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Dovolte, abych se predstavil, Wolfgang Reines.

Truhlar. Produktovy manazer. Vynalezce.

Pri navstévé truhlarstvi mi vzdycky biji

v hrudi dvé srdce. Jednak si uzivam viné
Cerstvého dreva, znam typicky zvuk pily pri
rezani dreva. A raduji se z atmosféry, ktera
je mi jako vyu¢enému truhlari porad jesté
dGvérné znama. Potom se ale hned pfi-
stihnu, Ze jako produktovy manazer sledu;ji
ze zcela zvlastniho Uhlu pohledu kazdou
pracovni situaci, kazdy proces, ba dokonce
i kazdy individualni pohyb ruky. Jak vyhleda-
vam rozhovor s mistrem, abych se dozvédél
vic o pracovnich procesech. Nebo diskutuji
s Femeslniky a ziskavam pri tom cenné
podnéty, jak se napriklad ¢lovék dostane
rychleji k poZzadovanému vysledku, co by
tfeba pomohlo pro préci Setrnéjsi k mate-
rialu. Nebo také napady, pomoci kterych

by bylo mozné dosahnout celkové lepSiho

pracovniho vysledku.

Presné tak vznikla také koncepce ,Perfektni
hrany”. S olepovackou hran CONTURO jako
centralnim rucné vedenym elektrickym
strojem pro profesionalni olepovani hran,
ktera neni zamyslena jako nahrada za sta-
cionarni stroj na olepovani hran, ale spise
jako Ucelné systémové reseni pro vyrobu
malych sérii. Nebo rychlé a vysoce kvalitni
olepovani hran také u oblouk( konvexnich
nebo konkavnich tvart. Systém, ktery zaru-
Cuje excelentni vysledky, ktery se vyznacuje
jednoduchym ovladanim. Ale predevsim vam
poskytne nové moznosti jesté individualnéji

plnit prani vasich zakaznikd.
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Hrana. Soucast designu.

Hezké zakonceni je ozdobou vseho. To plati zejména pro hrany stold, skfini, kancelarského
vybaveni. Tedy vSude tam, kde zakonceni nepredstavuje jenom konec, ale je pfinejmensim stejné
tak dlezité jako samotny obrobek. Nebot pokud neni perfektni zakonéeni, nevyznacuje se vysokou
kvalitou cely obrobek. Je viditelna spara s lepidlem nebo se usazuje Spina. V nejhorsim pripadé
lze hranu dokonce rozpoznat i na dotek. A protoze Festool se vZdy vyznacuje dokonalosti do
posledniho detailu, vénovali jsme se ted také zakonceni. Nechtéli jsme jen dosdhnout moZnosti

olepovat hrany s témér neviditelnymi sparami, nybrz systémového reseni pro perfektni hrany,

jehoz soucasti budou opét perfektné navzadjem sladéné. Takze stroj, prisluSenstvi a spotiebni

material pGjdou ruku v ruce. Vice informaci v této prirucce.









CONTURO. Srdce perfektni hrany.

Olepovacka hran CONTURO umoznuje jednoduché olepovani pravouhlych soucasti az po kom-
plexni libovolné tvary: zaobleni, poloméry, konvexni a konkavni tvary az po vnitrni polomér 50 mm

a minimalni vnéjsi polomér 25-30 mm (v zavislosti na materialu a tloustce hrany).

Pro doplnéni poskytuje CONTURO v kombinaci se stacionarnim zarizenim ale také moznost
v profesionalni kvalité olepovat zkosené hrany. V zdsadé lze rychle a jednoduse lepit hrany ve
vsech klasickych provedenich - od drevénych, plastovych az po melaminové - a s ohledem na

prislusné materialy o vySce 18-65 mm a tloustce hrany 0,5-3,0 mm.
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Perfektni hrany



>>>> PRACE S MFT >>>> PRACE S VAC SYS >>>> PRIPRAVA OBROBKU

1. Perfektni hrany. CONTURO jako soucast systému.

CONTURO se jako srdce perfektni hrany postara o samotny proces olepovani.
Systém, ktery ho dopliuje, pak o vSechny dalsi pracovni kroky. Od Cistého prifezu,
resp. frézovani deskového materialu, pres nanaseni lepidla, pritlaceni hrany, ofiznuti
a zarovnavaci frézovani, az po hlazeni a lesténi - systém Festool umoziuje vSe ve
stejné profesionalni a Cisté kvalité, jako to doposud dokazaly jen stacionarni stroje.

>>>> LEPIDLA >>>> ORIZNUTI HRAN >>>> SPECIALN{ PRISLUSENSTVI
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Zakladni vedomosti o systému CONTURO



2. Zakladni védomosti o systému CONTURO

Kromé vsech promyslenych detaild, kterymi se stroj vyznacuje, zaujme CONTURO predevsim jednim: nepre-
konatelnou ergonomii. Sikmo zabudovany nanaéeci systém zarucuje optimalni rozlozeni hmotnosti, zatimco
tlak z rukojeti se automaticky prenasi na pritlacny valecek - pro nenaméahavou préaci. Pisobeni sily pFitom
probiha nezavisle na vySce hrany, protoZe stroj se vede pevné na horni strané obrobku. Kromé toho to zjedno-
dusuje nastaveni vySky hrany a umoznuje lepsi vyhled na olepovani hrany pres opérnou desku.

1 RUKOJET 5 TLACITKO START 9 NASTAVENI VYSKY HRANY
2 PREDVOLBA TEPLOTY 6  TLACITKA MENU 10 PRIHRADKA NA LEPIDLO
3 VYPINAC 7  DISPLEJ 11 ODSAVACI HRDLO

4 RYCHLOST POSUVU 8  TLACITKO DOPLNENI 12 SiTOVA PRIPOJKA



13 14 15 1617

13
14
15
16

STREDNI DESKA 17 TRYSKA
PRITLACNY VALECEK 18  OPERNA DESKA
VTAHOVACI VALECEK 19  RUKOJET

ZACHYCOVAC KAPEK
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Cesta k perfektnim hranam



3.1 Priprava obrobku

Pro dosazeni perfektniho dokoncovani hran je
nutné prislusny obrobek optimalné pripravit.

K tomu existuji rizné moZznosti: pfifez na for-
matovaci okruzni pile s predrezavacim agrega-
tem, s ponornou pilou Festool TS 55 R v souhre
s vodici lidtou a chraniéem proti otfepdm nebo
také v kombinaci s horni frézkou Festool

a vodici liStou. Nezalezi na tom, ktery systém
zvolite: obrobek by mél byt pro nasledujici

olepovani hran 100% Cisty a bez otiep.

B
e |

PONORNA PILA TS 55 R/TS 75

.1-.._| i

HORNI FREZKA OF 1400/0F 2200

20
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3.2 Priprava stroje a hrany

Pred uvedenim do provozu se musi na stroji CONTURO provést nastaveni. Displej na zafizeni vas automaticky
a pohodlné provede jednotlivymi kroky.

Priprava stroje

e al : : - .
Pomoci dodaného Sroubu nejprve upevnéte opérnou desku. Pred prvnim uvedenim do provozu vloZte minimalné dvé
patrony lepidla.

