Vielseitigkeit auf kleinstem Raum

Der Multifunktionstisch

Der Name ist hier Programm, denn
Multifunktionalitdt zeichnet diesen
kompakten Arbeitstisch aus. In
Kombination mit der Tauchkreissage,
der Oberfrase oder anderen Elektro-
werkzeugen von Festool ist er ein
Vorbild an Préazision und Vielfaltig-
keit. Wie wird der Multifunktionstisch
(kurz: MFT) richtig aufgebaut und
wie kann ich alle seine Moéglichkeiten
ausschopfen? Diesen und weiteren
Fragen wollen wir auf den folgenden
Seiten nachgehen und lhnen die
Flexibilitat des kompakten Arbeits-
tisches naher bringen.

Anhand des neu entwickelten
Werkstlicks Haushaltsleiter
werden wir zahlreiche Funktions-
weisen und Einrichtungsbeispiele
vorstellen.

Der Multifunktionstisch ist vorgesehen zum sicheren und genauen Sagen und Frasen mit Festool-Elektrowerkzeugen.
In der Standard-Arbeitsstellung steht der Bedienende an der Tischlangsseite. In unserem Artikel wird diese Tischseite

mit ,,vorne“ bezeichnet.
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Multifunktionstisch MFT

"l Technische Daten und Lieferumfang

Tischabmessungen 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
FUhrungsschiene 800 mm 1080 mm
Arbeitshéhe (mit Klappbeinen) 820 mm

Arbeitshohe (ohne Klappbeine) 205 mm

max. Werkstuckstarke 90 mm

max. Werkstuckbreite 510 mm 625 mm
Gewicht 20 kg 33 kg

1.1 Tisch, bestehend aus:

Profilrahmen, WinkelfufRen, Lochplatte, Klappbeinen

1.2 Auflageeinheit

1.3 Fuhrungsschiene FS 800 oder FS 1080

1.4 Schwenkeinheit

1.5 Schwenksegment mit Sechskantstiftschlissel (1.6)

1.7 Anschlaglineal
1.8 Zusatzklemmung fur Anschlaglineal
1.9 Anschlagreiter

1.10 Abweiser mit Befestigungsschraube (1.11)

1.1 1.2

I Zubehor zum Multifunktionstisch

1. Die Hebelzwingen und Schraub-
zwingen dienen der optimalen Befesti-
gung der Werkstucke auf dem MFT.
Dabei kbnnen die Zwingen nicht nur in
den zahlreichen Bohrungen der Tisch-
platte befestigt werden, sondern sie sind
auch im umlaufenden Profil des MFT’s
zur vertikalen Werkstuckeinspannung
einsetzbar.

/. Der verstellbare Langenanschlag wird
fur ein gleichméRiges und sich wieder-
holendes Anlegen des Werkstiicks
verwendet. Damit er beim Sagen oder
Frasen nicht im Weg ist, wird er
unmittelbar vor der Bearbeitung
hochgeklappt. Er verandert dabei

nicht das eingestellte Mal3.

2. Der Ruckschlagstop dient ebenso wie
die FUuhrungsbegrenzer der exakten
Begrenzung eines Arbeitsgangs auf dem
MFT. Daruiber hinaus sichert er die
Tauchsage beim Eintauchen gegen
Ruckschlag.

5. Der Anschlagreiter kann in der Nut
des Anschlaglineals frei verschoben und
auf jedes beliebige Mal} eingestellt
werden. Er dient dabei der Einstellung
von Langen, die mit Hilfe eines
Zollstocks an der Gummilippe der
FUhrungsschiene abgegriffen werden
koénnen. Wird er fur einen Arbeitsgang
nicht bendtigt, kann man den Anschlag
nach hinten wegklappen.

(Im Lieferumfang enthalten)

2. Mit den Spannelementen lassen

sich Werkstucke furs Sagen, Frasen,
Schleifen und Weiterbearbeiten leicht
und fest fixieren. Auch hier bieten die
Lécher des MFT’s unzéhlige Mdglich-
keiten, um selbst runden Platten oder
ausgefallenen Formen damit stets siche-
ren Halt zu geben.

