FESTOOL

uzyciu szablonu wielofunkcyjnego

Opis

Z pomoca szablonu wielofunkcyjnego MFS 400 lub MFS 700 mozna tatwo
i szybko wyfrezowywacd tuki (1), wybrania okragte (2] i okregi (3).

Zastosowania: Obudowy gtosnikéw, wyciecia na przeszklenie, wykonywanie
lad, wbudowywanie umywalek i inne.

530/01
Maksymalny promien tuku wyfrezowywanego przy uzyciu danego szablonu Przyktad: Przy zastosowaniu frezu
MFS mozna okresli¢ na podstawie ponizszej tabeli. Nalezy uwzglednic jed- @ 12 mm mozliwe sa nastepujace
nak srednice frezu @ oraz wariant promienia, ktéry ma by¢ wykonany! wielkosci promieni:
MFS 400 MFS 400 MFS 700
maks. promien zewnetrzny 306 306 + $rednica frezu / 2 zewnetrzny 312 612
maks. promien wewnetrzny 306 306 - $rednica frezu / 2 wewnetrzny 300 600
min. promien zewnetrzny 37 37 + $rednica frezu / 2
_ o . _ zewnetrzny 43 43
min. promief wewnetrzny 37 37 - $rednica frezu / 2
wewnetrzny 31 31
MFS 700
maks. promien zewnetrzny 606 606 + $rednica frezu / 2
maks. promien wewnetrzny 606 606 - érednica frezu /2
min. promien zewnetrzny 37 37 + $rednica frezu / 2

min. promien wewnetrzny 37 37 - $rednica frezu / 2




Potrzebne wyposazenie

Wyposazenie Nr zamow.

Szablon wielofunkcyjny MFS 400 492610
lub MFS 700 492611
Frezarka gérnowrzecionowa OF 1010 *
lub OF 1400 *
lub OF 2200 *
Zamocowanie pierscienia kopiujgcego (zawarte w zakresie

dostawy MFS)

Pierscier kopiujacy @ 30 mm
(zawarty w zakresie dostawy OF 1400 i OF 2200)

Frez do wpustow *
= = Odkurzacz mobilny serii CT *
— o Wiertto spiralne 8 mm z ktem centrujacym 492517

530/02

* Prosimy wybra¢ odpowiedni numer zamoéwieniowy z katalogu gtéwnego lub ze strony

internetowej Festool.

Przygotowanie/ustawienie

W pierwszej kolejnosci nalezy zmontowac szablon wielofunkcyjny wedtug
instrukcji, osadzi¢ w nim zamocowanie pierscienia kopiujacego oraz
sworzen centrujacy (patrz punkt 5.4 w Instrukcji obstugi).

Zamocowanie pierscienia kopiujacego nalezy ustawié w taki sposéb, aby
médgt sie on swobodnie przesuwad na catej dtugosci otworu MFS. W tym
celu nalezy przesunac zamocowanie piersécienia kopiujacego do jednego
naroza i zablokowac¢ éruba mocujaca (llustr. 530/03). Nastepnie przesunaé
zamocowanie pierscienia kopiujacego do nastepnego naroza, dokrecic¢

1. éruba 530/03 $rube mocujaca MFS i sprawdzi¢ mozliwo$é przemieszczania zamocowania
pierscienia kopiujacego.
Srodek Ustawienie szablonu wielofunkcyjnego
Wymiar wewn. Wymiar zewn.
frezu frezu

1. 0dnosnie promienia zewnetrznego:
l l na skali MFS ustawi¢ wielko$¢ promienia minus ¥z Srednicy frezu @,
Profil MFS H—'*J np. promien 200 mm - (@ frezu 14 mm/2) = 193 mm
: E 0" noniusza zamocowania pierscienia kopiujacego ustawi¢ w pozycji,
w ktorej pokrywa sie z wartoscia 193 na skali MFS.

2. Odnosnie promienia wewnetrznego:
na skali MFS ustawi¢ wielko$¢ promienia plus 2 $rednicy frezu @,
np. promien 200 mm + (@ frezu 14 mm / 2) = 207 mm
.0" noniusza zamocowania pierscienia kopiujacego ustawi¢ w pozycji,
w ktorej pokrywa sie z wartoscia 207 na skali MFS.

Punkt obrotu

(@]

i / 530/04 e Zamocowanie pierécienia kopiujacego przymocowac do profilu MFS.
Sruba nastawcza




Przygotowanie frezarki géornowrzecionowej

e Zamontowa¢ we frezarce gérnowrzecionowej pierécien kopiujacy @ 30 mm
i wycentrowac za pomoca czopu centrujacego (nie dotyczy OF 1400 i OF 2200).
e Zatozy¢ ostone ssaca i przytaczyé waz ssacy.
e Zamocowac we frezarce frez do wpustow.
e Ustawic predkos$¢ obrotowa na stopien 6.
e W $rodku obrotu wywierci¢ w obrabianym materiale otwér o Srednicy 8 mm.

Sposob postepowania

e Szablon wielofunkcyjny z zamontowana w nim tuleja obrotowa
osadzi¢ w otworze wywierconym w materiale (Ilustr. 530/05).

e Frezarke pierscieniem kopiujacym wstawic¢ w otwér elementu mocujace-
go pierscien.

e Ustawic frez na gtebokos¢ frezowania.

e Frezowac prowadzac szablon wielofunkcyjny wraz z frezarka gérnow-
rzecionowa przeciwbieznie (w kierunku ruchu wskazdéwek zegara) do
zaznaczonego miejsca lub punktu poczatkowego frezowania (okrag)
(Ilustr. 530/06).

Wskazoéwka: W przypadku wyfrezowywania catych okregdw na wskros nale-
zy mie¢ na uwadze, ze $rodek, wokot ktérego obracamy MFS,
nie jest juz pewnie ustalony. Dlatego w celu zagwarantowania
pewnej pozycji érodka, na tylnej stronie obrabianego materiatu
powinno sie przymocowac trzy lub cztery pomocnicze elementy
drewniane, taczace ptaszczyzne wycinanego okregu z reszta
materiatu (llustr. 530/07). Przy wyfrezowywaniu okregu zostang
one jedynie nafrezowane, ale nadal bedzie zapewnione pewne

potaczenie materiatu.

FESTDDL 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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