Uchwyty skrzyn lub mebli sa niezbedne do transportu skrzyn drewnianych
lub tez do otwierania szuflad w meblach. W przypadku skrzyn sa one fre-
zowane albo w czesci przedniej i tylnej, albo tez w obu czesciach bocznych,
podczas gdy w szufladach meblowych uchwyt z reguty frezowany jest jedynie
w czesci przedniej. Wyjatkiem sa szuflady otwierane na dwie strony. Proces
frezowania zostat przedstawiony w ponizszym przyktadzie zastosowania na
skrzyniach transportowych, ktére mozna ustawiac jedna na drugiej.

Z zasady uchwyty nalezy frezowa¢ przed sklejeniem szuflady lub skrzyni.
Po sklejeniu wymagatoby to bardzo duzego naktadu pracy, poniewaz np.
mozliwosci zamocowania skrzyni sa zdecydowanie bardziej ograniczone

w poréwnaniu z pojedynczym elementem przedniej lub tylnej $cianki
szuflady.
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Urzadzenia/wyposazenie

Wyposazenie podstawowe:

Nazwa Nr zamow.

Frezarka gérnowrzecionowa (Festool OF 1010 EBQ) *

*Numer zamowieniowy nalezy sprawdzi¢ w katalogu gtéwnym Festool lub na stronie internetowej.
Do wytworzenia takich uchwytéw niezbedne jest nastepujace wyposazenie:

e Frez do listew uchwytowych HW

e Szablon

* Stot wielofunkceyjny (opcjonalnie)

o Sciski do stotu wielofunkcyjnego (opcjonalnie)
e Odkurzacz mobilny CLEANTEX.

Specjalny frez do listew uchwytowych jest skonstruowany w taki sposéb, iz
mozna go zagtebi¢ we frezowanym elemencie bez koniecznosci uprzedniego
nawiercania.

Dzieki zamontowanemu na frezie tozysku oporowemu mozliwe jest
obwodzenie szablonéw do uchwytéw. tozysko oporowe zastepowane jest

w przypadku innych frezéw pierscieniem do kopiowania, ktéry nalezy zaku-
pi¢ oddzielnie. Nalezy go ponadto zamontowac i wycentrowad.
R=16mm; NL=19 mm; D =19 mm

Przygotowanie/ustawienie

W celu wykonania szablonu nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

¢ Wykonywanie szablondw wymaga najwyzszej starannosci, poniewaz
ewentualne niedoktadnosci beda widoczne pdzniej na gotowym
elemencie, a ich naprawienie wymaga sporego wysitku. Poza tym do-
ktadnie wykonany szablon mozna wykorzystac¢ p6zniej do innych
elementow.

e Grubos¢ materiatu przeznaczonego na szablon powinna wynosic
w przypadku frontéw szuflad o grubosci rzedu 15-19 mm co najmniej
10 mm. Szczegdlnie dobrze nadaja sie do tego powlekane ptyty
sklejkowe, poniewaz sa one bardzo sztywne i trwate, a ponadto maja
bardzo gtadka powierzchnie, po ktérej bardzo dobrze $lizga sie
oktadzina stotu frezarskiego.

e Aby zapewni¢ pdzniejsza mozliwos¢é zamocowania szablonu, jego
wymiary musza wynosi¢ co najmniej 20 x 30 cm.
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e Wpust uchwytu musi mie¢ wysokos$¢ co najmniej 35 mm i szerokos¢

90 mm. Taki wymiar zapewnia wygodny chwyt reki. Ponadto powinien on
by¢ umieszczony w odstepie 40 mm od gérnej krawedzi skrzyni.

Aby szablon doktadnie prosto przylegat do elementu obrabianego, nalezy
przykreci¢ listwe do gérnej krawedzi, wykorzystujac ja jako ogranicznik.
Wpust uchwytu w szablonie mozna wywierci¢ w wygodny sposéb za po-
moca wiertta Forstnera. Wystajace elementy, pozostawione przez wiertto,
mozna obrobi¢ przy uzyciu raszpli lub pilnika, lub tez innego odpowied-
niego narzedzia szlifierskiego.

Ustawic frezarke gérnowrzecionowa oraz stét wielofunkeyjny w nastepujacy
sposob:

Utozy¢ szablon na elemencie obrabianym i wyréwnac go. Element
obrabiany oraz szablon nalezy utozy¢ razem na listwach, przy czym
listwy nie moga znajdowac sie w obszarze frezowanego uchwytu.
Przesunac listwy, element obrabiany i szablon na stole w taki sposéb,
aby mozliwe byto ich zamocowanie za pomoca Sciskéw mocujacych

w wyfrezowanych uprzednio rowkach szablonu. Nalezy przy tym pamie-
ta¢, ze Sciski mocujace wprowadzane sa od dotu przez otwory

w stole wielofunkcyjnym. Sciski mocujace nalezy zamocowac w miare
mozliwosci jak najdalej od krawedzi szablondw, aby nie kolidowaty

z narzedziem podczas frezowania.

Umiescic frez do wpustéw uchwytowych we frezarce gornowrzecionowe;j
OF 1010. Zwracac przy tym uwage na to, ze chwyt frezu umieszczany jest
w 2/3 w uchwycie mocujacym.

Ustawi¢ predko$¢ obrotowa odpowiednio do gatunku drewna oraz
Srednicy frezu.

Ustawi¢ zadana gteboko$c¢ frezowania. Pamietad przy tym, ze odstep
wierzchotka frezu do $rodka promienia wynosi 19 mm. Wymiar ten

jest wazny z tego wzgledu, ze utatwia on ustawienie gtebokosci frezowa-
nia.

Podtaczy¢ do frezarki odkurzacz, aby zminimalizowad pylenie podczas
obrébki.
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Sposdb postepowania

W celu wyfrezowania uchwytu nalezy postepowac w nastepujacy sposdb:

e Umiescic frezarke gérnowrzecionowa na zamontowanym elemencie
i przesunac frez na $rodek uchwytu.

e Wtaczyc frezarke i zagtebic frez w elemencie obrabianym. Zablokowac
uchwyt ustalajacy frezarki gérnowrzecionowe;.

e Zwracac uwage na koniecznos¢ frezowania w kierunku przeciwbieznym
i dosunac¢ w tym kierunku frez oraz jego tozysko oporowe do szablonu.
Nastepnie obwiesé¢ ksztatt szablonu narzedziem, frezujac w ten sposéb
uchwyt w elemencie obrabianym. Zwracac¢ uwage na koniecznoé¢ frezo-
wania w kierunku przeciwbieznym.

e Na koniec procesu frezowania nalezy najpierw wytaczy¢ frezarke, a dopiero
po jej catkowitym zatrzymaniu zwolnic¢ blokade uchwytu i wyjac frezarke
gérnowrzecionowa z elementu.

Prezentowany przyktad zastosowania jest sprawdzonym i wyprébowanym w praktyce
sposobem postepowania. Jednak rézne warunki i parametry wystepujace w rzeczywi-
stosci sa catkowicie poza naszym wptywem. Dlatego wykluczamy udzielanie wszelkich
gwarancji. Stad tez nie moga by¢ wysuwane przeciwko nam jakiekolwiek roszczenia
prawne. W kazdym przypadku nalezy postepowac zgodnie ze wskazéwkami dotyczacy-
mi bezpieczenstwa i instrukcja obstugi, dotaczanymi do kazdego produktu.

www.festool.pl