ZMENA BARVY B {lX]

Zména barvy, dopliovani atd. = kapitola 5

Spinacem pro predvolbu teploty nastavte teplotu podle zvolené Drzte stisknuty vypinac, dokud se na displeji nezobrazi logo
barvy lepidla. Festool.

SPRAVNA TEPLOTA

Stupen 1 =190 °C pro lepidlo prirodni barvy
Stupen 2 = 200 °C pro bilé lepidlo

22



Stroj se rozehriva, dokud neni dosazeno pozadované teploty.
Nasleduje faze prohrati, béhem které displej blika. Jakmile se
barva displeje zméni z Eervené na zelenou, je stroj pripraven

Teplotu mGZete nastavit také individualné: drzte stisk-
nuté tlacitko Mode, dokud nezacne blikat ukazatel teploty.
Pomoci tlacitek se Sipkami nastavte pozadovanou teplotu

k provozu. a potvrdte pomoci OK.
CONTURO potrebuje na rozehrati a prohrati priblizné osm MNOZSTVI LEPIDLA Rty

minut. Diky tepelné odpojené lepici jednotce je zajiSténo, Ze

Pro prizplsobeni mnoZstvi lepidla = kapitola 5
se povrch stroje nezahfiva a nehrozi nebezpeci popaleni.

NASTAVENI JEDNOTEK
Ukazatel lze pFepnout ze stupfid Celsia na stupné Fahren-
heita a z metrd na stopy.

Informace o displeji

L. |

ZBYVAJIC{ DELKA HRANY

TEPLOTA VE °C NEBO °F

NASTAVEN{ TEPLOTY
MNOZSTV( LEPIDLA
TLACITKA SE SIPKAMI
RYCHLOST POSUVU
MODE (REZIM)

Na displeji vidite, kolik metrd hrany pfi nastavené
vySce hrany a mnozstvi lepidla lze olepit. Navic se
zobrazuje skute¢na teplota.
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Vybér hrany a oriznuti na spravnou délku

VySku hrany zvolte podle tloustky pFipraveného deskového U délky hrany byste méli pridat asi 10 cm.

materialu, pfi¢emz presah vysky hrany musi byt cca 4 mm. ; ;
HRANY DELSI NEZ 1,5 M RS (o]

Pokud jsou hrany del$i nez 1,5 m, je pohodlnéjsi pracovat
se zasobnikem na hrany.

Pro ¢isté rozdéleni hranovou pasku (plastovou hranu) Poté ji lze snadno odlomit.
jednoduse nariznéte nozem.

24



Nastaveni vysky hrany

Nasunte hranovou pasku do vedeni pasky. Nastavte vysku hrany pomoci oto¢ného knofliku tak, aby

[ 40741]:4 Méjte na védomi, Ze nastaveni vysky hrany je mozné hranova péaska nahore i dole priléhala. Poté ovladac otocte
jen pFi provozni teploté. o 1 az 2 zarazky zpét, aby méla hranova paska mirnou vili.

Stisknéte kratce tlacitko Start. Kdyz se objevi symbol vedeni pasky, zavedte hranu pri soucasné
zapnutém posuvu, aby doslo k jejimu vtazeni. Jakmile se na
displeji zobrazi symbol odskrtnuti, doséhla hrana pocatecni
polohy a stroj je pFipraven k olepovani.

FESTOOL 25



3.3 Mobilni olepovani hran

VAC SYS

L0

26

MFT

Stroj CONTURO je nyni pripraven k nalepovani hrany na obrobek.
PFi tom je dlleZité, aby byl obrobek bezpeéné upnuty. Na multi-
funkénim stole miZete pouzivat bud Sroubové svérky nebo pakové
svérky nebo mizete pouzit vakuovy upinaci systém VAC SYS, pFip.
kombinaci obou moznosti. V nasem prikladu je upnuti provedeno
pomoci systému VAC SYS, nebot obrobek je tak volné pristupny ze
vSech stran - idealni pravé pro olepovani kruhovych obrobkd.

Dalsi informace k praci se systémem VAC SYS, resp. MFT a montazni plan
pracovni stanice naleznete v kapitole Tipy a triky. = str. 66



Mobilni olepovani rovnych hran

PriloZte stroj CONTURO s vtazenou hranovou paskou opérnou
deskou k obrobku. Pri tom udrzujte mezi obrobkem a pritlac-
nym valeckem vzdalenost asi 2 cm. DileZité je vyrovnani polohy
stroje do Uhlu 90° k hrané desky. Oznacovaci ryska se pri tom
nachéazi na zacatku desky.

Jakmile bude hrana vidét vpravo od oznaceni, zacnéte
s olepovanim tak, Ze povedete stroj podél hrany obrobku.
Posuv je pritom zajistovan automaticky zafizenim, vasim
Ukolem je pouze vést stroj s rovhomérnym pritlakem.

2

Stisknéte opét tlacitko Start. Na hranu je automaticky nana-
Seno lepidlo a hrana je privadéna k obrobku. Stroj nyni pracuje
automaticky, aniz by bylo potreba drzet stisknuté tlacitko
Start.

i I"r

4

Muizete volit mezi dvéma rychlostmi. Zména rychlosti je mozné
kdykoli a to i b&hem procesu olepovani: jednoduse kratce
stisknéte tlacitko rychlosti posuvu a stroj hned zpomali,

resp. zrychli. Vyhodou je toto zejména pri olepovani zaobleni
s malym polomérem.
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Mobilni olepovani rovnych hran (pokracovani) a presné ofiznuti

Na konci olepovaného obrobku sejméte stroj ve sméru posuvu Nyni se provede ofiznuti pomoci kapovacky Festool KP 65/2:
hrany. zavedte hranovou pasku mezi kapovaci noze, umistéte
Roztavené lepidlo, napF. na konci hrany, mize byt kapovacku rovnob&?né k obrobku aZ k dorazovym kolikdim
velmi horké. a stisknéte rukojeti k sobé.

Oboustranna dosedaci plocha kapovacky umoznuje stejné Vysledek: presné ofiznutd hrana.
dobre a ergonomicky orezavat levé i pravé hrany desek. Mimochodem: kapovacka KP 65/2 se hodi pro hrany s vy$kou
18-65 mm a s tloustkou 0,5-2,0 mm. Diky umisténi rukojeti
Nechte konec hrany pred ofiznutim vychladnout kapovacky ve sméru orezavani je prace i v pripadé silngjsich
a dbejte na to, aby byl kapovaci ndZ ostry, abyste vZdy dosahli hran vyrazné jednodussi.
presného a Cistého rezu. Tupé a poskozené kapovaci noze je
tfeba vyménit — nové noze lze obdret jako nahradni dily. - str. 33

Pro ofiznuti v misté sty¢né spary lze kapovacku KP 65/2
nékolika malo pohyby lehce prenastavit.

28



Mobilni olepovani tvarovych dilcd se zaoblenim

Obecné lze se strojem CONTURO olepovat zaobleni s vnitfnim polomérem 50 mm a minimalnim vnéjsim
polomérem 25-30 mm. PFi tom plati: ¢im je materidl hranové pasky silngjsi a krehdi, tim vétsi musi byt
polomeér. Pri lepeni pasky na oblé obrobky postupujte principialné stejné jako u rovnych hran. Je véak

navic treba dbat na nékteré detaily.

