
Rad: Etabler ngdvendig friareal for dreie-
bevegelsen.
RAd: Ved indre radier m& du passe pa at
spissvinkelen til profilslipeskoen er mindre
enn 90° (anbefalt: 85°).
5.2 Sliping av hjgrner og radier
mindre enn 6 mm (bilde 11)
Hjorner og radier mindre enn 6 mm slipes
med standard planslipesko (bestillingsnr.
490161).
RAad: Sliping av skarpkantete hjgrner er
ikke mulig pa tre-emner. I stedenfor an-
befales & avrunde kantene lett (,bryte"
kantene).

5.3 Sliping av profiler (bilde 12)
Slip buene med en profilslipesko og de
jevne flatene med standard planslipesko
(bestillingsnr. 490161).

5.4 Sliping av gelender (bilde 13)
Slip buene med en profilslipesko og de
jevne flatene med standard planslipesko
(bestillingsnr. 490161).
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1 Utilizacao em conformidade

A finalidade projectada do jogo facao vocé
LS 130 é a producdo de patins perfilados
lixadores, a serem empregues na lixadeira
linear Duplex LS 130 EQ.

2 Avisos de seguranca

Ao trabalhar com a lixadeira linear
E:III Duplex LS 130 EQ, respeite os avi-
sos de seguranga anexos a maqui-
na.

3 Ambito de fornecimento
(ilustracao 1)

(1.1) 1 Patim lixador em bruto

(1.2) 2 Velcros autocolantes (vermelho)
(1.3) 2 Velcros (preto)

(1.4) 1 Bisnaga de adesivo de contacto
(1.5) 1 Papel de lixa Brilliant P 60

(1.6) 1 Papel de lixa Brilliant P 120

(1.7) 1 Instrugdes de servico

4 Compor o patim perfilado lixador

(ilustracoes 2 - 9)
Para poder fazer um patim perfilado lixador,
precisase de uma matriz positiva (2.1) com
o perfil desejado. Um velcro e um papel de
lixa sao colocados nesta matriz positiva, e
com isto o perfil é lavrado no patim lixador
em bruto, na forma negativa.

Procedese da seguinte maneira:

- Ponha o velcro autocolante (2.2) no perfil
(2.1).

O perfil deve estar seco, e isento de
graxa e poeira!

- Coloque o papel de lixa Brilliant P 60 (3.2)
no velcro autocolante (3.1).

- Segure o patim lixador em bruto (4.1) na
lixadeira linear Duplex LS 130 EQ.

- Prenda a lixadeira linear Duplex LS 130 EQ
a um sistema de exaustao e seleccione o
escalao de numero de rotacdes de 6.

- Ligue a lixadeira linear Duplex LS 130 EQ.
Posicione o patim lixador em bruto no pa-
pel de lixa, exercendo uma ligeira pressao,
e faca o lixamento dos contornos inteiros
do perfil.

Nota: Uma barra guia (5.1) facilita o
lixamento preciso do patim lixador em
bruto.
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Nota: No intuito de apressar o lixamento
do patim lixador em bruto, o perfil pode
ser cortado previamente por meio de uma
serra manual (ilustragao 6).

- Cubra o velcro autocolante (3.1) com o
papel de lixa Brilliant P 120 e fagca um
lixamento de acabamento nos contornos
do perfil.

- Passe o adesivo de contacto sobre a ex-
tensdo inteira das superficies dos con-
tornos prontos do perfil (7.1) do patim
lixador em bruto, e do lado liso do velcro
preto (7.2). Deixe o adesivo secar por
aprox. 15 min.

- Cole o velcro preto (8.1) nos contornos
do perfil (8.2) do patim lixador em bruto.
Comece no lado e pressione o velcro nos
contornos do perfil com toda a precisao.

E impossivel deslocar as pecas apods
o primeiro contacto. A resisténcia da
juncdo colada é determinada pela
pressao aplicada, e nao pela duracao
da pressao exercida.

- Corte rente a parte do velcro que esta a
sobressair.

- Faca os furos de aspiragao do patim lixa-
dor através do velcro (ilustracao 9).

Agora os meios abrasivos Festool Stickfix

podem ser montados no patim perfila-

do lixador. NUmeros de encomenda, ver
catalogo Festool ou na Internet em www.
festool.com.

5 Instrucoes sobre o emprego
5.1 Lixar raios maiores que 6 mm
(ilustragao 10)
Apenas raios maiores que 6 mm podem
ser produzidos mediante os patins perfi-
lados lixadores (para raios menores, veja
capitulo 5.2).
Os raios externos (por ex. radiadores tu-
bulares, estacas semi-redondas) e os raios
internos podem ser lixados com &ptimos
resultados, pivotando o Duplex LS 130 EQ
um pouco pelo centro.
Nota: Providencie os espacos livres neces-
sarios para o movimento giratorio.
Nota: Tratandose de raios internos, as-
segurese que o angulo de ponta do patim
perfilado lixador seja inferior a 90° (reco-
mendase: 85°).



Lixar cantos e raios com menos
de 6 mm (ilustracao 11)

Os cantos e raios menores que 6 mm sao
lixados com o patim perfilado lixador padrao
(n° de encomenda 490161).

5.2

Nota: E impossivel a criacao de arestas vi-
vas em pecas trabalhadas em madeira. Em
vez disso, recomendase arredondar ligeira-
mente os cantos (,quebrar as arestas").

5.3 Lixar perfis (ilustracao 12)

Faca o lixamento das partes arredondadas
por meio de um patim perfilado lixador, e
das partes planas por meio de um patim
lixador para superficies planas padrdo (n°
de encomenda 490161).

5.4 Lixar um corrimao (ilustracao 13)
Faca o lixamento das partes arredondadas
por meio de um patim perfilado lixador, e
das partes planas por meio de um patim
lixador para superficies planas padrdo (n°
de encomenda 490161).
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1 NMpuMeHeHue No Ha3HaA4YeHUIo
Habop «Cpenan cam» LS 130 npwu
NPUMEHEHMN NO Ha3HaYeHUIO NpeayCMOTpEH
ANS U3roToBNeHMS NPOPUNbHBIX KOHTAKTHbIX
6awMakoB, KOTOpble MCNONb3YTCHA C
NVHenHon wnndoBanbHON MALMHKOMN
Duplex LS 130 EQ.

2 YKa3z3aHUA nNo TexXxHukKe
6e3o0nacHoOCTH
NMpn paboTe C NMHEWNHOMW

[1i]

wnndoBanbHON MawunHKon Du-
plex LS 130 EQ cobnwpanTte
npuiaraemMble K MalnHKe yKa3aHus
no TexHuke 6e30nacHOCTW.

3 KomnnekTt nocrtaBku (puc. 1)

(1.1) 1 3aroToBKa KOHTakTHoOro 6awwmaka

(1.2) 2 caMokneswmecsas Haknankwu
(KpacHble)

(1.3) 2 Haknaaku (4epHble)

(1.4) 1 TObUK KOHTAKTHOro Knes

(1.5) 1 wnudosanbHasa 6ymara Brilliant
P 60

(1.6) 1 wnudosanbHaa 6ymara Brilliant
P 120

(1.7) 1 vHCTpyKUMA MO 3KcnyaTaumm

4 N3rotoBneHme npodunbHOro
KOHTaKTHoro 6awmMaka
(puc. 2 -9)

Ana Toro 4tob6bl UMEeTb BO3MOXHOCTb
M3roTOBUTb NPOMPUNbHbIA KOHTaKTHbIN
6bawmMak, BaMm TpebyeTcs no3mTuBHaA
dopma (2.1) xenaemoro npodpuns.
Ha 3Ty no3uTuBHYy doOpMy yoxXuTte
Haknaaky mn wnudoBanbHy Gymary u
C MX nomouwbio BblpaboTante npodunb
B BMAEe HeraTMBHOM (pOopMbl B 3aroTOBKe
KOHTaKTHoro 6awmaka.

OdencTtBynuTe nNpm 3TOM Ccleayrowmm
ob6bpa3om:
- HaknenTte caMoknesiwyrcsa Hakagky
(2.2) Ha npodunb (2.1).
Mpodunb gonxeH 6bITb CyXum,
obe3xnpeHHbIM 1 6e3 nbin!
- Ha camoknetwuwytcs Haknaaky (3.1)
ynoxuTe wnmndosanbHyto 6ymary Brilliant
P 60 (3.2).
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- 3aKkpenuTe 3aroToBKY KOHTaKTHOro balmaka
(4.1) Ha NnHenHon wnudoBanbHOM
mMawmHke Duplex LS 130 EQ.

- [loaknounTe IMHENHYIO WNNGOBANBHYIO
MawnHky Duplex LS 130 EQ «
nblieoTcacbiBaWeMy yCTPONCTBY U
nepeksloyYnTeCb Ha AManasoH 4yucna
obopoToB 6.

- BKAwounTe NUHENHYIO WANGOBabHYIO
mMawmnHky Duplex LS 130 EQ. YcTtaHoBuTe
3aroToBKY KOHTaKTHoro 6awmaka Ha
wnudosanbHyto bymary C IerkuMm HaXKMMoM
M MNOJIHOCTbK npownudynTe KOHTYP
npoduns.

