FESTOOL

Wykonywanie rzedéw otworéw
‘W systemie 32 mm |

Opis

Przemyst wyznacza standardy: rzedy otworéw wierci sie Srednicami 5 lub
3 mm w rozstawie 32 mm. Dla takiego odstepu miedzy otworami - zwa-
nego réwniez rastrem - oferowane sa na rynku rézne okucia i pojedyncze
elementy.

Kilka przyktadow zastosowan systemu LR 32: .
e do elementdw bocznych korpuséw oraz drzwi szaf, koméd i regatow

¢ do mocowania prowadnikéw zawiaséw puszkowych .
e do przykrecania prowadnic szuflad

e do przykrecania mimosrodowych okuc taczacych :
e do mocowania samozamykaczy
¢ do pozycjonowania pétek

e do montowania oku¢

Dzieki systemowi LR 32, do wykonywania rzedow otwordéw i frezarkom serii
OF 1010 lub OF 1400, prace te wykonuje sie szybko i doktadnie.




Potrzebne wyposazenie

Lp. Wyposazenie Nr zamow.

Zestaw do wykonywania rzedéw otworéw LR 32
1 (w sktad ktorego wchodzi ptyta prowadzaca, czop 583290
centrujacy oraz dwie prowadnice boczne)

Frez do otwordw na kotki HW D 5 mm

do otwordéw nieprzelotowych i/lub frez 491066
2 HWDSmm . 491064
do wykonywania otwordw przelotowych
w $ciankach $rodkowych
Do okuwania drzwi zawiasami puszkowymi:
3 frez do oku¢ HW D 35 491077
lub D 26 491074
Dwa Sciski Srubowe FSZ 120 Festool do mocowania
. . 489570
szyny prowadzacej do obrabianego elementu
Szyna prowadzaca z rzedem otworéw
5 dtugos¢ 1080 mm 491621
lub dtugos¢ 2424 mm 491622
6 Frezarka gérnowrzecionowa Festool *

Odkurzacz mobilny serii CT

* Prosimy wybraé numer zamoéwieniowy z katalogu gtéwnego lub ze strony
internetowej Festool.

Festool oferuje rozszerzony zestaw do wykonywania rzedéw otworéw
LR 32-SYS w Systainerze. Zawiera on przejrzysScie utozone i gotowe
do zastosowania wszystkie potrzebne narzedzia (1 - 4, nr zamow. 583291).
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Przygotowanie/ustawienie

c Uwaga: Stosujac system Festool do wykonywania rzedéw otworéw

nie wyfrezowuje sie ich w obrabianym materiale poprzez otwory w
szynie prowadzacej, lecz obok niej. Otwory szyny prowadzace] stuza
wytacznie do ustalenia bolca ptyty prowadzacej LR 32. Bolec zaskakuje
w otworze szyny.

Ustawienie ptyty prowadzacej LR 32:

Ptyte prowadzaca nalezy najpierw ustawi¢ wzgledem szyny prowadzacej

bez luzdw.

Umiescic¢ ptyte prowadzaca na szynie prowadzacej z rzedem otwordw tak,
aby bolec pod czarna kotyska zaskoczyt w szynie. Za pomoca obu $rub
regulacyjnych wyregulowac¢ odpowiednio luz ptyty prowadzacej, tak by

po nacisnieciu kotyski dawata sie jeszcze przesuwacé w prawo i w lewo,
bez blokowania sie.

Potaczenie frezarki gornowrzecionowej z ptyta prowadzaca:

Najpierw nalezy zamontowac¢ krazek centrujacy w uchwycie zaciskowym
frezarki gérnowrzecionowej. Stuzy on do centrowania frezarki gérno-
wrzecionowe] na ptycie prowadzacej.

Ustawic frezarke gérnowrzecionowa na ptycie prowadzacej. W celu
wycentrowania wcisnac krazek centrujacy do otworu ptyty prowadzacej
(strzatka 1).

Przymocowad frezarke gérnowrzecionowa za pomoca pokretet

do ptyty prowadzacej [strzatka 2.