Na malé poloméry a $patné pristupna mista je vhodné pouZit pridavny valecek (pFisludenstvi]. Ten zvétduje polomér ohybu
hrany a poskytuje dalsi pritlacny bod pri olepovani k dosaZeni lepsiho nalepeni v téchto situacich. Pridavny valeCek namontujete
nasunutim do prislusné drazky, az valecek zapadne a zajisti se.

V pFipadé malych vnéjéich poloméri pomaha pridavny valecek Malé vnitfni poloméry olepite nejlépe pouze s pridavnym
tim, Ze je hrana na oblé c¢asti pritlacovana obéma valecky. valeckem.

Pri olepovani zaobleni s malym vnitrfnim
nebo vnéjsim polomérem prepnéte rychlost posuvu na 1.
stupen. Stisknéte k tomuto Gcelu jednoduse tlacitko nasta-
veni rychlosti posuvu pred zahajenim prace nebo béhem
prace.
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Mobilni olepovani tvarovych dilcd se zaoblenim (pokracovani)

L

-
*1
il sl

Stejné jako pri olepovani rovnych hran oriznéte precnivajici konec hrany pomoci kapovacky.

T

Pouziti pridavného valecku je vhodné i pri nalepovani tuhych
a krehkych hran. Diky nému ma hrana vétsi polomér ohybu
a nedojde tak lehce k jejimu zlomeni.

A V pripadé malych vnéjsich
poloméra a dievénych hran nalepte
misto jedné silné hrany nékolik
tenkych vrstev dyhy na sebe.
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Olepovani dlouhych hran

V pripadé hranovych pasek s délkou nad 150 cm nastava riziko, Ze se paska obrousi nebo znecisti
o podlahu nebo se nékde zahdkne. Tomu lze jednoduSe zamezit pomoci zdsobniku na hrany (pFislusenstvi).
V ném je hranova paska narolovana a je tak zajistén jeji rovhomérny prisun v ¢istém stavu. Zpracovavat

tak muzZete Cisté a snadno hrany az do délky 8 m™.

*V zavislosti na materialu prislusné hranové pasky (rozméry: vyska 18-45 mm, tloustka 0,5-2,0 mm).

>,

Nejprve namontujte zasobnik na hrany - jednoduse a bez pou- JelikozZ se zasobnikem na hrany nelze pracovat prfimo s mate-

ziti naradi tim, Ze ho nasadite na prislusné koliky a zaaretujete ridlem v roli, musi se hranova paska nejdrive zkratit a navinout
pomoci zamku. pohledovou stranou dovnitr.

Svinutou hranovou pasku vlozZte do zasobniku na hrany a konec Spustte vtahovani hrany do stroje jednim stisknutim tlacitka

pasky pri tom nastavte do sméru vtahovani hrany do stroje. Start. Nasufite hranovou pasku v misté zplostélych okrajt
zasobniku na hrany do vtahovani. Jakmile dojde k vtazeni
pasky, je zafizeni pripravené k olepovani.
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Olepovani dlouhych hran (pokracovani)

Hranova paska je bezpecné privadéna k obrobku ze zasobniku. (XYL Se zasobnikem na hrany (ze bez potii
zpracovavat také vyssi hrany.
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Mobilni olepovani kruhové desky

a je nezbytné vytvorit Cisty prechod. | k tomu je kapovacka Festool nanejvys prakticka.

|

Zejména pfi lepeni hran kolem celého obvodu desek je dleZité, Pro nejrdznéjsi obrobky jsou k dispozici talife rizného tvaru,
aby byl obrobek pristupny ze vSech stran, aniz by bylo nutné které mdZete ménit jednodude bez pouZiti nafadi. Vyrobeny
predélavat pracovni usporadani. Doporucuje se v tomto pripadé jsou z kvalitniho plastu, ktery je natolik mékky a pruzny, ze
pouzit vakuovy upinac VAC SYS - s jeho pomoci lze obrobky neposkodi a neposkrabe ani plochy vylesténé do vysokého lesku.

rychle a bezpecné upnout a soucasné je lze otacet o 360°
a naklapét az do thlu 90°.

Pri odrezavani hranové pasky dbejte na to, abyste pridali Hranu poté olepte béZnym zplsobem. Zasobnik na hrany je
rezervu priblizné 10 cm. Pocatek odrfiznéte presné v pravém zde opét prakticky tim, Ze umozniuje Uplnou volnost pohybu
Uhlu, nebot tento zkracovaci fez automaticky vytvori jednu a zajistuje ochranu hrany.

cast spoje.
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Mobilni olepovani kruhové desky (pokracovani) a vytvoreni perfektniho spoje
d H

/ ]
A

A

3

V konecné fazi dbejte na to, aby nedoslo k nalepeni presahujici U choulostivych materidlu ochrarite po¢atek hrany na-
délky hranové pasky na jiZ olepeny pocatecni kus hrany. lepenim lepici pasky, aby se na n&j nedostalo zadné lepidlo.

H“*E ;ﬁmm

5 6

{or41];§ KdyZ potrebujete hranu uchopit, méjte na védomi, Prestavte kapovacku do nastaveni ,Sty¢na spara”.

Ze lepidlo mizZe byt jesté horké.
NASTAVENI STYCNE SPARY
Nastaveni kapovacky = viz navod k obsluze
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VytvoFeni perfektniho spoje (pokradovani]

Na hranové pasce oznacte misto rezu.

Kapovacku umistéte tak, aby se oznaceni na hranové pasce
nachéazelo priblizné mezi kapovacimi nozi. Pro presné sefizeni
pouZzijte poté jemné nastaveni: na stupnici poznate, zda musite
ofiznout vétSi nebo mensi ¢ast hranové pasky. Jakmile se
oznaceni nachazi presné mezi kapovacimi nozi, hranovou pasku
oriznéte.

Abyste dosahli presného vyrovnani polohy kapovacich
nozd, stisknéte rukojeti mirné k sobé jiz pred ofezavanim.

36

Presahujici ¢ast hranové pasky zavedte pres dorazovy kolik
mezi kapovaci noze. PFitlacte kapovacku az k dorazovému
koliku smérem dopredu k obrobku, aby jiz nalepena hranova
paska dolehla k vnitFnimu dorazu.

|

e

Po ofiznuti zahtejte hranovou pasku s jiz nanesenym lepidlem
pomoci horkovzdusné pistole.

(WAL [3\IN Plastové hrany se pri zahrati roztahuiji,
a museji se proto pripadné oriznout na mirné kratsi rozmér.
Nejlepsi je otestovat to u konkrétniho materialu.



12

AT
Spoj dokoncete tak, Ze hranovou pasku pritlacite difevénym Kdyz vytvaFite vice stejnych kus@ obrobké, mézete
spalickem. pokracovat v praci bez oznaceni s hodnotou nastavenou

na kapovacce.

Vysledek: dokonaly spoj.
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Olepovani vnitrnich roht

Vnitfni rohy s Ghlem 90° se vyskytuji predevsim u rohovych skfini a regall, do nichz se vkladaji dna
jednotlivych prihradek nebo dna skrini. Olepovani téchto den se provadi slozité, nebot se hrana musi
nalepit i do vnitniho rohu.