Yka3aHue: Hanpasnsawowasa pevka (5.1)
obneryaeTr TO4YHoOe BblWANGDOBbLIBAHUE
3aroToBKM KOHTaKTHOro 6awmaka.

YKa3zaHue: 4715 YCKOpeHUs WwnamngoBaHms
3aroTOBKWM KOHTAKTHOro 6alumMaka MOXHO
npeasapuTenbHO rnpopesaTtb Npodunb C
MOMOLLBbIO pYYHOW nunbl (puc. 6).

- YNOXNTEe Ha CaMOKJ/esLWYCcsa Haknaaky
(3.1) wnudosanbHyto 6ymary Brilliant
P 120 n npoBeanTe YnCToBOE WndoBaHne
KOHTYypa npodpuns.

- HaHecnTe KOHTaKTHbIA KJE€W Ha BCHO
MOBEPXHOCTb MOTOBOIO KOHTYypa npoduns
(7.1) 3arotoBKM KOHTaAKTHOro 6awmMaka v
Ha BCHO MOBEPXHOCTb MMaAKON CTOPOHbI
yepHon Haknagku (7.2). OcTtaBbTe Kneun
COXHYTb B TeyeHune npmbn. 15 MUH.

-MpuknenTte 4YepHyt Haknaaky (8.1)
Ha KOHTyp npodunsa (8.2) 3aroToBKMK
KOHTakTHoro 6awmaka. HaumHanTte npwu
3TOM CO CTOPOHbI 1 BAAB/IMBANTE HaKIaaKy
TOYHO B KOHTYp npoduns.

& [leTann nocne nepBoro KOHTaKTa

He BO3MOXHO MepeMecTuTb ApYyr

OTHOCUTE/IbHO Apyra. [N NnpoYyHOCTU

KN1leeBoro coegMHeHus peLuarwmm

ABNSAETCA yCcuame npuxuma, a He

NPOAO/IKXUTENBbHOCTb NPUXKNMA.

- ObpexbTe 3anoAnmMuo BbICTyNatoLWyto
YacTb HaKIaAKMU.

-[lpocBepnnTe nbieoTcacbiBatowWwme
OTBEPCTUS KOHTAKTHOro bawmaka 4vepes
Haknagky (puc. 9).

Tenepb Ha roTOBOM NPOMUILHOM KOHTAKTOM

bawmMake MOXHO 3aKkpennaTb abpa3uBHble

nsgenunsa Festool Stickfix.

Homepa ansg 3akasa cM. B KaTanore Festool

nnn Ha cante www.festool.com.



5 YKa3zaHus no NnpMMeHeHuIo
5.1 WnudoBaHne pagnycos pasmMepoM
6onee 6 MM (puc. 10)
C noMowbio NPOPUAbHBIX KOHTAKTHbIX
6awMakoB MOXHO MNony4yaTb paauychl
Tonbko 60s1ee 6 MM (B OTHOLLIEHUN MEHbLUMX
paanycos cMOTpu pasaen 5.2).
BHewHWe paanycbl (HanpuMep, TpybuaTtbix
HarpeBaTenen, WTakKeTHMKA) U BHYTPEHHME
paanycCbl MOXHO OMNTMMasibHO WAMdOBaTb
nyTeMm KadaTesnbHOro asuxeHusa Duplex
LS 130 EQ BOKpyr ueHTpa npoduns.
YKka3zaHue: co3gante Heobxoaumoe
cB0b60OAHOE NPOCTPaHCTBO AJ151 KaYaTelbHOro
OBUKEHUS.
Yka3saHue: B Cllyyae BHYTPEHHUX paanycoB
YUUTbIBAWTE, YTO Yron npu BepLINHE
NpoduMNbHOr0 KOHTaKTHoro 6awmaka
MeHble 90° (pekoMmeHayeTcsa: 85°).

5.2 LnudoBaHue yrnos m paanycos
pasMmepomMm meHee 6 MM (puc. 11)
Yrnbl U pagnycbl MeHee 6 MM WNUQYIOTCS
C NMOMOLWbIO CTAaHAAPTHOrNO KOHTAKTHOrO
b6awmaka ans niaockocten (HoMep 3akasa

490161).

YkasaHue: N3rotToBJ/iIeHUeE YroB C OCTPbIMU
KpOMKaMu y AepeBsHHbIX 3aroTOBOK He
BO3MOXHO. B MeCcTO 3TOro pekoMeHayeTcs
cnerka 3akpyrimtb Kpomku (,nNputynuTb"
KPOMKMW).

5.3 LWnudosaHue npocdpunen

(puc. 12)

Wnndynte CKpyrneHms C NMOMOLWbIO
NpodUIbHOr0 KOHTaAKTHOro bawmaka,
a MJOCKUE MOBEPXHOCTU CTaHAAPTHbIM
KOHTaKkTHbIM 6aliMakoM AN MJ0CKOCTEN

(HoMep 3akasza 490161).

5.4 lnndoBaHne NOopy4vyHs nepun
(Puc. 13)

Wnundynte cKpyrneHms C nNoMoLWblo
NpoMUIBbHOINr0 KOHTaAKTHOro bawmaka,
a NAOCKME MOBEPXHOCTU CTaHAApPTHbIM
KOHTakTHbIM 6aliMakoM AN MJ0CKOCTEN

(Homep 3aka3za 490161).
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1 Pouzivani k urcenému ucelu
Samosestavna sada LS 130 je ustanovené
pouzitelnd pro zhotoveni profilovych
brusnych patek, které se pouzivaji u linearni
brusky Duplex LS 130 EQ.

2 Bezpecnostni pokyny
PFi pracich s linearni bruskou Duplex
E:III LS 130 EQ dbejte bezpecnostnich
predpisu pfilozenych stroji.
3 Rozsah dodavky (Obr. 1)
(1.1) 1 hruby kus brusné patky
(1.2) 2 samolepici suché zipy (Cervené)
(1.3) 2 suché zipy (Cerné)
(1.4) 1 tuba kontaktniho lepidla
(1.5) 1 brusny papir Brillant P 60

(1.6) 1 brusny papir Brillant P 120
(1.7) 1 navod k pouziti

4 Zhotoveni profilové brusné patky
(Obr. 2 -9)

Pro zhotoveni profilové brusné patky

potfebujete pozitivni formu (2.1) Zzadaného

profilu. Na tuto pozitivni formu prilozte suchy
zip a brusny papir a vypracujte tim profil ne-
gativni formy v brusné patce hrubého kusu.

Postupujte pritom nasledovné:

- Nalepte samolepici suchy zip (2.2) na
profil (2.1).

Profil musi byt suchy, nemastny a
bezprasny!

- Ulozte na samolepici suchy zip (3.1)
brusny papir Brillant P 60 (3.2).

- Upevnéte hruby kus brusné patky (4.1)
na linearni brusce Duplex LS 130 EQ.

- Pripojte linearni brusku LS 130 EQ na
odsavani a nastavte otackovy stupen 6.
- Zapnéte linearni brusku Duplex LS 130 EQ.

Nasadte hruby kus brusné patky mirnym
tlakem na brusny papir a celkové vybruste

obrys profilu.

Upozornéni: Vodici lista (5.1) usnadnuje
presny vybrus hrubého kusu brusné patky.
Upozornéni: K urychleni vybrouseni
hrubého kusu brusné patky se muze profil
predrezat rucni pilou (Obr. 6).

- Polozte na samolepici suchy zip (3. 1)
brusny papir Brillant P 120 a dobruste
obrys profilu.

- Natrete plnoploSné hotovy obrys profilu
(7.1) brusné patky hrubého kusu a hlad-
kou stranu cerného suchého zipu (7.2)
kontaktnim lepidlem. Lepidlo nechejte asi
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15 minut schnout.

- Nalepte c¢erny suchy zip (8.1) na obrys
profilu (8.2) brusné patky hrubého kusu.
Zacinejte pfitom ze strany a zatlacte suchy
zip presné do obrysu profilu.

& Po prvnim kontaktu se uz jednotlivé

¢asti nedaji posunout. Pro pevnost
spojeni neni rozhodujici délka doby
pritlaceni, ale vynalozeny tlak
pritlaceni.

- Prestavajici ¢ast suchého zipu srovneijte
odstrihnutim.

- Navrtejte odsavaci diry brusné patky skrz
suchy zip. (Obr. 9).

Poté se daji upevnit na hotové patce brusné

prostredky Stickfix Festool.

Objednaci cisla viz katalog Festool nebo

internetové stranky www.festool.com.

5 Pokyny k pouziti
5.1 Brouseni vétsich polomérd nez
6 mm (Obr. 10)
Pomoci profilovych brusnych patek se daji
zhotovit pouze poloméry vétsi nez 6 mm
(mensi poloméry viz kapitola 5.2).
Vnéjsi poloméry (napf. trubkové topné ra-
diatory, latky dfevénych oploceni) a vnitfni
poloméry mohou byt optimalné brousené
pomoci nepatrného pootoceni brusky Dup-
lex LS 130 EQ okolo vlastni osy profilu.
Upozornéni: Opatfte si patficny nutny
prostor pro pohyb pootoceni
Upozornéni: U vnitFnich polomé&rt dbejte
na to, aby byl ostry Uhel brusné profilové
patky mensi nez 90° (doporuceny 85°).
5.2 Brouseni hran a polomért
mensich nez 6 mm (Obr. 11)
Hrany a poloméry mensi nez 6 mm se
brousi standardni ploSnou brusnou patkou
(¢is. obj. 490161). Upozornéni: Zhotoveni
ostrohrannych rohl u obrobkl ze dreva
neni mozné. Misto toho se doporucuje lehké
zbrouseni hran (zaobleni).