. Der Abweiser wird auf das Ende der
Fuhrungsschiene gesteckt und mit dem
Drehknopf befestigt. Er verhindert ein
Verhaken des Absaugschlauches und
des Stromkabels an der Kante der
Fuhrungsschiene. Ein entsprechendes
Absaugmobil kann somit platzsparend
unter den MFT gestellt werden.

(Im Lieferumfang enthalten)
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Aufbau und Einrichtung des Multifunktionstisches
nm- - og

Lésen Sie zunachst die vier Griff-
knopfe an den Beinen bis zum Anschlag
und klappen Sie die Beine anschlieRend
aus bis sie einrasten. Schrauben Sie nun
die Griffknopfe wieder fest und stellen
den MFT auf. Unebenheiten kdnnen Sie
mittels hohenverstellbarer Abschluss-
kappe am hinteren rechten Ful3 ausglei-
chen.

Die Schwenkeinheit wird auf der hin-
teren Seite von links in das Tischprofil
bis zum Anschlag eingeschoben. Die
Anschlage sind werkseitig am Langs-
profil fur die empfohlene Arbeitsstellung
vormontiert. Bei Bedarf kann diese
Einstellung mit dem mitgelieferten
Sechskantstiftschlussel verandert werden.

N
Schieben Sie die Fihrungsschiene mit
deren Nut auf der Unterseite Uber den
zuvor etwas gelésten Nutstein des
Schwenksegmentes. Fixieren Sie die
Schiene mit Hilfe der zwei Sechskant-
schrauben so, dass sie mit dem
Auflageblech des Schwenksegmentes
abschlie3t. Eventuell muss sie nach-
justiert werden, sollte sie spater nicht
sauber in der Auflageeinheit einrasten.
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Das Anschlaglineal mit Schwenkseg-
ment wird in die Lécher 3 und 4 beim
MFT 800 bzw. in die Locher 4 und 5
beim MFT 1080 von rechts eingedriickt
und von unten mittels der zwei Griff-
knopfe gegen die Lochplatte festge-
schraubt. Das Anschlaglineal verfugt
Uber zwei Nuten, so dass man dieses
auch hochkant am Schwenksegment
befestigen kann. Es ergibt sich dadurch
eine Anschlagshéhe von 35 mm im
Gegensatz zu 14 mm bei flach liegen-
dem Lineal.

Fixieren Sie die Schwenkeinheit mit
Hilfe des Drehknopfes. Der Spannhebel
kann noch gel6st bleiben. Er dient
spater zur exakten Anpassung der
FUhrungsschiene an die entsprechende
Werkstluckhodhe. Die Klemmwirkung
kann bei Bedarf an den Sechskant-
schrauben nachgestellt werden.

Bringen Sie die Schwenkeinheit sowie
die Auflageeinheit in etwa auf gleiche
Hohe und fixieren diese mit den Spann-
hebeln. Prufen Sie die heruntergeklapp-
te Schiene nun auf Winkligkeit zum
Anschlaglineal entweder mit einem
Winkel oder einem Festool-Systainer.
Sollte die Winkligkeit nicht hergestellt
sein, kdnnen Sie die Anschlagschraube
im vorderen Langsprofil entsprechend
korrigieren und somit die Position der
Auflageeinheit verandern.

Messen Sie die Parallelitat des An-
schlaglineals zur Hinterkante des MFT,
damit gewahrleistet ist, dass es parallel
zu den Lochern der Lochplatte ausge-
richtet ist. AnschlieBend wird mit Hilfe
der Zusatzklemmung das Anschlaglineal
an der linken Seite des MFT’s fixiert. Der
zuvor beschriebene Anschlagreiter kann
jetzt eingeschoben werden.

Auf der vorderen Langsseite wird die
Auflageeinheit entsprechend befestigt,
d.h. auch sie wird von links bis zum
Anschlag in das Tischprofil eingefuihrt
und mittels Drehknopf fixiert.

TW

Der MFT ist nun eingestellt. Nach
dem Gebrauch kann er naturlich Platz
sparend beiseite gestellt werden.
Hinweis:

Vor jeder Inbetriebnahme des Tisches
sollte stets die Winkligkeit der
FUhrungsschiene zum Winkelanschlag
Uberprift werden, denn durch unbe-
absichtigte StoRe beim Auf- und Abbau
kann diese Einstellung verandert worden
sein.