Es

—
oA
e

1 2

Pocatek hrany odriznéte Cisté a presné v pravém Ghlu - auto- Nasadte stroj CONTURO jako obvykle na obrobek a umistéte
maticky totiz vytvori jednu ¢ast spoje. stroj do vnitFniho rohu. Po stisknuti tlacitka Start dojde k auto-
matickému privedeni pasky k obrobku.
Bezpodmineéné pracujte s pridavnym
valeckem!

4

Jakmile zacatek hranové pasky dosahne do vnitfniho rohu, Pri olepovani vnitinich rohl se doporuduje pracovat s nizkou
presunte stroj s rovnomérnym pritlakem z daného vnitfniho rychlosti posuvu (stupen 1).

rohu. Palcem pravé ruky soucasné pritlacujte zacatek hranové

pasky, abyste dosahli optimalniho nalepeni. U dlouhych hran maze byt vhodné pracovat ve dvou

lidech, aby byl zajistén dostatecny pritlak ve vnitfnim Ghlu.
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Desku otocte, aby se vnitfni roh nachazel opét na pravé strané zarizeni. Zarizeni je tak mozZné opét vést zprava doleva podél
strany, kterou je treba olepit hranou.
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3.4 Stacionarni olepovani hran

S CONTURO muzete pracovat také stacionarné. Za timto U¢elem vsadte stroj jednoduse pomoci
adaptérové desky do multifunkéniho stolu MFT/3 nebo do vlastniho vyrobeného stolu. Umoznuje

to nejen olepovani rovnych hran nebo zaobleni, ale také Sikmych hran s Ghlem 90°-45°, nebot stroj
CONTURO lze ve stacionarni jednotce naklapét v rozsahu 90° - 45°.

>
Pokud chcete nasadit CONTURO do stolu MFT, nejprve vyménte dérovanou desku za desku LP-KA 65 MFT/3. Ta ma jiz pfipraveny
otvor k montaZzi adaptérové desky a zavitova pouzdra pro kluzné listy.
Jestlize budete pracovat s vlastnim vyrobenym stolem, budete muset zajistit v desce stolu otvor a vyfrézovany prostor, aby bylo
mozné zasSroubovat adaptérovou desku do jedné roviny s deskou stolu. Pfesné rozméry naleznete v priloZzené frézovaci Sabloné.

40



FZ#""E .. ,-f.-r."[ IEJA 3

Poté namontujte adaptérovou desku a kluzné liSty podle navodu CONTURO do adaptérové desky nasadite nasledovné:

k obsluze. Kluzné listy usnadnuji vedeni obrobku po stole. adaptérovou desku nejprve vyklopte nahoru a zaaretujte.
15 kusu List je automaticky dodavano s adaptérovou deskou,

dalsi kluzné listy jsou k dostani jako prislusenstvi.

T3 Vzdalenosti otvord v kluznych listach odpovidaiji systému
32. To usnadfiuje vyrobu vlastnich pracovnich stoll. Kluzné
listy mizete v3ak pridroubovat také normalnimi vruty do
dreva bez pouziti zavitovych pouzder.

Poté uvolnéte zajistovaci prvky vlevo a vpravo na desce, Nyni nastavte na stupnici pozadovany Uhel a zajistéte oba
zasunte stroj CONTURO a opét desku zajistéte. upinaci Srouby. Vase stacionarni jednotka je tim pripravena.
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Stacionarni olepovani rovnych hran

Pro olepovani rovnych hran ponechte CONTURO v rovné poloze a obrobek vedte podél néj. Zvlasté u tzkych

nebo malych obrobk(, které se téZzko upinaji, je tento zplsob prace velmi prakticky.

Nastavte vy$ku hrany s uritou vali, aby mohla hrana snadno Nasledné poté stisknéte tlacitko Start, ¢imz vsunete hranovou
prochazet strojem. pasku.

Zkontrolujte, zda je nastavena pozadovana rychlost. Na rozdil Umistéte obrobek 2 cm od pritlacného valecku a jesté jednou
od mobilniho olepovani hran mate nyni obé ruce na obrobku, stisknéte tlacitko Start.
a rychlost proto béhem olepovani mlzete jen stézi ménit.
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Jakmile je vidét hrana s lepidlem, pritisknéte obrobek proti pritlacnému valecku.

1A V pripadé tuhych a krehkych hran je u stacionarni jed-
notky vyhodné pracovat s pridavnym vale¢kem (soucdasti
dodavky adaptérové desky). PFidavny vélecek prisroubujte

a obrobek vedte podél néj mirné sSikmo. Diky nému ma hrana
vétsi polomér ohybu a nedojde tak lehce k jejimu zlomeni.

U specialnich pouziti, jako napr. malych vnitfnich a vnéjSich
polomérd, lze pridavny valecek pouZivat jako pfi mobilnim
zpUsobu prace - hrana se tak pritlacuje obéma valecky a je
tak diky prodlouzené pritlacné zéné dosazeno lepsi prilna-
vosti.

6

Obrobek vedte podél pritlacného valecku s rovnomérnym
pritlakem.
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Stacionarni olepovani zkosenych hran

K olepovani zkosenych hran jednoduse CONTURO ve stacionarni jednotce naklopte do pozadované polohy.

Uhel je udavan na Ghlové stupnici.

Uvolnéte oba upinaci Srouby na Uhlové stupnici, nastavte Vysku hrany nastavte obvyklym zpdsobem.
pozadovany Uhel a upinaci Srouby opét zaaretujte.
Pro zkosené hrany je nezbytny mirné vétsi presah

hrany. Pro hrany s Ghlem 45° na desce tloustky 19 mm by
se napriklad méla pouzit hranova paska vysoka 35 mm.

Aby nedoslo k posunuti hranové pasky a k jejimu Sikmému Nastavte pozadovanou rychlost pred zapocetim olepovani,

nalepeni, pouzivejte jednoduse vodici doraz, kterym zajistite nebot pravé pri olepovani zkosenych hran musite mit vzdy
rovnobézné vedeni obrobku. Nastavte vodici doraz na pouZitou obé ruce na obrobku.

tloustku hranové pasky; mozné jsou tloustky hrany 0,5; 1; 2

a3 mm.
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PriloZte obrobek k vodicimu dorazu a rovnomérné ho vedte Takto rychle a jednoduse olepite zkosenou hranu.
podél stroje CONTURO. Aby zavadéna paska nevisela a nepre-
kazela v pracovnim prostoru, vedte ji pres cerny vodici kolik.

Stacionarni olepovani malych tvarovych dilcd

Pro olepovani tvarovych dilct musite pripadné odSroubovat nékteré kluzné listy, nebot by zamezovaly tomu,
aby bylo mozné obrobkem otacet podle jeho tvaru a vést jeho hrany podél stroje CONTURO.