5.3 Brouseni profilt (Obr. 12)
Bruste zaobleni profilovou brusnou patkou
a rovné plochy standardni ploSnou brusnou
patkou (Cis. obj. 490161).

5.4 Brouseni zabradli (Obr. 13)
Bruste zaobleni profilovou brusnou patkou
a rovné plochy standardni ploSnou brusnou
patkou (Cis. obj. 490161).
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1 Zastosowanie zgodne z przez-
naczeniem

Kit LS 130 przeznaczony jest do samodziel-

nego wykonywania ksztattowych butéw szli-

fierskich, ktore stosowane sg do szlifowania

szlifierkg liniowg Duplex LS 130 EQ.

2 Uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

Przy pracy szlifierkg liniowg Dup-
lex LS 130 EQ nalezy przestrzegac
wskazéwek bezpieczenstwa, ktore
dotaczone sgq do maszyny.

3 Zakres dostawy (rysunek 1)
(1.1) 1 potfabrykat buta szlifierskiego
(1.2) 2 rzepy samoprzylepne (czerwone)
(1.3) 2 rzepy (czarne)

(1.4) 1 tubka kleju kontaktowego

(1.5) 1 papier Scierny Brilliant P 60
(1.6) 1 papier Scierny Brilliant P 120
(1.7) 1 instrukcja obstugi

4 Sposob wykonania ksztattowego
buta szlifierskiego
(rysunek 2 - 9)

Do wykonania ksztattowego buta szlifierskie-

go konieczna jest forma pozytywowa (2.1)

pozadanego ksztattu. Forme pozytywowq

obtozy¢ rzepem i papierem sSciernym i

wyszlifowac profil w potfabrykacie buta sz-

lifierskiego jako forme negatywowa.

Prosze postepowac¢ w sposob opisany

nizej:

- Rzep samoprzylepny (2.2) naklei¢ na profil
(2.1).

Profil musi by¢ suchy, o czystej
powierzchni (bez zanieczyszczen
ttuszczem lub pytem)!

- Rzep samoprzylepny (3.1) obtozy¢ papie-
rem S$ciernym Brilliant P 60 (3.2).

- Pétfabrykat buta szlifierskiego (4.1)
zamocowac na szlifierce liniowej Duplex
LS 130 EQ.

- Szlifierke liniowg Duplex LS 130 EQ
podtaczy¢ do odkurzacza przemystowego
i nastawic liczbe obrotow na zakres 6.

- Wigczyc¢ szlifierke liniowg Duplex
LS 130 EQ. Potfabrykat buta szlifierskie-
go przytozyc z lekkim naciskiem na papier
scierny i wyszlifowac¢ catkowicie kontur
profilu.

Wskazowka: Zastosowanie listwy jako
prowadnicy (5.1) utatwi doktadne szlifo-

28

wanie poéffabrykatu buta szlifierskiego.
Wskazéwka: Szlifowanie péifabrykatu
buta szlifierskiego mozna przyspieszyc¢,
jezeli wytniemy najpierw profil pitg reczng
(rysunek 6).

- Rzep samoprzylepny (3. 1) obtozy¢ papie-
rem s$ciernym Brilliant P 120 i doszlifowa¢
kontur profilu.

- Gotowy kontur profilu (7.1) poifabrykatu
buta szlifierskiego i gtadka strone czar-
nego rzepu (7.2) posmarowacé na catej
powierzchni klejem kontaktowym. Pos-
marowane powierzchnie pozostawi¢ ok.
15 min do wyschniecia.

- Czarny rzep (8.1) przyklei¢ na kontur pro-
filu (8.2) poétfabrykatu buta szlifierskiego.
Prosze zaczac¢ z boku i wciskac rzep pre-
cyzyjnie do konturu profilu.

& Po pierwszym zetknieciu czesci

nie da sie juz przesung¢, dlatego

nalezy wykonac¢ to doktadnie. O

wytrzymatosci miejsca sklejenia

decyduje sita docisku, a nie czas
trwania docisku.

- Wystajgcq czesc¢ rzepa obcigc przy
krawedzi.

- W bucie szlifierskim przewiercic¢ przez rzep
otwory zasysania pytu (rysunek 9).

Na gotowym ksztattowym bucie szlifierskim

mozna teraz zamocowac materiaty Scierne

na rzepy typu Festool Stickfix.

Numery do zamdwienia patrz katalog firmy

Festool lub w Internecie pod adresem www.

festool.com.

5 Wskazowki dla uzytkownika
5.1 Szlifowanie powierzchni
wyokraglonych o promieniu
wiekszym niz 6 mm
(rysunek 10)
Ksztattowym butem szlifierskim mozna
wykona¢ wyokraglenia o promieniach
wiekszych niz 6 mm (mniejsze promienie
patrz rozdziat 5.2).
Promienie zewnetrzne (np. rurki grzejnikow,
sztachety) i promienie wewnetrzne mozna
szlifowac¢ optymalnie poprzez nieznaczne
obroty szlifierki Duplex LS 130 EQ wokot
punktu $srodkowego profilu.
Wskazowka: Prosze zapewni¢ wystarczajacq
przestrzen do wykonania ruchéw obrotowych
szlifierka.
Wskazowka: Przy szlifowaniu promieni
wewnetrznych zwraca¢ uwage, aby kat



ostry profilowego buta szlifierskiego byt
mniejszy niz 90° (zalecenie: 85°).

5.2 Szlifowanie rogéw i promieni
mniejszych niz 6 mm

(rysunek 11)

Rogi i promienie mniejsze niz 6 mm szlifuje
sie standardowym ptaskim butem szlifiers-
kim (nr katalogowy 490161).
Wskazowka: W obrdobce drewna uzys-
kanie rogéw o ostrych krawedziach nie
jest mozliwe. Zamiast tego zaleca sie
tagodne zaokraglenie krawedzi (,,ztamanie"
krawedzi).

5.3 Szlifowanie ksztattowe
(rysunek 12)

Wyokraglenia szlifowac ksztattowym butem
szlifierskim, a ptaskie powierzchnie stan-
dardowym ptaskim butem szlifierskim (nr

katalogowy 490161).

5.4 Szlifowanie poreczy

(rysunek 13)

Wyokraglenia szlifowac ksztattowym butem
szlifierskim, a ptaskie powierzchnie stan-
dardowym ptaskim butem szlifierskim (nr

katalogowy 490161).
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1 M3nonsysBaHeEe
npeaHa3HavYeHUeTo

KomnnekTtsbT ,Hanpasu cn cam™-Kit LS 130
e npeaHa3HadeH 3a u3paboTBaHeTO Ha
NPOMOUNHU WNNHOBBYHMN HAKIALKN, KOUTO
mMoraT ga 6baaTt M3non3BaHW C JIMHEMHAaTa

pbyHa wnundosayka Duplex LS 130 EQ.

no

2

[1i]

YkasaHus 3a 6e3onacHoOCT

Mpun paboTa C nMHenHaTa pbyHa
wnndgosauka Duplex LS 130 EQ
crna3sBanTe MNPUIOXEHNTE KbM
MallMHaTa YKa3aHMsa 3a TeEXHMKA Ha

6e3onacHocCT.

3 O6emM Ha poctaBkaTa (dwur. 1)

(1.1) 1 3aroToBKa Ha wnudgoBbYHATA
Haknagka

(1.2) 2 camo3anensawu esieMeHTU Tun
Velcro® (4yepBeHM)

(1.3) 2 camo3anensawu efieMeHTU Tun
elcro® (YepHn)

(1.4) 1 Tyba KOHTaAKTHO flenuno

(1.5) 1 wnudosbyHa xapTtua Brilliant
P 60

(1.6) 1 wnudoBbYHa xapTtusa Brilliant
P 120

(1.7) 1 pbKOBOACTBOTO 3a 06CNyXBaHe

4 N3paboTBaHe Ha npodunHa

wandcdoBbYHA HaKaakKa

(dbur. 2 -9)
3a aa moxeTe ga nspabotnte egHa npoduiHa
wnndoBbYHA Haknaaka, Nbpeo Bu Tpsbea
eflHa no3nTmeHa ¢opma (2.1) Ha UcKaHus
npodwun. MNoctasete BbpXYy MNO3MUTMBHATA
dopma egnH enemeHT TMN ,Velcro™ n egHa
wnndoBbYHA XapTmsa n nspaboteTte C TIX B
3aroToBkaTta Ha wWnndoBbYHaATa Haknaaka
npoduna KaTto HeraTueHa dopma.