Sagearbeiten am Multifunktionstisch

Mit Hilfe des MFT’s und einer dazuge-
horigen Handkreissage kénnen Langs-
und Querschnitte problemlos ausgefuhrt
werden. Bei Verwendung eines entspre-
chenden Sageblattes kénnen nicht nur
Massivholz und Holzwerkstoffe gesagt
werden, sondern auch verschiedene
Metalle oder Kunststoffe. Beim ersten
Schnitt der Handkreissage in Verbindung
mit der Fihrungsschiene am MFT mussen
diese zunéachst aufeinander eingestellt
werden.

Sind Sage und Schiene einmal aufein-
ander eingestellt, kann eine Vielzahl von
Schnitten ausgefuhrt werden. Beim
Querholzschnitt wird das zu sagende
Holz an das Lineal des Winkelanschlages
angelegt und gegebenenfalls mit Hilfe
der Spannelemente oder der
Schraubzwingen befestigt. Lassen Sie
die Maschine erst anlaufen und tauchen
Sie dann in die Platte ein.

i s o OV -
Beim schragen Schnitt gelten die glei-
chen Regeln wie auch beim normalen
Querholzschnitt. Wenn Sie Holz verar-
beiten, das zum Ausrei3en neigt (grob-
faserige weiche Holzer wie Fichte,
Larche etc.), sollte zwischen
Anschlaglineal und Werkstuck ein zu-
satzliches Holz als Ausrei3schutz liegen.
So kdnnen unschone Stellen am

fertigen Werkstiick vermieden werden.

Stellen Sie das Spiel der Handkreis-
sage auf der Schiene ein. Die Sage
muss spielfrei und mit wenig Kraft auf
der Schiene zu bewegen sein. Hierzu
dienen die beiden Fihrungsbacken am
Sagetisch der Handkreissdge. Der
Splitterschutz an der Fuhrungsschiene
wird nun laut Bedienungsanleitung
eingeschnitten.
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Mdéchte man mehrere Bretter
hintereinander mit der gleichen Lange
herstellen, dient der Anschlagreiter als
nitzliches Zubehor. Bei kleinen Werk-
stucken, kurzer als die Breite der
Fuhrungsschiene, dient ein winkliges
Brett als Anschlag, da der Anschlagreiter
nicht bis unter die Schiene reicht.
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Befestigen Sie das Anschlaglineal mit
Hilfe der Zusatzklemmung am anderen
Ende, damit sich die Gradeinstellung
nicht verandern kann.

Durch die zusatzliche Schragstellung der
Kreissdge kdnnen auch so genannte
Schifterschnitte erstellt werden. Diese
werden im Bereich der Zimmerei oft fir
Dachkonstruktionen von Gartenlauben,
Carports 0.4. bendtigt.

Nachdem Sie das zu sagende
Werkstuck unter die Fihrungsschiene
gelegt haben, kénnen Sie die Hohe der
Schiene mit Hilfe der beiden Schnell-
spanner einstellen. Richten Sie dann die
Tiefe des Sageschnittes ein. Beim ersten
Schnitt wird ca. 3 mm in die Tischplatte
hineingesagt. Die Tiefe des
Sageschnittes berechnet sich daher wie
folgt:

Schienendicke (5 mm) + Materialdicke
+ 3 mm fir den Schnitt in die Platte.

Durch das Schwenksegment mit
Winkelrasterung ist es mdoglich, jeden
beliebigen Winkel exakt einzustellen und
entsprechende Schréagschnitte auszufuh-
ren. Die Rasterung sieht eine
Gradeinstellung von 0°, 15°, 22,5°, 30°,
45°, 60°, 67,5°, 75° und 90° vor.
Daruber hinaus ist jeder weitere Winkel
auBBerhalb des Rasters mit Hilfe der
genauen Gradeinteilung auch einstell-
bar.