Olepovani hrany se provadi tak, jak jiz bylo popsano. Kdyz je nutné odSroubovat vSechny kluzné listy, pripev-
néte je jednoduse oboustrannou lepici paskou na spodni ¢ast
tvarového dilce - tim se dosahne opét jeho spravné vysky
vG¢i olepovacdce hran, resp. k hranové pasce, a vy tak docilite
spravného presahu hrany.
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3.5 Dokoncovani hran

Po nalepeni a oFiznuti hrany prichazi na radu posledni krok: ofrézovani
presahd hrany, vyhlazeni hrany, dokonceni rohd a v pFipadé potreby
vylesténi hrany do vysokého lesku.
Idealni pro frézovani hran: hranova frézka MFK 700 Basic s odpruzenou
brzdou s kulickovym loZiskem a upinacim vedenim specialné pro
frézovani bez ryh i u choulostivych hran.
E Specialné pro vyhlazeni hrany je k dispozici Skrabka z tvrdokovu
s dlouhou Zivotnosti. Pro vyhlazeni frézovanych zaobleni nebo pro
zaobleni tenkych hran je opatfena tfemi integrovanymi zaoblenimi
(R1,R1,5a R2 mm).

-

HRANOVA FREZKA MFK 700

SKRABKA Optimalni vedeni Skrabky je zajisténo Diky tfem integrovanym zaoblenim
diky podepreni pripevnénym provazkem. mUzete hrany nejen vyhlazovat, ale
tenké hrany mizete také zaoblovat.
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Zarovnavaci frézovani hran, hlazeni a odstranovani presaht

i

Nejprve pomoci MFK 700 ofrézujte presah hrany do jedné roviny s deskou. Praktické: odsavaci hadice se nasazuje primo na
desku stolu a nebrani tak ve vedeni stroje. Brzda s kulickovym loZiskem zajistuje perfektni pracovni vysledky bez ryh.

3 - \
!
Abyste dosahli Cisté, zaoblené hrany, vedte zapnutou frézku Posledni ¢asti pfesahl mGzZete ndsledné odstranit pomoci
podél hrany, ¢imz ofrézujete presah a vytvorite prislusné Skrabky.
zaobleni.

5

Jestlize by byly jesté citelné stopy po nozich po frézovani,
vyhladte je pomoci Skrabky.

K frézce MFK 700 Basic jsou k dispozici spe-
cialni zaoblovaci frézy s vyménitelnymi britovymi destickami
s radiusem 1; 1,5; 2 a 3 mm, které jsou vhodné pro tloustky

hran 1;1,5; 2a 3 mm.
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Zvlastnosti pri frézovani zkosenych hran

Méjte na védomi, Ze u zkosenych hran je mozné pouze rovinné frézovani hrany a nelze zde vyfrézovat zaobleni.
Pro frézku MFK 700 Basic je k dispozici specialné vyvinuta rovinna fréza S8 HW OFK, se kterou mdZete frézovat

do roviny hrany v Uhlech 0°-45°.

Nejdrive do frézky MFK 700 Basic nasadte rovinnou frézu. Obrobek poté ofrézujte do roviny.

ML
W
s L3
,--"'f

Dbejte na to, aby odsavaci priruba doléhala zespodu primo Rovinna fréza S8 HW OFK k rovinnému frézovani hran v Ghlu
na obrobek a bylo ji tak mozné pouzit jako vedeni. 90°-45°.
Nasledné vytvorte zaobleni na drevéné hrané pomoci brusného
papiru.

Pro zaobleni u plastovych hran pouzijte integrovana
zaobleni na Skrabce. Pro zacisténi a zaobleni plochého vnitr-
niho Ghlu pouZijte jeji rovnou stranu. Skrabkou prejizdéjte
vicekrat pres hranu, dokud nebude radius, resp. zaobleni
dokonalé.
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Dokoncovani rohd

Zacisténi rohd je zvlast dalezité.
Vétsinou samotné frézovani nesta-
Ci a jsou stale jesté patrné mirné
presahy. K dodatecnému opraco-
vani vétsich nerovnosti pouzijte
nejlépe brusny papir Brilliant se
zrnitosti P320 a nasledné brusné
rouno, které zajisti vytvoreni
hedvabného lesku povrchu. Malé
nerovnosti staci vyhladit pomoci
brusného rouna.

Cisténi hran

Kdyz je zaobleni hrany dokonalé,
méla by se hrana vycistit. K tomu
pouzijte Cistici prostfedek na
plasty. Vhodné Cistici prostredky
doporuci vyrobce hran.
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Brouseni a lesténi hran

Kdyz vysledek dosazeny pomoci skrabky neni dostate¢ny, miZete hranu jesté prebrousit a vylestit. | k tomuto
ma spoleénost Festool vhodné systémové pFislusenstvi - pro dokonéovani, optimalné prizpisobené typu hrany.

2

Brousenim hran mdzete jednoduse vybrousit pfipadné stopy V disledku brouseni plastovych hran se ¢asto méni jejich vnéjsi

po nozich po frézovani. Spalikem pro ruéni brougeni pohybuijte vzhled, hrana zbéla. Pro opétovné pFizplsobeni barvy danému

rovhomeérné a lehce po hrané. dekoru upevnéte do Spaliku pro rucni brouseni brusné rouno

U laminovanych desek povrch nebruste! a hranu jim dodate¢né opracuijte. Brusné rouno zajisti hedvabny
lesk plastovych hran a povrch hrany tak bude ladit s dekorem
povrchu.
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Vpravo na obrédzku: zbélani v disledku brouseni plastové hrany.
Vlevo na obrazku: hrana opracovana dodate¢né rounem, bez
zbélani.

e

Na lestici plst naneste lestici prostfedek MPA 6000 a potrete
jim povrch hrany.

8

... a odstrante pripadné zbytky lesticiho prostredku.

Lesklé plochy lze nasledné jesté vylestit. K tomu Gcelu
upevnéte do Spaliku pro ru¢ni brouseni lestici plst.

7

Hranu vylestéte ...

Bily povrch se objevi i v dlsledku ofiznuti hrany.
Tato mista mUzete jednodus$e opravit tfenim zbytkem
hrany s mirnym tlakem.

FESTOOL
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Brouseni a lesténi hran (pokracovani)

Vysledek: perfektni hrany.
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Hrany s vysokym leskem

U zvlasté choulostivych povrchd méze prach nebo cizorody material na povrchu deskového materialu zpUsobit
pri praci se strojem CONTURO poskrabani. Tomu zamezite pouzivanim ochranné pracovni desky s plsténou

podlozkou, ktera je k dispozici jako prislusenstvi.

Pracovni desku na spodni strané opérné desky vymérnite jed- Na ni upevnéte plsténou podlozku, ktera zarucuje lehky pohyb
nodude pomoci ¢ty Sroubl. Poté upevnéte ochrannou kluznou po obrobku.

desku LAS-STF-KA 65, kterd je na spodni strané opatrena

suchym zipem. 3 plsténé podlozky obsahuje ochranna
pracovni deska, dalsi plsténé podlozky lze obdrzet v baleni
po 10 kusech.

s

Povrch je tak ochrénény ... ... a zUstane zarucené neposkrabany.
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Informace o hranach
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4. Informace o hranach

Se systémem CONTURO lze zpracovavat hrany z nejréiznéjsich
materiald. Pri lepeni silnych nebo kiehkych hran doporucujeme
pouZivat pridavny valecek. Zejména s pevnymi, silnymi dyhovymi
hranami se tak pracuje lépe. Vice informaci o pfidavném valecku

- str. 29 .

V zdsadé lze pomoci systému CONTURO pripeviovat hrany
o vysce 18-65 mm a tloustce 0,5-3,0 mm. Pri pouzivani zasob-
niku na hrany se maximalni vySka hrany sniZzuje na 45 mm;

maximalni tloustka na 2,0 mm.