Mpun ToBa pa6boTteTe No cnepHus
Hau4YuH:
- 3aneneTe camo3asnenBawmTe Ce eflIeMEHTHU
T™n Velcro™ (2.2) Bbpxy npodpuna (2.1).
MpodunnbvT TpssbBa na e cyx, 6es
CMasKa unu npax no Hero!
-[locTaBeTe BbPXY caMo3anenBawus
enemeHT T™MN Velcro® (3.1) wnudosbyHaTa
xapTtusa Brilliant P 60 (3.2).
- 3aKkpeneTe 3aroToBkaTa Ha WIndoBbYHaTa
Haknagka (4.1) B IMHENHaTa pbYHa
wnngosadka Duplex LS 130 EQ.
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-MpucbeanHeTe NMHeMHaTa pbyHa
wnudosayka Duplex LS 130 EQ kbM
NPpaxoOM3CMyKBaHe W perysuvpanTte Ha
cteneH Ha obopoTun 6.
BktoueTe fiMHenHaTa pbyHa WwangosBayka
Duplex LS 130 EQ. lNocTtaBeTe 3aroToBKaTa
Ha wnandoBbYHATA Haknagka C ek
HAaTUCK BbPXY WAMMOBBbYHATA XapTUS U
n3wnundgosanTe HanbNHO nNpoduna Ha
KOHTYpa.
Yka3aHue: EgHa HanpaBnsgBalwa njiaHka
(5.1) obnek4yaBa TO4YHOTO NpULINdOBaHe
Ha 3aroToBkKaTa Ha wWandoBbYHATA
Haknagka.
CobBeT: 3a ga yckopuTe npuwnmdoBaHe Ha
3aroToBkaTa Ha WnndoBbYHaTa HakaaKa
Bue MoxeTe npeaBapuTesIHO Aa UspexeTe
npoduna ¢ pbyeH TpUoH (pur. 6).
NMocTaBeTe BbpXY camMo3anenBaliuns
enemeHtn tun Velcro® (3.1) wnndosbyHaTta
xapTtusa Brilliant P 120 v wnundosante
npodunna nNo KoOHTypa.
Hama)keTe C KOHTaKTHO /1enuso no usanaaTa
NOBBPXHOCT Npoduia Ha KoHTypa (7.1) Ha
3aroToBKaTa Ha WaM@oBbYHaTa HaKnaakKa
M rnagkKaTta CTpaHa Ha 4YepHUs efeMeHT
™n Velcro® (7.2). OcTtaBeTe Ha nenunnoTo
Aa n3cbxHe nNpmbn. 15 MUHYTK.
3aneneTte 4yepHuUda enemeHtTun Tun ,Vel-
cro™ (8.1) Bbpxy npoduia Ha KOHTypa
(8.2) Ha 3aroTtoBkaTa Ha wandoBbYHaTa
Haknagka. MNpu ToBa 3ano4YyHeTe OTCTpaHu
M HAaTUCHEeTe eneMeHTa T1n ,Velcro® TouHo
B Npodunaa Ha KOHTypa.
& Cnen NbpBUSA KOHTAKT yacTuTte
noseye He MoraTt ga 6baart
npemecTBaHu. 3a Aa nMa 3apaBuHa
3anenBaHeTo e pelaBallo 3HavYeHne
roneMmHaTta Ha HaTucKka, a He
HeroBaTa NpPOAb/IKNUTENHOCT.
- I3pexeTe A0 NoApaBHsABaHe u3gajeHaTa
4yacT Ha enemeHTa Tmn ,Velcro®.
-Mpobnnte oTBOPM 3a M3CMYKBaHE Ha
WwnndoBbYHATA HaKNaaKa npes3 esieMeHTa
™n ,Velcro™ (¢wur. 9).
Bbpxy rotoBata npoduiHa wnmdoBbYyHa
Haknaaka cera morat Aa 6baaTt 3akpensaHe
wnnpoBbYHNTE MaTepuanu Stickfix Ha
Festool.
HOMep 3a Nopbyka BUX KaTanora Ha Festool
nnn B NHTepHeT www.festool.com.



5 HacTtaBneHusa 3a npunoxeHue
5.1 lWinncdoBaHe Ha papunycum no-
ronemm ot 6 Mm (cur. 10)

C npodunHmnte WAMPOBBYHN HaKNaALKMU
mMoraT Aa 6baat n3paborBaHu camo pagmycm
no-rosnemu ot 6 MM (3a NO-Manku pagmycm
BMX pasgen 5.2).

BbHWHKM paanycu (Hanpumep TpbbOHMU
pagavaTopu, BepTUKanHM NpbTK Ha NapaneTu)
N BbTpPEWHN paauycm moraTt ga b6vaat
WwnmMdoBaHM ONTUMaNHO, KaTo 3a Ta3n uen
Duplex LS 130 EQ neko ce 3aBbpTa OKOJNO
LeHTbpa Ha npodwuna.

CbBeT: BHuMaBanTe ga mMa AOCTaTbyHO
cBobOoAHO MACTO 3a 3aBbpTawoTo
ABUXEHNe.

CbBeT: BHMMaBalTe Npu BbTPELHMU
paguycu brbja Ha Bbpxa Ha npoduniHaTta
WwnndoBbYHA HakMNagka ga e no-manbK OT
90°(3a npernopbyBaHe: 85°).

5.2 LUnundoBaHe Ha BN U pagnuycm
no-masku 6 mm (cpwur. 11)

brav n pagunycm, KOUTO ca Mo-Masaku OT
6 MM, ce wnndoBaT CbC CTaHAapTHaTa
WandoBbYHA HakIaaKa 3a NOBbPXHOCTU

(HoMmep 3a nopbyka 490161).
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CoBeT: M3paboTBaHETO Ha BbMM C OCTpU
pbboBe e No AbPBEHN YaCTU HE € Bb3MOXHO.
BmecTo TOBa € 3a npenopbyBaHe pbboBe Aa
6baaT neko 3akpbrieHu (,npedynsaHe" Ha
pbvboBeTe).

5.3 WnudoBaHe Ha npochunun

(cbur. 12)
Wnndosante 3akpbrineHnaTta c egHa
npodpmnHa wnundoBbYHa Haknaaka u
rnagkuTe rnoBbPXHOCTU CbC CTaHAapTHaTa
WwnndoBbYHA HakKaAKa 3a MNOBBbPXHOCTU
(HoMep 3a nopbyka 490161).

5.4 WnudosaHe Ha napaneTu

(cbumr. 13)
Wnndosante 3akpbrineHnaTta ¢ egHa
npodpunnHa wnndoBbYHA Haknaaka u
rnagKkuTe rnoBbPXHOCTU CbC CTaHAapTHaTa
WnngoBbYHaA HakNaaKka 3@ MOBbPXHOCTU
(Homep 3a nopbuka 490161).



€D

1 Ettendhtud kasutusotstarve
Koostekomplekt LS 130 on ette nahtud
profiillihvtaldade valmimistamiseks, mida
kasutatakse lineaarlihvmasinaga Duplex
LS 130 EQ.

2 Ohutusjuhised
E:III Lineaarlihvmasinaga Duplex

LS 130 EQ tdotades jargige sead-
mega kaasasolevaid ohutusalaseid
juhiseid.

3 Tarnekomplekt (joonis 1)

(1.1) 1 lihvtalla toorik

(1.2) 2 isekleepuvat takjapaberit
(punased)

(1.3) 2 takjapaberit (mustad)
(1.4) 1 tuub kontaktliimi
(1.5) 1 lihvpaber Brilliant P 60

(1.6)
(1.7)

1 lihvpaber Brilliant P 120
1 kasutusjuhend

4 Profiillihvtalla valmistamine
(joonised 2 - 9)

Profiillihvtalla valmistamiseks laheb vaja

soovitud profiili positiiv-vormi (2.1). Katke

positiiv-vorm takjapaberi ja lihvpaberiga ja

valmistage selle abil lihvtalla toorikus profiil

negatiiv-vormina.

Seejuures toimige jargmiselt:

- Kinnitage isekleepuv takjapaber (2.2)
profiilile (2.1).

Profiil peab olema kuiv, puhas ras-
vast ja tolmust!

- Katke isekleepuv takjapaber (3.1) lihvpa-
beriga Brilliant P 60 (3.2).

- Kinnitage lihvtalla toorik (4.1) lineaarlihv-
masinale Duplex LS 130 EQ.

-Uhendage lineaarlihvmasin Duplex
LS 130 EQ tolmuimejaga ja reguleerige
podrlemiskiirus astmele 6.

- Lilitage lineaarlihvmasin Duplex LS 130 EQ
sisse. Asetage lihvtalla toorik vahese sur-
vega lihvpaberile ja lihvige profiilikontuur
taielikult sisse.

Juhis: Juhtliist (5.1) kergendab lihvtalla
tooriku tapset sisselihvimist.

Juhis: Lihvtalla tooriku sisselihvimise
kiirendamiseks voib profiili kdsisaega ette
saagida (joonis 6).

- Katke isekleepuv takjapaber (3.1) lihvpa-
beriga Brilliant P 120 ja lihvige profiilikon-
tuur tapseks.

- Katke lihvtalla tooriku valmis profiilikon-
tuur (7.1) ja musta takjapaberi sile kllg
(7.2) terve pinna ulatuses kontaktliimiga.
Laske liimil umbes 15 min kuivada.