Beim Langsholzschnitt ist darauf zu
achten, dass ein Sageblatt mit weniger
Zahnen benutzt wird. Die Einstellungen
sind ansonsten die gleichen wie beim
Querholzschnitt. Méchte man lange
schmale Bretter zusagen, empfiehlt es
sich, den Langenanschlag zu benutzen.
Mit ihm kdnnen mehrere gleichbreite
Werkstlicke préazise erstellt werden.
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So ist gewahrleistet, dass die zu
sagende Kante tatséchlich parallel zur
Sagekante an der Fuhrungsschiene ist.
Auf diese Art kdnnen auch schrage
Langsholzschnitte durchgefuhrt werden.
Stellen Sie einfach mit Hilfe der
Gradeinstellung das Sageblatt auf die
gewilinschte Schrage ein und passen sie
die Tiefe des Sageblattes an die Tiefe
des Schnittes an.
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QELEIN o roit SR

(e LN B,

Zum Sagen von Rundungen, Bogen
oder geschwungenen Werkstuicken
eignet sich die Stichsage. Durch die
Vielzahl an Sageblattern kann man auch
mit ihr verschiedene Werkstoffe sagen,
wie z.B. Kunststoffe, Aluminiumbleche
oder Metallprofile. Sogar Fliesen lassen
sich mit dem entsprechenden Sageblatt
sagen. Zum Ausfuhren von geschwunge-
nen Sageschnitten eignen sich
Sageblatter mit schmalen Rucken.

Bei langen Werksticken kann die
Schiene auch im anderen Weg auf dem
MFT aufgelegt werden. Somit kdnnen
entsprechend der Schienenlange auch
grolRere Werkstucke gesagt werden. Um
die Tischplatte nicht unnétig oft einzu-
schneiden empfiehlt es sich, bei diesen
Schnitten sowie bei allen anderen
Schragschnitten Zulageholzer (Holzreste
oder ein Stuck Hartfaserplatte) unter
das Werkstick zu legen.

A0 F
FuUr die dargestellte Anwendung kon-

nen Werkstiicke mit Hilfe der Spann-
zwingen bzw. Hebelzwingen auf dem
MFT befestigt werden. Die zu sédgende
Seite sollte tber den Tisch
herausstehen, damit sich das Sageblatt
frei bewegen kann. Wenn man beim
Sagen etwas Holz stehen lasst, kann
man dieses spater mit einem
Schleifgerat prazise bearbeiten.

Frasarbeiten am Multifunktionstisch

Auf dem MFT kénnen Werkstlcke auf
vielfaltige Art und Weise gespannt und
befestigt werden. Durch die Mdglichkeit,
die Oberfrase an der Schiene zu fihren,
lassen sich verschiedenste Frasarbeiten
ausfuhren.

Wir moéchten hier einen Teil davon
vorstellen, um einen Einblick in die
Flexibilitat des MFT’s in Verbindung

mit der Oberfrase zu geben.
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Auch beim Einsatz der Oberfrase
muss der FUhrungsschienenadapter
spielfrei auf die Fihrungsschiene ein-
gestellt werden. Ist die Frase korrekt
aufgebaut (siehe Bild links) kann mit
dem eigentlichen Frasen begonnen
werden. Fangen wir mit einer einfachen
Anwendung, dem Frasen einer Nut, bzw.
eines Langloches an.

Tipp: Achten Sie stets auf die
richtige Lage des Werksticks. Sowohl
bei der TS55 als auch bei der TS75
dreht sich das Sageblatt beim Schnitt
von unten nach oben. Trotz Ausreif3-
schutz an der Kreissdge und an der
Schiene sollten Sie die ,,gute” Seite des
Werkstiuckes immer nach unten drehen.
So ist eine noch héhere Qualitat des
Sageschnittes gewéahrleistet.

Beim Ausfuhren dieser Sageschnitte
gehoren beide Hande an die Stichsége,
damit das Werksttck nicht vibriert. Zum
Nacharbeiten solcher Sageschnitte eig-
net sich ein Bandschleifer, der auf dem
MFT sicher befestigt werden kann.

Grundséatzlich sollten Sie beim Frasen
immer die Mitte einer Nut bzw. einer
Frasung anzeichnen, denn am Frastisch
sind insgesamt drei Markierungen, die
die Mitte des Frasers anzeigen. Mit Hilfe
dieser Markierungen ist es sehr einfach,
die Maschine entsprechend einzustellen.
Positionieren Sie die Frase und somit
das Werkstick in Bezug auf die Schiene
so, dass die Schneide des Frasers min-
destens funf Millimeter von der Schiene
entfernt ist.