U obzvlasté krehkych nebo silnych hran a dale u extrémnich
vnitFnich nebo vnéjsich polomérd se mohou vyse uvedené hod-

noty liSit - nejlepsi je, kdyZ to v konkrétnim pripadé vyzkousite.

M| —

Tloustka hrany 0,5-3 mm Vyska hrany 18-65 mm
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Informace o nanaseni lepidla
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5. Informace o nanaseni lepidla

Jedinecny systém nanaseni lepidla stroje
CONTURO skyta spoustu vyhod. Napriklad se
na ohrevné mriZce roztavi vzdy jen tolik lepidla, .
kolik je pravé zapotiebi. Diky tomu se lepidlo zby- .

te¢né nerozehfiva, zUstava zachovana prilnavost

a barva - pro konstantné dobré vysledky. Dalsi

vyhoda této techniky: potreba tepla za provozu

je mala, spotfeba energie je nizka. Privod lepidla —

z patron je kromé toho maximalné jednoduchy, | |

Cisty a pohodlny.

Efektivni, jednoducha a Cista prace a rychla zména
barvy diky jedine¢nému systému patron lepidla.

Nanesené lepidlo na hrané
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Systém nanaseni lepidla olepovacky CONTURO

Pro zarucené Cisté hrany a tenké spary se lepidlo nanasi tryskou presné na hranovou pasku. Davkovani
se pritom automaticky pFizplsobi nastavené vysce hrany. Na displeji poznate podle ukazatele ,zbyvajici
délka hrany”, kolik metrd hrany mdzete jesté pri aktualnich nastavenich olepit. Tak vzdycky vite, zda
musite doplnit patrony lepidla - coZ je dllezité, protoze béhem olepovani neni doplnéni mozné.

Spravna teplota

CONTURO méa dva teplotni stupné:
Stupen 1 =190 °C pro lepidlo prirodni barvy
Stupen 2 = 200 °C pro bilé lepidlo

Optimalni privod lepidla podle materialu

U materiall s hrubymi péry, jako napriklad drevotriskovych desek, je vhodné mnozstvi lepidla zvysit. Za timto
Ucelem jednoduse drzte v menu na displeji stisknuté tlacitko Mode, dokud nezacne blikat hodnota, kterou
chcete zménit. Pomoci tladitek hodnotu pFizplsobte a potvrdte pomoci OK. Zbyvajici délka hrany se automa-
ticky prepocita na nové nastavené mnozstvi lepidla.
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Dopliovani lepidla

KdyZ se na displeji rozsviti symbol cerpaciho stojanu nebo jiz lepidlo nestaci na olepovanou hranu, pred

zaCatkem dalSiho procesu olepovani doplrite lepidlo nize popsanym zplsobem:

Stisknéte tlacitko doplnéni a pockejte, dokud posuv lepidla Jakmile se zobrazi symbol otevreni, zvednéte kryt.
nezajede zpét. Na displeji je nyni zobrazeno, Ze se stroj na-

chazi v rezimu dopliovani. S otevienim krytu pockejte, dokud

nezhasne symbol presypacich hodin.

VloZte do z&dsobniku nové patrony lepidla (stejné barvy). Znovu uzavrete kryt a pockejte, dokud nenajede posuv lepidla
a nevytvori se tlak pUsobici na patrony. Tim je proces dopliovani
dokoncen a mUZe se se strojem CONTURO pracovat dal.
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Zmeéna barvy

Festool nabizi patrony lepidla v bilé a prirodni barvé. Bilé lepidlo je vhodné pFedevsim pro témér neviditelné
spary u svétlych a bilych materiald, lepidlo pfirodni barvy je idedlni pro vSechny druhy dfeva a ostatni barvy.
Pokud chcete barvu lepidla zménit, lepidlo staré barvy se bez hranové pasky vytlaci ze stroje podle zde uvede-

ného popisu.

V systému CONTURO se nachazi mnoZzstvi priblizné ze tri Pro proplachnuti postavte zafizeni na hranu stolu a odstrante
patron lepidla. Proto musite pro Gplné vycisténi proplachnout zachycovac kapek.
minimalné tfi patrony.
Postavte pod CONTURO nadobu (napF. kartonovou krabici)
pro zachyceni horkého lepidla.

Nyni stisknéte tlacitko doplnéni,... ... pockejte, dokud nezajede posuv zpét a otevrete kryt. Pokud
jsou jesté zcela viditelné patrony staré barvy, mdZete je nyni
vyjmout.
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Zména barvy, pokracovani

( | :

Ll

Vlozte nové patrony lepidla pozadované barvy a znovu
zavrete kryt.

Poté stisknéte zajiStovaci packu pro vyplachovani a soucasné
otacejte otocnym knoflikem proti sméru hodinovych rucicek,
dokud stredni deska nedosedne na stroj. Nyni je dosazena
poloha vyplachovani.

Nyni miiZe okamzité vytékat lepidlo.

64

Drzte stisknuté tlacitko Start, dokud se na displeji nezobrazi
symbol vyplachovani. Nyni zacne z trysky vytékat lepidlo.

Vyplachovani nechte bézet tak dlouho, dokud z trysky nevytéka
nova barva. Je mozné, Ze bude nutné zopakovat kroky 3-8 pro
doplnéni dalSich patron.

Proces vyplachovani ukoncite nebo prerusite tim, Ze znovu
stisknete tlacitko Start a otocny knoflik znovu otocite po sméru
hodinovych rucicek az na nastaveni pozadované vysky hrany.
Trysky lepidla jsou pak znovu zaviené, na displeji je zobrazena
normalni pripravenost k provozu. Po dokonéeni vyplachovani
znovu nasadte zachycovac kapek.



Poznamky
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Tipy a triky
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6. Tipy a triky

S nékolika souc¢astmi systému Festool si mdzete praci se systémem CONTURO jesté zjednodusit. Nebot zde

je véechno naprosto pfesné navzajem prizplsobené. Zde bychom vam chtéli predstavit nékteré priklady pro
usnadnéni kazdodenni prace.

Montazni plan pracovni stanice VAC SYS

Pri praci se systémem CONTURO musi byt obrobek, u kterého chcete olepovat hrany, stabilné upevnény.
A kruhové obrobky, které nelze znovu upinat od hrany ke hrané, musi byt volné pristupné ze vsech stran.

V této prirucce se proto Casto pracovalo s vakuovym upinacim systémem VAC SYS, ktery byl presné nastaveny
na spravnou pracovni vySku pro CONTURO. Montazni plan pro tuto pracovni stanici a dalsi tipy najdete zde.
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Montazni plan pracovni stanice VAC SYS

POHLED
NA PREDNI STRANU

500

CELKOVA VYSKA

Celkovou vysku mizete
samozrejmé individualné
prizplsobit své télesné vysce
a pozadované pracovni vysce.

U tohoto montazniho planu
ini pracovni vy$ka (se zapo-
¢tenim VAC SYS) 90 cm.