- Liimige must takjapaber (8.1) lihvtalla-
tooriku profiilikontuurile (8.2). Seejuures
alustage kdljelt ja suruge paber profiili-
kontuuri tapselt sisse.

& Detaile ei saa parast esimest kon-
takti enam nihutada. Liimuhenduse
tugevuse maarab avaldatava surve
tugevus, mitte surve aeg.

- Loigake paberi Uleulatuv serv maha.

- Puurige labi takjapaberi lihvtalla tolmui-

memisavad (joonis 9).

Valmis profiillihvtallale saab nlid kinnitada

Festooli Stickfix-lihvimistarvikuid.

Tellimisnumbreid vt Festooli kataloogist voi

Internetist aadressil www.festool.com.

5 Toojuhised

5.1 Ule 6 mm raadiuste lihvimine
(joonis 10)

Profiillihvtaldadega on vdimalik valmistada

vaid ldle 6 mm raadiusi (vaiksemate raadi-

uste kohta vt punkti 5.2).

Valisraadiusi (nt toruklttekehasid) ja siser-

aadiusi saab optimaalselt lihvida, kui kee-

rata seadet Duplex LS 130 EQ veidi Umber

profiili keskpunkti.

Juhis: Veenduge, et keeramisliigutuse ja-

oks oleks piisavalt vaba ruumi.

Juhis: Siseraadiuste puhul jalgige, et pro-

fiillihvtalla teravnurk oleks vaiksem kui 90°

(soovitavalt: 85°).

5.2 Nurkade ja alla 6 mm raadiuste

lihvimine (joonis 11)

Nurki ja alla 6 mm raadiusi saab lihvi-

da standardlihvtallaga (tellimisnumber

490161). Juhis: Puittoorikute puhul ei saa

teravaservalisi nurki valmistada. Selle ase-

mel on soovitav servad kergelt imardada

(servad ,murda").

5.3 Profiilide lihvimine (joonis 12)
Kumerad pinnad lihvige profiillihvtallaga
ja Uhetasased pinnad standardlihvtallaga
(tellimisnumber 490161).

5.4 Kasipuu lihvimine (joonis 13)
Kumerad pinnad lihvige profiillihvtallaga
ja Uhetasased pinnad standard-lihvtallaga
(tellimisnr 490161).
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1 Namjenska uporaba

Garnitura za samogradnju LS 130 predvidena
je namjenski za izradu profilnih brusnih
postolja koja se mogu upotrebljavati na
linearnoj brusilici Duplex LS 130 EQ.

2 Sigurnosne upute

Kod radova sa linearnom brusilicom
Duplex LS 130 EQ obratite paznju

[1i]

na sigurnosna upozorenja koja se
prilazu uz stroj.

3 Opseg isporuke (sliku 1)

(1.1) 1 pripremak za brusno postolje
(1.2) 2 samoljepljiva Cicka (crvena)
(1.3) 2 cicka (crna)

(1.4) 1 tuba kontaktnog ljepila

(1.5) 1 brusni papir Brilliant P 60

(1.6) 1 brusni papir Brilliant P 120

(1.7) 1 naputak za posluzivanje

4 Izrada profilnog brusnog postol-

ja (slika 2 - 9)

Da bi moglli izraditi profilno brusno postol-
je, potreban vam je pozitivan kalup (2.1)
profila koji Zelite. Na taj pozitivni kalup
stavite cic¢ak i brusni papir i time razradite
profil kao negativan kalup u pripremku za
brusno postolje.

Pri tome postupate na sljededéi nacin:
- Nalijepite samoljepljivi ¢icak (2.2) na profil
(2.1).

Profil mora biti suh, na istome ne

smije biti masnoce ili prasine!
- Stavite na samoljepljivi ¢icak (3.1) brusni
papir Brilliant P 60 (3.2).
- Pricvrstite pripremak za brusno postol-
je (4.1) na linearnu brusilicu Duplex
LS 130 EQ.
- Prikljucite linearnu brusilicu Duplex
LS 130 EQ na uredaj za usisavanje i nam-
jestite isti na stupanj broja okretaja 6.
- Ukljucite linearnu brusilicu Duplex
LS 130 EQ. Stavite pripremak za brusno
postolje uz neznatan pritisak na brusni
papir i izbrusite obrise profila u cijelosti.
Napomena: Vodilica (5.1) olaksSava
precizno brusenje profila u pripremak za
brusno postolje.
Napomena: Radi ubrzavanja brusenja
profila u pripremak za brusno postolje
moze se profil prethodno ispiliti ru¢nom
pilom (slika 6).
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- Stavite na samoljepljivi ¢icak (3.1) brusni
papir Brilliant P 120 i izbrusite obrise pro-
fila.

- Premazite gotov obris profila (7.1) na
pripremku za brusno postolje i nehrapavu
stranu crnog Cicka (7.2) kontaktnim lje-
pilom po cijeloj povrsSini. Ostavite ljepila
da se susi otpr. 15 min.

- Nalijepite crni Cicak (8.1) na obris profila
(8.2) na pripremku za brusno postolje.
Pocnite pri tome od strane i utisnite Cicak
precizno u obris profila.

& Nakon prvog kontakta nije vise

moguce izvrsiti pomak elemena-
ta. Za CvrstocCu ljepljenog spoja
presudna je sila tlacenja, ne trajanje
tlacenja.

- Odrezite visak cicka tako da su oblici po-
djednaki.

- Izbusite usisne rupe brusnog postolja kroz
¢icak (slika 9).

Sada se na gotovom profilnom brusnom

postolju mogu pri¢vrséivati Festoolova

sredstva za brusenje Stickfix.

KkataloSke brojeve vidi u Festoolovom ka-

talogu ili internet www.festool.com.

5
5.1

Upute za uporabu

Brusenje polumjera veéih od
6 mm (slika 10)

Profilnim brusnim postoljima mogu se iz-
raditi samo polumjeri koji su veéi od 6 mm
(manje polumjere vidi poglavljel 5.2).
Vanjski polumjeri (npr. cijevasta tijela gri-
jala, okrugle Sipke za ograde) i nutarnji
polumjeri mogu se optimalno izbrusiti za-
okretanjem stroja Duplex LS 130 EQ oko
sredisSnjice profila.

Napomena: Stvorite nuzne slobodne pros-
tore za zaokretno gibanje.

Napomena: Vodite kod nutarnjih polum-
jera racuna o tome da je vrsni kut pro-
filnog brusnog postolja manji od 90° ist
(preporuceno: 85°).

5.2 Brusenje uglova i polumjera
manjih od 6 mm (slika 11)
Brusenje uglova i polumjera manjih od 6
mm vrSi se standardnim brusnim postoljem
za plohe (kataloski br. 490161).
Napomena: Kod izradaka od drva nije
mogucde izraditi oStrobridne uglove. Um-
jesto toga se preporucuje da se bridi malo
zaoble (bridi ,prelomiti™).



5.3 Brusenje profila (slika 12) 5.4 Brusenje rukohvata (slika 13)
Vrsite brusenje zaobljenja profilnim brusnim  VrSite bruSenje zaobljenja profilnim brusnim
postoljem, a ravnih povrsina standardnim postoljem, a ravnih povrSina standardnim
brusnim postoljem za plohe (kataloski br. brusnim postoljem za plohe (kataloski br.
490161). 490161).
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1 Izmantosana atbilstosSi
pielietojamibai

Montazas komplekts LS 130 atbilstoSi ta

izmantoSanas mérkim ir paredzéts profilu

slipéSanas klucCu izgatavoSanai, kas tiek

izmantoti ar linearo slipmasinu Duplex

LS 130 EQ.

2 Drosibas noradijumi

Stradajot ar linearo slipmasinu
[ 1i]| Duplex LS 130 EQ, ievérojiet tas
lietoSanas instrukcija minétos
drosibas noradijumus.

3 Piegades apjoms (1. attelu)

(1.1) 1 slipésanas kluca sagatave

(1.2) 2 pasliméjosas uzlikas (sarkana
krasa)

(1.3) 2 uzlikas (melna krasa)

(1.4) 1 kontaktlimes tubina

(1.5) 1 slipéSanas papira Brilliant P 60
lokshe

(1.6) 1 slipéSanas papira Brilliant P 120
loksne

(1.7) 1 lietoSanas instrukcija

4 Profila slipesanas kluca

izgatavosana (2. - 9. zim.)
Lai varétu izgatavot profila slipésanas klu-
ci, jums ir vajadzigs nepiecieSama profila
paraugs (2.1). Uz S parauga jauzliek uzlika
un slipéSanas papirs un slipéSanas klucrt ar
to jaizveido profila negativa forma.

Tas jadara sadi:

- Uzlimé&jiet uz profila (2.1) paslimé&joso
uzliku (2.2).

Profilam jabut sausam, attaukotam
un bez putekliem!

- Parklajiet pasliméjoso uzliku (3.1) ar
slipéSanas papiru Brilliant P 60 (3.2).

- Iestipriniet slipéSanas kluca sagatavi (4.1)
linearaja slipmasina Duplex LS 130 EQ.

- Pievienojiet linearo slipmasinu Dup-
lex LS 130 EQ pie nosuces iekartas un
uzstadiet 6. [imena apgriezienu skaitu.