Wymontowac krazek centrujacy i w uchwycie zaciskowym zamocowac
frez do otwordw na kotki o $rednicy D 5 mm.



Regulacja prowadnic bocznych:

Przed pierwszym uzyciem prowadnice boczne wymagaja wtasciwego
ustawienia.

e Najpierw za pomoca skali nalezy ustawic¢ zderzak przesuwny na 0.

e Nastepnie umiesci¢ cata prowadnice na szynie prowadzacej i kluczem
inbusowym (1) poluzowa¢ potaczenie drazka skali oraz zamocowania
zaciskowego.

e Teraz przesuwac jednostke, az zostanie wycentrowany bolec zapadkowy
(2) zderzaka przesuwnego w wycieciu ptyty prowadzacej (3).

—
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* Ilustracja 104/08, zdjecie (4) pokazuje jednostke wycentrowana w ptycie
prowadzacej.
e Teraz kluczem inbusowym zacisnac¢ drazek ze skala (5).
e Cata operacje powtoérzy¢ z druga prowadnica boczna.

Regulacja ta powinna zostac przeprowadzona bardzo doktadnie, poniewaz
wartosci na skalach wyznaczaja odlegtos¢ osi rzedu otwordw od krawedzi
korpusu.

104/08

| 18 — Prowadnica wzdtuzna

Na obu koncach szyny prowadzacej z rzedem otwordw nalezy przymocowac
« s prowadnice wzdtuzna (1).

e Prowadnice nalezy tak przykrecic, by oznaczenie "32" skierowane byto do

gory.
e Oznaczenie "32" pokazuje, w jakiej odlegtosci od krawedzi obrabianego

przedmiotu zostanie wykonany pierwszy otwor.

104/09




104/10

104/11

104/12

104/13

Sposob postepowania

1. Wykonanie przedniego rzedu otwordw w ptaszczyznie
elementu utozonego poziomo.

e Ustawic zderzaki przesuwne prowadnic bocznych doktadnie na 37 mm.
e Prowadnice boczne zamontowac na szynie prowadzacej z rzedem
otwordéw.

e Szyne prowadzaca z gérna prowadnica wzdtuzna przytozy¢ do gérnej
krawedzi korpusu. Gérna krawedz jest w zwiazku z tym krawedzia
odniesienia takze dla drugiego rzedu otworéw (1).

e Szyne z rzedem otwordw przesunac na tyle, by trzpienie oporowe
przylegaty do przedniej krawedzi deski. (2)

Widok od spodu

Nr. 1 = Prowadnica wzdtuzna
Nr. 2 = Trzpien oporowy prowadnicy boczne;
Nr. 3 = Scisk $rubowy FSZ Festool do szyny prowadzacej

Szyne prowadzaca z rzedem otwordw nalezy w miare mozliwosci zawsze
przymocowywac do obrabianego przedmiotu dwoma $ciskami Srubowymi
FSZ. Zapobiega to przesuwaniu sie szyny na materiale.

e Frezarke gbrnowrzecionowa z ptyta prowadzaca umiescic na szynie
prowadzacej z rzedem otwordw.

e Bolec na dolnej stronie ptyty prowadzacej musi zaskoczy¢ w pierwszym
otworze szyny prowadzacej.

e Ustawic zadana gteboko$¢ wykonywania otworéw.

¢ Predkos¢ obrotowa silnika ustawic na stopien 6.

e Maszyna jest teraz gotowa do pracy.

Bolec ptyty prowadzacej musi zawsze zaskoczy¢
w otworze szyny prowadzacej. Nacisniecie ramienia dzwigni powoduje
przesuniecie bolca do gory.

e Po wykonaniu kazdego otworu frezarke gornowrzecionowa podniesc,
nacisnac¢ ramie dzwigni, frezarke przesunac - zwalniajac przy tym
dZwignie - az bolec zaskoczy w nastepnym otworze..

e Wykona¢ przedni rzad otwordw.
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W ptycie prowadzacej znajduje sie wyciecie z oznakowaniem $rodka.
Moga Panstwo zaznaczy¢ na szynie prowadzacej (Ilustr. 104/14) pozycje
poczatku i kofca rzedu otworéw, np. otéwkiem lub pisakiem filcowym
z tuszem wodorozpuszczalnym.