640
540

400

1250

PODLAHOVA DESKA

Pracovni stanice se upevnuje na ctvercovou podlahovou desku 1.250 x 1.250 mm.
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POHLED
NA LEVOU STRANU

S otvorem pro pneumatickou hadici, ovladaci
prvky a kabel plug-it

380

355

POHLED
NA PREDN{ STRANU

S otvorem pro vétrani cerpadla

380

320

365
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Adaptace VAC SYS na MFT

Dal$i moZnost pro préaci s VAC SYS poskytuje multifunkéni stdl MFT/3. ProtoZe je pracovni vy$ka pfi upevnéni
VAC SYS na MFT pro vétSinu uzivatell pfi praci se systémem CONTURO pfrilis velka, doporucujeme nasledujici

adaptaci:
500
X A
20,6 20,6 %
O\ﬂ 0,6 20 6/)
™
o~
- o
Lo
~N
87,5 ‘ 325 ‘ 87,5
\ \
aQ I
20,6 20,6
Na desku pouZzijte napriklad brezovou desku multiplex Upevnéni desky na MFT se provadi pomoci drazky v postran-
o tloustce 23 mm (500 mm x 250 mm). Vyvrtejte otvory o @ 6 mm nim profilu MFT. Za timto G¢elem obdrzite vhodna zalicovana
podle ndkresu. Zde se upevni VAC SYS pomoci 4 vratovych pera a vhodné otocné knofliky u firmy Festool jako nahradni
Sroubl M5 60 mm a 4 kFidlovych Sroubd M5 s U-podlozkami. dily: 2x 437377 zalicované pero, 2x 482110 otoc¢ny knoflik.
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Prace s odsavanim

i
Vypary, které vznikaji pFi praci se systémem CONTURO, mUzZete odsdvat mobilnim vysava¢em Festool -
je to prijemnéjsi zejména pri dlouhé praci. Vzadu na stroji se nachazi odsavaci hrdlo, ke kterému lze pripojit

saci hadici Festool D 27.

Pro odsavani jsou v zasadé vhodné vSechny mobilni vysavace Festool. Vypary jsou tak odvadéné od pracovisté,
zUstavaji ale v mistnosti. Mobilni vysava¢ CT 17 navic umoznuje pripojit druhou saci hadici a odvadét tak

odpadni vzduch ven.
i l
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Rozsah dodavky, technické udaje
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7. Rozsah dodavky, technické udaje

CONTURO KA 65 rozsah dodavky

Technické Udaje

Olepovacka hran KA 65 Plus

Olepovacka hran, kompletni s vodici deskou, 4 ks lepidla EVA pFirodni barva,
v Systaineru SYS 4 T-LOC

Olepovacka hran KA 65

Olepovacka hran KA 65 Set

Olepovacka hran, kompletni s vodici deskou, 4 ks lepidla EVA pFirodni barva,
v Systaineru SYS 4 T-LOC a souprava na obrabéni hran SYS KB-KA 65,
v Systaineru SYS 4 T-LOC

Souprava na obrabéni hran SYS KB-KA 65

Zasobnik na hrany, pridavny valecek, kapovacka, Skrabka, ochranna
pracovni deska se 3 plsténymi podlozkami, 5x lestici plst, 20x brusny papir
StickFix Brilliant 2 80x133 P320, Spalik pro ru¢ni brouseni 80 x 133 mm,

5x brusné rouno StickFix S 800, lestici prostfedek MPA 6000

Vykon 1.200W
Sitova frekvence 50/60 Hz
Vyska hrany 18-65mm*
Tloustka hrany 0,5-3,0 mm*
Vnitrni polomér >50 mm*
Doba ohFivani cca 8 min
Tavna teplota stupen 1 190°C
Nastaveni z vyroby stupef 2 200 °C
Tavna teplota stupen 1/2 100-210°C
Rozsah nastaveni
Rychlost posuvu 1. rychlost 2 m/min
2. rychlost 4 m/min
Trida ochrany 1
Hmotnost 7.9 kg

(bez patron lepidla a sitového kabelu)
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CONTURO KA 65 Prislusenstvi

Lestici plst PF-STF 80x133 STF H/5
5x lestici plst StickFix, 80 x 133 mm

Pro vylesténi hran do vysokého lesku v kombinaci s lesticim prostiedkem
MPA 6000 a Spalikem pro ruéni brouseni HSK 80x133

Lepidla se dodavaji
v kartonech po
48 kusech.

Lepidlo EVA pfirodni barva 48x-KA 65

48 ks prirodniho lepidla EVA, prdmér 63 mm, vyska 26 mm, teplota zpracovani 190 °C

Olepovani deskovych materiald dFevénymi, plastovymi nebo laminovanymi
hranami

Univerzalni lepidlo EVA s vysokym bodem taveni, vhodné také pro pouziti
na obrobky odolné viéi vy$sim teplotam
Prirodni barevny tén vhodny pro vSechny dekory

Lepidlo EVA bilé 48x-KA65
48 ks bilého lepidla EVA, primér 63 mm, vyska 26 mm,
teplota zpracovani 200 °C

Olepovani deskovych materiald dfevénymi, plastovyminebo laminovanymi
hranami

Univerzalni lepidlo EVA s vysokym bodem taveni, vhodné také pro pouZiti na
obrobky odolné vGéi vyssim teplotdm
Perfektni kvalita spar u bilych dekorl

Skrabka ZK HW 45/45
Rozméry 4,5 x 4,5x 1,2 cm, s polomérem zaobleni T mm, 1,5 mm a 2 mm

Zatiténi poslednich presah( po frézovani hrany (plastovych hran) bez
poskozeni povrchu obrobku

Hlazeni stop po frézovani (poloméry R1, R1,5a R2 mm)

Sréazeni hran, vytvareni zaobleni a ¢isténi u tenkych plastovych hran a Sikmych
hran/zkosenych hran (poloméry R1, R1,5a R2 mm)

Optimalni vedeni skrabky diky podepreni pripevnénym provazkem
Mimoradné dlouha Zivotnost a nepatrné opotrebeni diky tvrdokovu

Pridavny valecek ZR-KA 65
Pro pouziti u silnych nebo nepruznych hran, poskytuje druhy pritlacny bod

Bezpecné zpracovani silnych a kif‘ehkych dyhovych hran - diky vétsimu
poloméru ohybu hrany

Pro olepovani tzkych polomér( a tvarovych dilcd

Poskytuje dalsi pritlacny bod pri olepovani hrany pro silnéjsi pritlaceni hrany
na deskovy material

FESTOOL
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CONTURO KA 65 Prislusenstvi

Ochranna pracovni deska LAS-STF-KA 65
Pracovni deska se suchym zipem, 4 upeviovaci Srouby, 3x plsténa podlozka.

Pro pouziti olepovacky hran na choulostivém nebo vysoce lesklém povrchu
Se StickFix pro rychlou a jednoduchou vyménu plsténé podlozky

G

Nahradni plst EF-LAS-STF-KA 65 10x
10 ks nadhradni plsti, pro pouziti s ochrannou pracovni deskou LAS-STF-KA 65

Zasobnik na hrany KSP-KA 65
Pro privod dlouhych nebo choulostivych hran. Pro maximalni vysku hrany 45 mm,
maximalni tloustku hrany 2 mm.

Pro bezpecny privod choulostivych a tenkych hran pro olepovacku hran KA 65
Bezpecny privod i dlouhych hran bez poskozeni nebo znecisténi

Mozn4 délka hrany az 8 m (pfi tloustce hrany 2 mm)

Jednoduché vedeni stroje u dlouhych hran
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Kapovaéka KP 65/2

Vyska rezu 65 mm, tloustka materialu 2 mm. Pro ofiznuti na pravé i levé strané
a dale pFiolepovani kruhd.