- Ieslédziet linearo slipmasinu Duplex
LS 130 EQ. Uzlieciet slipésanas kluca sa-
gatavi uz smilSpapira, izmantojot nelielu
spiedienu, un pilniba izslip&jiet profila
formu.
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Noradijums: Vadlistes (5.1) izmantosana
atvieglo precizu slipéSanas kluca sagata-
ves izslipésanu.

Noradijums: Lai paatrinatu slipésanas
kluca sagataves izslipéSanu, profilu ieprieks
var izzagét ar rokas zagi. (6. zim.).

- Parklajiet pasliméjoso uzliku (3.1) ar
smilSpapiru Brilliant P 120 un parslip&jiet
profila formu.

- Parklajiet ar kontaktlimi visu gatavo
slipéSanas kluca sagataves profila virsmu
(7.1), ka ari melnas uzlikas (7.2) gludo
pusi. Laujiet lTmei nozGt aptuveni 15 min.

- Uzlimé&jiet melno uzliku (8.1) uz slipésanas
kluCa sagataves profila virsmas (8.2). Tas
javeic, sakot no vienas puses un piespiezot
uzliku precizi profila virsmai.

Péc Iiméjuma dalu saskares to
savstarpéjo novietojumu vairs nevar
mainit. Lim&juma izturiba ir atkariga
nevis no piespiesSanas ilguma, bet
gan piespieSanas spéka.

- Apgrieziet lieko uzlikas parkari lidz ar sa-
gataves malu.

- Izurbiet slipéSanas kluci cauri uzlikai
nositkSanas caurumus (9. zim.).

P&c tam pie gatava profila slipéSanas kluca

var piestiprinat abrazivas apstrades pieder-

umus , Festool Stickfix".

Pasutijuma numurus skatit Festool kataloga

vai interneta www.festool.com.

5 LietoSanas noradijumi
5.1 Profilu slipésana, kuru liekuma
radiuss parsniedz 6 mm
(10. zim.)
Ar profila slipésanas kluciem var izgatavot
tikai tadus profilus, kuru liekuma radiuss
parsniedz 6 mm (par mazaku radiusu sk.
5.2. punktu).
Aréjas liekuma virsmas (pieméram,
caurulveida sildelementu, kapnu mar-
gu) un iekséjas liekuma virsmas optimali
pieslipét var, nedaudz grozot masinu Duplex
LS 130 EQ ap profila liekuma viduspunk-
tu.
Noradijums: NodroSiniet grozisanai
nepiecieSamo brivo vietu.
Noradijums: Apstradajot iekS€jo liekuma
virsmu, nemiet véra to, ka profila slipésanas
klu¢a smailes lenkis ir mazaks neka 90°
(ieteicamais lenkis: 85°).



5.2 Stiru un liekumu slipésana, kuru
radiuss ir mazaks neka 6 mm
(11. zim.)

Stdri un liekumi, kuru radiuss ir mazaks
neka 6 mm, jaslipé ar standarta virsmu
slipésanas kluci (kataloga nr. 490161).
Noradijums: Asu Skautnu izveidoSana
koka sagatavém nav iesp€jama. Ta vieta
ieteicams Skautnes nedaudz noapalot

(notrulinat).

5.3 Profilu slipésana (12. zim.)
Slip&jiet apalojumus ar profila slipéSanas
kluci un taisnas virsmas ar standarta virsmu
slipésanas kluci (kataloga nr. 490161).
5.4 Margu rokturu slipésana

(13. zim.)

Slip&jiet apalojumus ar profila slipéSanas
kluci un taisnas virsmas ar standarta virsmu
slipésanas kluci (kataloga nr. 490161).
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1 Naudojimas pagal paskirtj
Meistravimo komplektas LS 130 yra skirtas
pasigaminti profilinius Slifavimo padus, nau-
dojamus kartu su linijiniu Slifuokliu Duplex
LS 130 EQ.

2 Saugos reikalavimai

Dirbdami su linijiniu Slifuokliu Duplex
E:III LS 130 EQ, laikykités su Sia masina
pateikty saugos nurodymuy.

3 Patiekiamas komplektas
(1 iliustracija)

(1.1) 1 slifavimo pado ruoSinys

(1.2) 2 lipnas kibas lakstai (raudoni)

(1.3) 2 kibas lakstai (juodi)

(1.4) 1 tubelé kontaktiniy klijy

(1.5) 1 slifavimo popierius Brilliant P 60

(1.6) 1 Slifavimo popierius Brilliant
P 120

(1.7) 1 naudojimo instrukcija

4 Profilinio slifavimo pado gami-

nimas (2 - 9 pav.)

Kad galétuméte pasigaminti profilinj
Slifavimo pada, jums reikia turéti pageidau-
jamo profilio pozityvine forma (2.1). Ant
Sios pozityvinés formos uzdékite kiby lakstg
bei Slifavimo popieriy ir jais Slifavimo pado
ruoSinyje isslifuokite profilj - negatyvine
forma.

Norédami tai atlikti, darykite taip:

- ant profilio (2.1) uzklijuokite lipny kiby
lakstg (2.2).

Profilis turi bti sausas, ant jo neturi
bati tepaly ir dulkiy!

- Ant lipnaus kibaus laksto (3.1) uzdékite
Slifavimo popieriy Brilliant P 60 (3.2).

- Slifavimo pado ruosinj (4.1) pritvirtinkite
prie linijinio Slifuoklio Duplex LS 130 EQ.

- Linijinj Slifuoklj Duplex LS 130 EQ prijun-
kite prie nusiurbimo jrenginio ir jjunkite 6
sukimosi greit;.

- Junkite linijinj Slifuoklj Duplex LS 130 EQ.
Slifavimo pado ruosinj uzdékite ant
Slifavimo popieriaus ir, nestipriai spaus-
dami, isslifuokite visq profilio kontlra.
Nurodymas: kreipiancioji (5.1) padeda
Slifavimo pado ruosinj nuslifuoti tiksliai.
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Nurodymas: norédami pagreitinti
Slifavimo pado ruosinio nuslifavima, profilj
galite iS anksto apipjauti rankiniu pjakleliu
(6 pav.).

- Ant lipnaus kibaus laksto (3.1) uzdékite
Slifavimo popieriy Brilliant P 120 baikite
Slifuoti profilio kontdra.

- Nuslifuotq Slifavimo pado ruosinio profilio
kontlirg (7.1) ir juodojo kibaus laksto (7.2)
lygiajq puse per visg plotg iStepkite kon-
taktiniais klijais. Klijams leiskite padziGti
apie 15 minuciy.

- Juodajj kiby lakstg (8.1) uzklijuokite ant
Slifavimo pado ruosSinio profilio kontiro
(8.2). Pradéje tai daryti nuo krasto,
kiby lakstg tiksliai jspauskite | profilio
kontlra.

Kai tik klijuojamos detalés susilies,
ju perstumti viena kitos atzvilgiu ne-
bebus galima. Tokio klijuoto sujun-
gimo tvirtuma lemia ne suspaudimo
trukmé, o suspaudimo jéga.

- ISsikiSusj kibaus laksto krastg nupjaukite
pagal ruosinio kontlira.

- Per Slifavimo pado nusiurbimo skyles ati-
tinkamai pragrezkite skyles ir kibiajame
lakste (9 pav.).

Dabar ant pagaminto profilinio Slifavimo

pado galima tvirtinti Festool Stickfix

Slifavimo priemones.

UZsakymo numeriy ieSkokite ,Festool" ka-

taloge arba internete adresu www.festool.

com.

5 Naudojimo nurodymai
5.1 Didesniy nei 6 mm spinduliy
slifavimas (10 pav.)
Profiliniais slifavimo padais galima Slifuoti
tik didesnius nei 6 mm spindulius (apie
mazesnius spindulius zr. skyrelyje 5.2).
ISoriniai spinduliai (pvz., vamzdiniai Sildymo
radiatoriai, strypai) ir vidiniai spinduliai op-
timaliai Slifuojami, nezymiai sukant masing
Duplex LS 130 EQ apie profilio vidurinj
taska.
Nurodymas: tokiam sukamajam ju-
desiui atlikti iS anksto pasidarykite laisvos
erdvés.
Nurodymas: slifuodami vidinius spindulius,
atkreipkite démesj, kad profilinio Slifavimo
pado virstinés kampas bdty mazesnis nei
90° (rekomenduojama 85°).



5.2 Kampy ir mazesniy nei 6 mm
spinduliy slifavimas (11 pav.)

Kampai ir mazesni nei 6 mm spinduliai
Slifuojami standartiniu plokstumuy slifavimo

padu (uzsakymo Nr. 490161).

Nurodymas: medzio gaminiuose negalima
nuslifuoti astriy kampy. Vietoje to reko-
menduojama Sias briaunas kiek uzapvalinti
(briaunas ,nulauzti“).

5.3 Profiliy slifavimas (12 pav.)
Apvalumus Slifuokite profiliniu slifavimo
padu, o plokscius pavirsSius - standartiniu
plokstumy Slifavimo padu (uzsakymo Nr.
490161).

