FESTOOL

| Frezowanle seg“____ en |
tukowych przy uzyciu szablonu
wielofunkcyjnego MFS

Opis

Z pomoca szablonu wielofunkcyjnego MFS oraz frezarki gérnowrzecionowe]
Festool OF 1400 lub OF 2200 mozna wykonywac segmenty tukowe
lub elementy okragte.

Niniejszy przyktad zastosowania opisuje wykonanie blatu na lade
z Multipleksu o gtebokosci 400 mm i krawedziach w ksztatcie tukdw.
Format wyjsciowy ptyty stanowi kwadrat o wymiarach 150 x 150 cm.
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Potrzebne wyposazenie

Wyposazenie Nr zamow.

Szablon wielofunkeyjny MFS 400 (Ilustr. 528/02) 492610
lub MFS 700 492611

Profil przedtuzajacy MFS VP 2000 z tacznikami wzdtuznymi

” ' - (ILustr. 528/03) 4anze
\y Frezarka gérnowrzecionowa OF 1400 (Ilustr. 528/04) *
: lub OF 2200 (Ilustr. 528/05) *
528/02 Uchwyt pierécienia kopiujacego (zawarty w zakresie dostawy MFS)
Tuleja obrotowa (zawarta w zakresie dostawy MFS)
Pierscien kopiujacy @ 30 mm
(zawarty w zakresie dostawy OF 1400 i OF 2200)
Frez do wpustéw D 16 mm 491091
Scisk $rubowy FSZ 489570
Pilarka zagtebiarka TS 55 *
Akumulatorowa wiertarko-wkretarka, np. T 12+3/T 15+3 *
528/03 Odkurzacz mobilny serii CT *
Inne wyposazenie:
¢ wiertto 8 mm ze szpicem centrujacym 492517
 dwustronna taéma klejaca (opcyjnie)
e stabilna podstawa, np. stét wielofunkcyjny MFT 495315

* Prosimy wybra¢ odpowiedni numer zamoéwieniowy z katalogu gtéwnego lub ze strony
internetowej Festool.
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Przygotowanie/ustawienie

W przypadku segmentu tukowego nie mamy bezposrednio do dyspozycji

punktu srodkowego, jak w przypadku okregu. Dlatego tez caty segment
tukowy nalezy wyrysowad na ptycie, aby okreslic¢ znajdujacy sie poza jego
obrebem érodek okregu, na bazie ktérego ma powstac.

Narysowac na obrabianym materiale linie sSrodkowa.

Zaznaczy¢ na linii srodkowe] dtugos$¢ promienia wewnetrznego tuku,

a nastepnie promienia zewnetrznego tuku.

Teraz nanieé¢ zadana dtugos¢ tuku od $rodka w tych samych proporcjach
w prawa strone i w lewa (przerywana linia).

Zmontowa¢ MFS zgodnie z instrukcja. W tym przypadku profile przedtu-
zajace MFS VP 2000 taczy sie z dwoma krétkimi profilami MFS VP 200 lub
z profilami VP 400.

Zamocowanie pierécienia kopiujacego ustawi¢ tak, aby maégt sie on
swobodnie przesuwac na catej dtugosci otworu MFS. Jest to wazne dla
zapewnienia szybkiego i doktadnego przesuwania zamocowania. Teraz
przesunac zamocowanie do naroza, zsuna¢ profil MFS i zablokowa¢ za
pomoca $ruby mocujace]. Nastepnie przesuna¢ zamocowanie pier-
Scienia kopiujacego do nastepnego naroza, dokreci¢ $rube mocujaca
MFS i sprawdzi¢ mozliwoSci przemieszczania zamocowania pierscienia
kopiujacego.

Wsunad tuleje obrotowa do wpustu znajdujacego sie najgtebiej

w MFS VP 2000 i ustali¢.

Na linii srodkowej obrabianego materiatu zaznaczy¢ otwodr o Srednicy

8 mm na tuleje obrotowa.

Wywiercié¢ w ptycie otwdr 8 mm (llustr. 528/06).

Zatozy¢ frez we frezarce gérnowrzecionowej (w uchwycie zaciskowym
musi by¢ osadzone co najmniej 2/3 trzpienia).

Zamontowac pierscien kopiujacy we frezarce gérnowrzecionowe;.
Ustawi¢ maksymalna gteboko$¢ frezowania i ustali¢ za pomoca
ogranicznika gtebokosci.

Wskazéwka: Z pomoca MFS mozna wyrysowad kontur segmentu tukowego

(Ilustr. 528/07).

Ustawienie MFS

Osadzi¢ MFS z tuleja obrotowa w otworze.

Poluzowac zamocowanie pierscienia kopiujacego, umiesci¢ w nim frezarke
gérnowrzecionowa i najechad nia nad kontur tuku zewnetrznego.
Usytuowad frez na powierzchni obrabianego materiatu.

Teraz obracajac frez reka ustawi¢ okrag skrawania ostrza odpowiednio
do narysowanego konturu. To samo wykona¢ dla wyfrezowania
wewnetrznego tuku.

Ustali¢ zamocowanie pierécienia kopiujacego, dokrecajac $rube
mocujaca.

Zamontowac do frezarki gérnowrzecionowej adapter do odsysania

i przytaczyé waz ssacy.

Wskazéwka: Aby nie dochodzito do zacinania przez frezarke stolika MFT

albo podstawy, nalezy zastosowac pod obrabianym przedmio-
tem podktadki w 3 lub 4 miejscach. Zapobiegnie to przechyla-
niu sie materiatu na podstawie.




Sposob postepowania

e Przymocowac obrabiany materiat za pomoca $ciskéw Srubowych do MFT.

e Zagtebi¢ frez w materiat na pierwsza gteboko$¢ (w materiale Multiplex
maks. 5 -8 mm w jednej operacji frezowania) na krawedzi segmentu
tukowego.

e Przefrezowad kontur segmentu tukowego w kierunku ruchu wskazéwek
zegara.

e Teraz wyfrezowaé segment tukowy w kilku operacjach (za kazdym razem
zwiekszajac gtebokos¢ frezowanial.

e Po wyfrezowaniu tuku zewnetrznego, ustawi¢ parametry do frezowania
tuku wewnetrznego, jak do zostato opisane w punkcie "Ustawienie MFS™.
e Wyfrezowad tuk wewnetrzny w opisany sposob.
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Po zakonczeniu operacji frezowania mozna przycia¢ segment
tukowy na dtugos¢ zagtebiarka TS 55.

Wykonanie operacji przyciecia segmentu:

e Szyne prowadzaca ustawi¢ przy narysowanej linii i zamocowac.

e Gtebokosc¢ ciecia TS 55 ustawié za posrednictwem ogranicznika
gtebokosci.

e Wybrac stopien predkosci obrotowe;j 6.

e Przycia¢ segment tukowy wzdtuz narysowane;j linii.

e Wykona¢ analogiczne czynnosci z drugiej strony segmentu.
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Wazne: W chwili uruchamiania urzadzenia, tarcza pilarska nie moze
dotykac cietego materiatu. W przeciwnym razie grozi niebezpie-
czenstwo jej gwattownego cofniecia.

FESTDDI Nasz przyktad zastosowania jest sprawdzonym i wyprébowanym w praktyce sposobem

postepowania, ktory mozemy Panstwu polecic¢. 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 wskazéw-
kami dotyczacymi bezpieczenstwa oraz instrukcja obstugi, dotaczanymi do kazdego
produktu.
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