Frasen von Nuten und Langldchern

Nuten oder Langlécher sind meistens
in eine oder zwei Richtungen begrenzt.
In unserem Fall ist das Langloch in
beide Richtungen begrenzt, und wir
zeichnen den Beginn und das Ende der
Frasung auf einem zweiten Holz an, das
wir zum Spannen und auch als Anschlag
benutzen. Weiterhin lauft die Abstitzung
der Oberfrase auf diesem Holz und sta-
bilisiert sie.

Frasen von Gratnuten

Bei der Gratleiste in einer Gratnut
handelt es sich um eine klassische
Holzverbindung, die zur Sicherung von
Massivholzteilen gegen das Verwerfen
des Holzes eingesetzt wird. Anwendung
findet sie z.B. bei Massivholztiren,
Tischplatten, Brettertiren usw. Die Tiefe
der Nut sollte ein Drittel der
Plattenstarke nicht tGberschreiten.

Frasen von Griffmulden

Griffmulden eignen sich fur Werk-
stucke bei denen auf Beschlage verzich-
tet werden soll. Eine entsprechend der
gewunschten GriffgrofRe gefertigte Scha-
blone ist bei diesem Frasvorgang erfor-
derlich. Zum Frasen der Griffmulde eig-
nen sich ein Griffmulden- oder Bundig-
fraser mit oben liegendem Anlaufring
oder ein Nutfréser mit Kopierring. Der
Durchmesser des Kopierrings muss bei
der Fertigung der Schablone berucksich-
tigt werden.

An der Skalierung auf der Abstutzung
kann abgelesen werden, bis zu welchem
Punkt die Frasung ausgefuhrt wird.
Berucksichtigen Sie stets, dass die
Nullstelle auf der Skala der Abstutzung
die Mitte des Frasers markiert. Es muss
also noch die Halfte des Fraserdurch-
messers berucksichtigt werden. Um den
Tisch zu schonen, legt man beim Frasen
eines Langloches eine Hartfaserplatte
unter das Werkstuck.

Diese Art der Frasung kann auch bei
Schragstellung des Anschlaglineals aus-
gefuhrt werden. So kénnen, wie in der
hier vorgestellten Anwendung erkennbar
ist, z.B. Treppenstufen mit Wangen
verbunden werden.

el sl =2
Spannen Sie das zu frasende
Werkstuck mit Hilfe der Spannzwingen
auf den MFT und legen Sie Abstands-
holzer unter das Werkstuck, so dass der
Tisch nicht beschadigt wird. Beachten
Sie, dass diese Holzer nicht im Fras-
bereich liegen. Bei der Verwendung

des Griffmuldenfrasers muss vorher

die exakte Frasposition in der Tiefe
errechnet werden. Bohren Sie erst ein
Loch mit einem 25 mm Forstnerbohrer
in die Platte.

Eine Frastiefe von ca. 20 mm lasst
sich mit einem Nutfraser in einem
Arbeitsgang nicht frasen. Bei besonders
harten Hoélzern sollte man die Frasung
mindestens in drei Schritte unterteilen.
Bei Weichholzern werden fur die
Frasung zwei Schritte empfohlen.

Zum Fixieren des Werkstuckes eignen
sich wieder die Spannelemente.

Beim Frasvorgang kann man um
unndtige Ausrisse zu vermeiden
zunachst von hinten in das Werkstiick
einfrasen. Man sollte hier aber nur weni-
ge Zentimeter einfahren und den Rest
der Frasung in gewohnter Art von der
Tischvorderseite aus frasen. Die ent-
sprechende Gratleiste kann mit einer
stationaren Frase erstellt werden

(CMS von Festool).