5.4 Turékly slifavimas (13 pav.)
Apvalumus Slifuokite profiliniu slifavimo
padu, o plokscius pavirsius - standartiniu
plokstumy Slifavimo padu (uzsakymo Nr.
490161).
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1 Uporaba v skladu z namemb-
nostjo

~Naredi sam"-komplet LS 130 je predvi-

den za izdelavo profilnih brusnih Cevljev

za uporabo z linearnim brusilnikom Duplex

LS 130 EQ.

2 Varnostna opozorila
[:III Pri uporabi linearnega brusilnika

Duplex LS 130 EQ upostevajte var-
nostna opozorila, ki so dobavljena
skupaj s strojem.

3 Obseg dobave (sliko 1)

(1.1) 1 surov brusni Cevelj

(1.2) 2 samolepilna trakova (rdeca)
(1.3) 2 trakova (¢rna)

(1.4) 1 tuba kontaktnega lepila

(1.5) 1 brusni papir Brilliant P 60

(1.6) 1 brusni papir Brilliant P 120

(1.7) 1 navodila za uporabo

4 Izdelava profilnega brusnega

Cevlja (slike 2 - 9)

Za izdelavo profilnega brusnega cevlja
potrebujete pozitivni model (2.1) Zelenega
profila. Ta pozitivni model oblozite s trakom
in brusnim papirjem ter z njegovo pomocjo
iz surovega brusnega Cevlja izdelajte profil
kot negativni model.

Postopajte, kot sledi:

- Prilepite samolepilni trak (2.2) na profil
(2.1).

Profil mora biti suh ter oc¢iS¢en masti
in prahu!

- Samolepilni trak (3.1) oblozite z brusnim
papirjem Brilliant P 60 (3.2).

- Pritrdite surovi brusni Cevelj (4.1) na li-
nearni brusilnik Duplex LS 130 EQ.

- Prikljucite linearni brusilnik Duplex
LS 130 EQ na odsesavanje in nastavite 6.
stopnjo Stevila vrtljajev.

- Vkljucite linearni brusilnik Duplex
LS 130 EQ. Z rahlim pritiskom nastavite
surovi brusni ¢evelj na brusni papir in iz-
brusite celotni profil.

Nasvet: Z vodilno letvijo (5.1) si boste
olajsali natancno brusenje surove brusne
plosce.

Nasvet: Za hitrejSe brusSenje surove
brusne plosce lahko vnaprej izzagate grobi
profil z ro¢no zago (slika 6).

- Oblozite samolepilni trak (3.1) z brusnim
papirjem Brilliant P 120 in izbrusite pro-
fil.
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- Namazite celo povrsino kon¢anega profila
(7.1) surovega brusnega cevlja in gladko
stran ¢rnega traku (7.2) s kontaktnim le-
pilom. Lepilo naj se susi pribl. 15 minut.

- Prilepite ¢rni trak (8.1) na profil (8.2) su-
rovega brusnega c¢evlja. Zacnite ob strani
in natancno vtisnite trak na profil.

Po prvem stiku delov ni ve¢ mozno
premikati. Za trdnost lepljenega
spoja je odlocilnega pomena sila
pritiska in ne trajanje pritiska.

- Natancno odrezite odvecni trak.

- Izvrtajte luknje za odsesavanje brusnega
Cevlja v trak (slika 9).

Na koncani profilni brusni cevelj je mozno

pritrditi samo brusilna sredstva Festool

Stickfix. KataloSke Stevilke lahko najdete v

katalogu Festool ali na internetu na naslovu

www.festool.com.

5 Navodila za uporabo

5.1 Brusenje polmerov, vecjih od
6 mm (slika 10)

Profilni brusni ¢evlji omogocajo samo izde-

lavo polmerov, vecjih od 6 mm (za manjse

polmere glejte poglavje 5.2). Zunanje pol-

mere (npr. pri cevnih radiatorjih, ograjnih

palicah) in notranje polmere lahko optimal-

no obrusite z rahlim vrtenjem orodja Duplex

LS 130 EQ okoli sredisca profila.

Nasvet: Poskrbite, da boste imeli zadosti

prostora za vrtenje.

Nasvet: Pri notranjih polmerih pazite na to,

da bo kot konice profilnega brusnega cevlja

manjsi od 90° (priporoceno: 85°).

5.2 Brusenje kotov in polmeroyv,

manjsih od 6 mm (slika 11)

Kote in polmere, manjse od 6 mm, brusimo

s standardnim povrsinskim brusnim Cevljem

(kat. St. 490161).

Nasvet: Pri lesenih obdelovancih ni mozno

izdelovati ostrorobnih kotov. Priporo¢amo

vam, da robove nekoliko zaokrozite.

5.3 Brusenje profila (slika 12)
Zaokrozitve brusite s profilnim brusnim
cevljem, ravne povrsSine pa s standardnim
povrsinskim brusnim cevljem (490161).

5.4 Brusenje stopniscnih ograj (sl. 13)
Zaokrozitve brusite s profilnim brusnim
cevljem, ravne povrsSine pa s standardnim
povrsinskim brusnim Cevljem (490161).



G

1 Rendeltetésszerii felhasznalas
Az LS 130 ,Csindld magad" készlet
rendeltetésszerlien a Duplex LS 130 EQ
tipusu linearis csiszoldra szerelt csiszolétalp
készitésére vald.

2 Biztonsagi utasitasok
E:III A Duplex LS 130 EQ linearis csis-

zoldval végzett munkaknal tgyelje-
nek a géphez mellékelt biztonsagi
tudnivalodkra.

3 Szallitasi terjedelem (1. kép)

(1.1) 1 db csiszolotalp nyersdarab

(1.2) 2 db dntapadd kapocs (voros)

(1.3) 2 db kapocs (fekete)

(1.4) 1 tubus kontakt ragaszté

(1.5) 1 db Brilliant P 60-as csiszolopapir

(1.6) 1 db Brilliant P 120-as csiszolé-
papir

(1.7) 1 db kezelési utasitas

4 Alakos csiszolotalp készitése

(2 - 9-es képek)

Az alakos csiszolotalp eldallitasahoz a kivant

alak pozitiv formajara (2.1) van szikség.

Erre a pozitiv formara egy kapcsot és csis-

zolopapirt kell helyezni és az alakot a csis-

zolbtalp nyersdarab negativ formajaként
ezzel kell kimunkalni.

A miiveletnél az alabbiak szerint kell

eljarni:

- Az 6ntapado kapcsot (2.2) a profilra (2.1)
kell ragasztani.

A profilnak szaraznak, zsir- és por-
mentesnek kell lennie!

- Az 6ntapado kapcsot (3.1) a Brilliant P 60-
as csiszolopapirral (3.2) be kell burkolni.

- A csiszolétalp nyersdarabot (4.1) a Dup-
lex LS 130 EQ linearis csiszoldra rogziteni
kell.

- A Duplex LS 130 EQ linearis csiszolohoz
elszivét kell kapcsolni és a 6-os fordu-
latszam fokozatot be kell allitani.

- A Duplex LS 130 EQ linearis csiszol6t be
kell kapcsolni. A csiszolétalp nyersdara-
bot kis nyomassal a csiszolépapirra kell
nyomni és a profil kdrvonalat teljesen be
kell csiszolni.

Tudnivalé: A csiszolétalp nyersdarab
pontos becsiszoldsa vezet6léccel (5.1)
megkdnnyitheto.

Tudnivald: A csiszolétalp nyersdarab
becsiszolasanak gyorsitdsa érdekében a

profil kéziflrésszel el6flirészelhetd (6-os
kép).

- Az 6ntapadd kapcsot (3. 1) a Brilliant
P 120-as csiszolopapirral be kell burkolni
és a profil kdrvonalat utan kell csiszolni.

- A csiszolétalp nyersdarab kész profil kor-
vonalat (7.1) és a fekete kapocs sima
oldalat (7.2) teljes fellletén kontakt ra-
gasztéval be kell kenni. A ragasztot kb.
15 percig szaradni kell hagyni.

- A fekete kapcsot (8.1) a csiszoldtalp
nyersdarab profil kérvonalara (8.2) kell
ragasztani. Oldalrél kell kezdeni és a
kapcsot pontosan a profil kérvonalba kell
nyomni.

& A részek az elsd érintkezés utan

mar nem tolhatok el. A ragasztott
kotés szilardsagat az 6sszeszoritasi
nyomas hatdarozza meg dontbéen -
nem az dsszeszoritasi ido.

- A kapocs kiall6 részét le kell vagni.

- A csiszolétalp elszivo furatait a kapcson
at ki kell farni (9-es kép).

A kész profil csiszolétalpra igy Festool Stick-

fix csiszoléanyagok erdsithetdk.

A rendelési szamok a Festool-kataldgusban

vagy a www.festool.com internetcimen

talalhatok.

5 Hasznalati tudnivaldok
5.1 6 mm-nél nagyobb sugarak csis-
zolasa (10-es kép)
A profil csiszolétalppal csak 6 mm-nél nagy-
obb sugarak allithatok el6 (kisebb sugarak:
lasd 5.2 bekezdés).
A kils6 sugarak (pl. csoves flitétesteknél,
lemeztliskéknél) és a bels6k a Duplex
LS 130 EQ profilkdzéppont korili csekély
billentésével optimalisan csiszolhatok.
Tudnivalod: A billenté mozgashoz sziiksé-
ges szabad teret biztositani kell.
Tudnivalé: Bels6 sugaraknal tgyelni kell
arra, hogy a profil csiszolétalp csucsszoge
90°-nal kisebb (ajanlott: 85°).