W ten sam sposéb mozna oznakowad rowniez grupy otworéw.

2. Wykonanie tylnego rzedu otworéw

Przyktad: Na bocznych $ciankach szaf nalezy umocowa¢ metalowe pro-
wadnice dla elementdéw wysuwanych. W takim przypadku pozycje
tylnego rzedu otwordw okresla sie zaleznie od otworéw w zasto-
sowanych prowadnicach.

e Ustawic zderzaki przesuwne prowadnic bocznych na wymiar X.

e Szyne prowadzaca ponownie przysunac tak, by prowadnica wzdtuzna
znalazta sie przy gornej krawedzi korpusu (krawedzi odniesienial.

e Teraz wykona¢ wszystkie potrzebne otwory tylnego rzedu.

Gdy wykonuje sie otwory w kilku takich samych elementach obrabianych,
to wszystkie tylne rzedy otwordéw powinny by¢ nastepnie wykonywane z tym
samym ustawieniem.

3. Wykonanie otworow pod zawiasy puszkowe w drzwiach

Do wykonania odpowiednich otworéw we frontach drzwi potrzebny jest frez
do oku¢. W wiekszoéci przypadkéw dla montazu takich elementéw przewi-
duje sie otwory o $rednicy 35 mm.

e Najpierw nalezy zamocowac we frezarce frez do oku¢ pasujacy do danego
okucia.

e Predkos¢ obrotowa silnika ustawi¢ na stopien 1 - 2.

* Prowadnice wzdtuzna (jak to zostato opisane przy Ilustr. 104/09) obrécié
0 180°. Oznaczenie "16" powinno by¢ skierowane ku gérze.

e Potozy¢ drzwi frontem do podtoza obok $cianki bocznej szafy,
do ktérej maja by¢ przymocowane.
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e Zaznaczyc¢ $rodki otworéw pod zawiasy puszkowe.

e Ustawic zderzaki przesuwne prowadnic bocznych na zadany wymiar
otworu pod zawias puszkowy (w przypadku oku¢ o $rednicy 35 mm
np. 21,5 mm).

e Szyne prowadzaca z rzedem otwordw potozy¢ na wewnetrznej stronie
drzwi i dosunaé do ich gérnej krawedzi (krawedz odniesienial.

e Prowadnice boczne dosunad do krawedzi, przy ktérej maja zostaé
wykonane otwory pod zawiasy puszkowe.

e Szyne prowadzaca przymocowac do obrabianego przedmiotu $ciskami
Srubowymi.

e Frezarke gérnowrzecionowa z ptyta prowadzaca ustawic na szynie pro-
wadzacej w miejscu, w ktérym ma by¢ wykonany pierwszy otwoér. Bolec
musi zaskoczy¢ w otworze szyny. Gteboko$¢ skrawania ustawié zgodnie
z zaleceniami producenta zawiaséw puszkowych.

e Wykonad pierwszy otwor.

e Frezarke umiesci¢ w kolejnym zaznaczonym miejscu i wykonac¢ drugi
otwor.

Nasz przyktad zastosowania jest sprawdzonym i wyprébowanym w praktyce sposobem
postepowania, ktory mozemy Panstwu poleci¢. Jednak rézne warunki i parametry,

z jakimi maja Panstwo do czynienia, pozostaja poza naszym wptywem. Dlatego
wykluczamy wszelka gwarancje. Stad tez nie moga by¢ wysuwane przeciwko nam
ewentualne roszczenia prawne. W kazdym przypadku nalezy postepowac zgodnie

ze wskazéwkami dotyczacymi bezpieczenstwa i instrukcja obstugi, dotaczanymi do
kazdego produktu.

www.festool.pl
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