Fur besonders dicke Werkstlcke ist
eine Frasung in mehreren Schritten
notwendig. Falls Sie wegen eines zu
dicken Werkstucks nicht den Griff-
muldenfraser benutzen kénnen, sollten
Sie die Kanten der Griffmulde an-
schlieBend mit der Kantenfrase oder
einem Abrundfréaser in Kombination mit
der Oberfrase abrunden.
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Frasen einer Schlitz- und Zapfenverbindung

Eine weitere klassische Holzver-
bindung ist die Schlitz- und Zapfen-
verbindung. Mit Hilfe des MFT’s und
einer Oberfrase ist die Verbindung
schnell zu fertigen und erdffnet dem
Tischler eine Vielzahl von Mdglichkeiten.
Die Fertigung unterteilt sich in zwei
Abschnitte: Die Herstellung des Zapfens
und die Herstellung des Zapfenloches.
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Der Zapfen kann auf dem MFT mit
Hilfe der Oberfrase und einem relativ
breiten Nutfraser in jeder Starke her-
gestellt werden. Spannen Sie die Zarge
oder Traverse auf den MFT und stellen
Sie anschlielRend die Frase so ein, dass
der Zapfen mdoglichst in einem Arbeits-
gang gefrast werden kann. Legen Sie
hier ein Holz als Splitterschutz hinter
das Werkstuick.

Sonstige Arbeiten am Multifunktionstisch

= -
Die Falz ist ein bewahrtes Mittel

um z.B. Ruckwande in Schranken zu
befestigen oder um Schubladenbdden
anzubringen. Friher benutzte man
hierfur einen Falzhobel, heute kann eine
Falz mit Hilfe der Oberfrase, dem MFT
und einem Nutfraser problemlos
hergestellt werden.

N A _
Senkrecht zu bearbeitende Werk-
stucke, wie hier zum Schleifen von
Kanten oder auch zum Durchfuhren
anderer Arbeitsgange an den Kanten
kdénnen mit Hilfe der Spannzwingen am
MFT eingespannt werden. Schieben Sie
die Spannzwingen dazu in die umlau-
fenden Profile des Tisches und bringen
Sie lhr Werkstuck fur eine Vielzahl von
Arbeiten in die richtige Position.
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Das Einsatzfrasen entspricht im
Wesentlichen dem Frasen eines Lang-
loches. Der Anfang und das Ende der
gefrasten Nut werden mit Hilfe eines
Ruckschlagstops festgelegt.

Durch Drehen der Platte kdnnen so qua-
dratische oder rechteckige Ausspar-
ungen in jede Art von Holzplatte gefrast
werden. So z.B. eine Aussparung fur
eine Spiule in eine Arbeitsplatte.
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Fur Schleifarbeiten jeglicher Art ist
der MFT besonders geeignet. Egal ob
mit Rutscher, Exzenterschleifer, Rotex
oder Bandschleifer gearbeitet wird, das
Werkstuck kann fest auf dem Tisch
eingespannt und flachig bearbeitet
werden.

Die Erstellung des Zapfenloches
ahnelt im Wesentlichen der des
Langloches bzw. der Nut. Auch hier wer-
den auf einem beiliegenden Holz Anfang
und Ende der Frasung angezeichnet und
anschlieend in entsprechender Dicke
und Tiefe gefrast. Die Schlitz- und
Zapfenverbindung sollte von Hand ohne
Zusatzmittel wie Hammer oder Zwinge
stramm ineinander gesteckt werden
kdénnen.

Ein typisches Anwendungsgebiet der
Oberfrése ist das Abrunden von Kanten.
Es ist egal, ob man hierzu eine
Kantenfrase oder eine Oberfrase
benutzt. Die Arbeiten sind ahnlich ein-
fach auszufuihren. Das einzige Problem
ist das Spannen des Werksticks. Hier
bietet der MFT mit seinem Zubehor
zahlreiche Méglichkeiten. Flache
Werkstiicke kdnnen bequem mit den
Spannelementen gespannt werden.

Das Verbindungssystem VS 600
bietet eine Vielzahl von Verbindungs-
mdglichkeiten. Mit Hilfe der Spann-
zwingen kann es so auf dem Tisch
befestigt werden, dass die eingespann-
ten Werkstucke vorne uberstehen
kénnen. Die Kombination von MFT und
VS600 bietet einen perfekten Arbeits-
platz zum Erstellen von Fingerzinken,
verdeckten und offenen Schwalben-
schwanzverbindungen sowie Dubel-
verbindungen.