6 mm-nél kisebb sarkok és su-
garak csiszolasa (11-es kép)

6 mm-nél kisebb sarkok és sugarak a szé-
ria sik csiszoldtalppal (megrendelési szam:
490161) csiszolhatok.

Tudnivalé: Eles sarkok létrehozasa fa
munkadaraboknal nem lehetséges. Ehely-
ett az élek enyhe lekerekitése (,élletérés")
ajanlott.

5.2
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5.3 Profilcsiszolas (12-es kép)

A lekerekitéseket profil- és a sikfellleteket
széria csiszolétalppal (megrendelési szam:
490161) csiszoljak.

5.4 Karfacsiszolas (13-as kép)

A lekerekitéseket profil- és a sikfellleteket
széria csiszolétalppal (megrendelési szam:
490161) csiszoljak.

1 KataAAnAn xpnon

To kIT 101okaTaokeunc LS 130 npoBAEneTal
yld TNV KATAOKEUN TAKAkKIwv Agiavong
npo@iA, nou xpnoigonoloUuvTal PHE TO
naAivdpouiko TpiBeio Duplex LS 130 EQ.

2 Ynodei&eig acPpalAeiag
E:Iil KaTta Tnv epyacia e To NaAlvOpouIko

TpiBeio Duplex LS 130 EQ, npooexeTe
TIG UNOJEIEEIC yIa TNV aoPAaAgia nou
ouvodeUouV To pnxavnua.

3 YAIka napadoong (eikova 1)
(1.1) 1 akaTEpyaoTo TAkAkl Asiavong
(1.2) 2 auTokOAANTEG Tailvieg velcro
(KOKKIVEG)

2 Taivieg velcro (paupecg)

1 owAnvapio KOAAa ena®ng

1 yuaAoxapTo Brilliant P 60

1 yuaAoxapTo Brilliant P 120

1 gyxeipidio odnyiwv XprHong

(1.3)
(1.4)
(1.5)
(1.6)
(1.7)

4 KaTtaokeun Takakiov Agiavong
npo@iA (g1kova 2 - 9)

MNa va YNOpPECETE VA KATAOKEUAOETE €va
TakAkl Agiavong npo@iA, Ba xpelaoTeiTe
gva BeTikO kaAoum (2.1) Tou emBupnTOU
npo®iA. EpodialeTe auTo To BETIKO KaAouni
ME pia Taivia velcro kal €va yuaAoxapTo Kal
ME auTO TOV TPOMO KATAOKEUALETE TO NPOPIA
WG apvnTikO kKaAoUNl OTO AKATEPYAOTO
Takdakl Agiavonc.

AkoAouOnoTe TNV €€ENG diadikaaoia:

- KoOAAAOTE TNV auToKOAANTN Taivia velcro

2.2) oto npo@iA (2.1).
To npo@®iA NpEnel va gival oTeyvo Kal
anaAAaypevo ano AINapeC oUaies Kal

oKovec!
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- TonoBeTAOTE OTNV AUTOKOAANTN Taivia
velcro (3.1) yuaAoxapTto Brilliant P 60
(3.2).

- STEPEWOTE TO AKATEPYAOTO TAKAKI Agiavong
(4.1) oTto naAivépouikd TpiBeio Duplex
LS 130 EQ.

- ZuvdEoTe TO naAivopopikd TpiBeio Du-
plex LS 130 EQ og kanoio pnxaviouo
avappo®nong kal enIAEETE TN Babpida
apliOpou oTpoPpwyv 6.

- ©@€0Te 0€ AgiIToupyia To NAAIVOPOMIKO
TpiBeio Duplex LS 130 EQ. TonoBeTroTE TO
aKaTEPYAOTO TAKAKI AEiavong Pe EAAXIOTN
nieon eENAvw OTO YUAAOXAPTO KAl AEIAVETE
TEAEIWG TO NEPiypappa Tou NPoPiA.
Ynodeign: pia Awpida-odnyog (5.1)
OIEUKOAUVEI TNV akpiIBf Agiavon Tou
aKaTEPYAOTOU Takakiou Agiavong.
Ynode&ign: yia va emtaxUVveTe TN Asiavon
TOU aKATEPYAOTOU TakakioU Agiavong,
MMNOPEITE Vva KOWETE NPONYOUHEVWG
NPOXEIPA TO NPOPIA PE €va NpIOVI XEIPOC
(eikova 6).

- TonoBeTNOTE OTNV AUTOKOAANTN Talvia vel-
cro (3.1) éva yuaAoxapTto Brilliant P 120
KAl AEIGVETE NEPAITEPW TO MEPiIYPANA TOU
NPOQIA.

- EnaAeiyTe he KOAAQ ena@nic oAOKANPN TNV
ENIPAVEIQ TOU ETOILOU MEPIYPANMATOC TOU
npo@iA (7.1) Tou akaTEpyaoTou TAKAKIOU
Agiavong kal TnG Agiag NAeupdac TnG paupng
Taiviag velcro (7.2). ApnoTe TNV KOAAa va
oTeyvwoel nep. 15 AenTta.

- KoAAnoTe Tn paupn Taivia velcro (8.1)
OTO NeEpiypappa Tou npo@iA (8.2) Tou
aKkaTEPyaoTou Takakiou Agiavong. ApxioTe
and To NAdI Kal NIECTE TNV Taivia velcro pe



akpiBelia oTo Nepiypappa Tou nNpo@iA.
& Ta eEapTripaTa auTa dev gival duvaTo
va HETAKIvnOouv HPETA TNV nMpwTn
enapn. MNa tn orabepdTnTa TNG

KOAANONG, onuacia €xel n duvaun

TNG nieong kai oxl n dIdpKeIa TG

nieong.

- KoyTe ,npoowno® To YEPOC TNC Taiviag
velcro nou npos&exel.

-Mgoa ano Tnv Taivia velcro, avoi&Te
oMneEc anoppdPNONG O0TO TAKAKI Agiavong
(eikova 9).

>TO £TOIMO TAKAKI Agiavong npo@iA Pnopeite

NAEOV VA OTEPEWOETE UAIKA Agiavonc Festool

Stickfix.

Yia Toug apiBuouc napyyeAiac BAEne oTov

kaTtaAoyo Festool 1 oTo diadikTuo (Internet)

www.festool.com.

5 Ynodei&eig Xpnong
5.1 Acgiavon akTivwv HEYAAUTEPWV
ané 6 mm (e1kova 10)
Me Ta Takakia Agiavong npo@iA pnopouv va
KATAOKEUAOTOUV PHOVO AKTIVEG HEYAAUTEPEG
andé 6 mm (yla HIKPOTEPEG AKTIVEG,
OUMBOUAEUTEITE TO KEPAAQIo 5.2).
EEwTepIikEG akTiveg (N.X. CWANVWTA
BEpUAvVTIKA cwWPATa, CWANVWTOI 0pBOCTATEC)
KAl E0WTEPIKEC AKTIVEG MopouV va Asiavbouv
ME 10aVIKO TPOMNO, YETAKIVOVTAG EAAPPa TO
Duplex LS 130 EQ yUpw and To KEVTPO TOU
npo®iA.
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Ynodei§n: @povTioTe va undapxel o
anapaiTnToc eAeUOEPOC XWPOG YIA AUTEC
TIG KIVAOEIC.

YnooJeI§n: oTIC EOWTEPIKEC AKTIVEG, NPOCEETE
WOTE N YWVia Tou TakakioU Asiavang npo@iA
va gival pikpoTepn and 90° (NpoTeIvOUEVN
ywvia: 85°).

5.2 Aciavon ywviov Kdl AKTIVEOV
HIKPOTEP®WV anoé 6 mm

(eikova 11)

O1 YWVIEG Kal Ol AKTIVEG, NMoU €ival JIKPOTEPECG
ané 6 mm A€laivovTtal JE To BaAciko
Takakl Agiavong npo®iA (ap. napayyeAiag
490161).

YnodeiEn: oc EUAIva e€apTtrparta dev €ival
duvaTh N KATAaokKeun aiXphnpwv ywviwv.
AvTi auToU, NPOTEIVETAl VA OTPOYYUAEUETE
EAAQPA TIG akueEG (va ,onaTe" TIG AKMEG).

5.3 Aciavon npo@iA (g1kova 12)
AEIAVETE TIG OTPOYYUAEUEVEC ENIPAVEIEC UE
TAkAkia Asiavong npo®iA kai TIG €ninedeg
ENIPAVEIEG PE Baoika Takdakia Agiavong
npo®iA (ap. napayyeAiag 490161).

5.4 Acgiavon Eenavw HEPOUG
KIYKAIOWHATWOV
(xeipoAicOnTRPpWV) (g1kOVa 13)
NEIAVETE TIG OTPOYYUAEUEVEC EMIPAVEIEG HE
TAkAkia Agiavong npo®iA kai TIG €ninedeg
eNPAavelec pe Baolka Takdakia Asiavong
npo@iA (ap. napayyeiiag 490161).