UmoZiiuje funkci ofiznuti v misté spoje (pro kulaty stdl) a oFiznuti hran desek
(zakonéeni) s jednim naradim

Pro ofiznuti plastovych hran o vySce 18-65 mm a dale tloustce 0,5-2,0 mm

(v z&vislosti na materiélu)

Jednoduché ofiznuti i silnéjSich hran bez namahy diky ergonomicky umisténym
drzadldm

Presné ofiznuti v misté spoje diky patentovanému excentrickému jemnému
nastaveni

Oboustranna dosedaci plocha kapovacky umoZzriuje stejnou mérou ofiznuti levych
i pravych hran desek seshora - s perfektnim vyhledem na obrobek



CONTURO KA 65 Prislusenstvi pro stacionarni praci

Dérovana deska KA 65 LP-KA 65 MFT/3

Dérovana deska pro stacionarni pouziti stroje CONTURO v MFT. Pro pouziti

v kombinaci s adaptérovou deskou AP-KA 65. Véetné matic M4 pro prisroubovani
kluznych List.

S otvorem pro staciondrni pouziti olepovacky hran v multifunkénim stole
?',.ﬁ" MFT v kombinaci s adaptérovou deskou AP-KA 65

Adaptérova deska AP-KA 65

Adaptérova deska pro pouziti CONTURO jako stacionarniho zarizeni.
Kompletni vestavna deska s 15 kluznym liStami.

Délka 254 mm, $irka 420 mm, naklopeni: 0-47°

% - - é Pro stacionarni pouZziti olepovacky hran

— J _'" Pro malé série, rovné hrany, prvky libovolného tvaru a olepovani Sikmych hran,
gl Ghel 0-47°
' %,
4 b\ Adaptérova deska pro montaz do MFT (s dérovanou deskou KA 65) nebo pro
montdz do vlastniho pracovniho stolu

- - Kluzna vedeni pro bezpecné vedeni obrobku

Umoziuje naklopeni stroje (0-47°) ve stole a tim horizontalni opérnou plochu
4 pfiolepovani hran - pro pohodlné a bezpeéné vedeni i velkych obrobkl

Kluzna lista MFT GP-KA 65 MFT/3
15 kluznych list, pro vedeni obrobkd pfi stacionarnim pouZiti.
- Délka 255 mm, $itka 31 mm, vyska 6 mm

Nahradni nebo rozsirujici kluzné listy pro stacionarni pouZiti olepovacky hran
- s adaptérovou deskou AP-KA 65 v MFT (s dérovanou deskou KA 65) nebo ve

vlastnim pracovnim stole

Kluzné listy pro pFisroubovani pomoci $roubd do dievotfisky nebo Sroubd M4,

které jsou soucasti dodavky

i
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Hranova frezka MFK 700 Basic

Modulova hranova frézka MFK 700 EQ/B-Plus 230-240V
Modulova hranova frézka pro obrabéni presahujicich hran, brzda kulickového loziska,
v Systaineru SYS 2 T-LOC

Hranova frézka specialné pro zarovnavaci frézovani a zaoblovani presahl hran
Jedinecna brzda kulickového loziska zajistuje perfektni pracovni vysledky bez ryh
MoZzné zarovnavaci frézovani ikmych hran 0-45° (v zavislosti na fréze)

Dobry vyhled na obrobek, odsavani pfimo v desce

Perfektni pracovni vysledky s presnym jemnym nastavenim

Bezpecné vedeni diky velké opérné desce

Technické Gdaje

Prikon 720 W
Volnobézné otacky 10.000-26.000 min"'
@ klestiny 6-8mm
Jemné nastaveni hloubky frézovani 14 mm
Primér frézovani max. 32 mm
Pripojka pro odsavani prachu 27 mm
Hmotnost 1,9 kg

MFK 700 Basic Prislusenstvi

Rovinna fréza S8 HW OFK
Fréza pro rovinné frézovani hran 90-45°
Primér 28 mm, uzitna délka 7 mm, Ghel 15°, celkova délka 40 mm

HL—[ Zaoblovaci frézy s vyménitelnymi bFitovymi destickami

T |"‘T‘ Frézy pro zaoblovani dievénych a plastovych hran a pro zaoblovani masivniho dreva
Mimoradné presné diky vyménitelné britové destic¢ce z tvrdokovu bez ostreni
Mimoradné hospodarné diky dlouhé Zivotnosti
Jednoducha vyména britovych desticek se 4x delsi Zivotnosti

Rovinna fréza

Zaoblovaci fréza s vyménitelnymi bFitovymi destickami S8 HW R1 D28 KL12,70FK
Primér 28 mm, uzitna délka 1 mm, radius 1 mm, celkova délka 55 mm

Zaoblovaci fréza s vyménitelnymi britovymi destickami S8 HW R1,5 D28 KL12,70FK
Primér 28 mm, uzitna délka 1,5 mm, radius 1,5 mm, celkova délka 55 mm

Zaoblovaci fréza s vyménitelnymi britovymi destickami S8 HW R2 D28 KL12,70FK
Prdmér 28 mm, uzitna délka 2 mm, radius 2 mm, celkova délka 55 mm

Zaoblovaci fréza s vyménitelnymi bFitovymi destickami S8 HW R3 D28 KL12,70FK
Prdmér 28 mm, uzitna délka 3 mm, réadius 3 mm, celkova délka 55 mm

Pro vSechny zaoblovaci frézy s vymeénitelnymi britovymi destickami lze obdrzet

Fazetova/hranova fréza s vyménitelnymi britovymi o S 3 . A . i )
prisluéné nahradni vyménitelné britové desticky. Vice informaci na www.festool.cz

destickami
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Vakuova vyvéva a upinaci jednotka VAC SYS

VAC SYS Set SE 1

Vakuova vyvéva VAC SYS VP v SYSTAINERU SYS 3, vakuova upinaci jednotka
VAC SYS SE 1 s prisavkou VAC SYS VT D 215 mm, vakuova hadice a nozni ventil
v SYSTAINERU SYS 4

VAC SYS SE 2
Vakuovy talir VAC SYS VT 275 x 100 mm, spojovaci kus, vakuova hadice,
v Systaineru SYS 4

Technické Gdaje

Prikon pri 50 Hz 160-200 W
Prikon pri 60 Hz 200-230 W
Cerpaci vykon pfi 50 Hz 2,7m*/h
Cerpaci vykon pfi 60 Hz 3,5 m%h
Minimalni vakuum > 81% /> 810 mbar
Hmotnost 8 kg

VAC SYS Prislusenstvi

Vakuovy talif VAC SYS VT 200x60
Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozméry talife 200 x 60 mm, v kartonu

Vakuovy talif VAC SYS VT 275x100
Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozméry talife 275 x 100 mm, v kartonu

Vakuovy talif VAC SYS VT 277x32
Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozméry talife 277 x 32 mm, v kartonu

Vakuovy talif VACSYS VT D 215
Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, prdmér 215 mm, v kartonu

Adaptér VAC SYS AD MFT 3

l-\-h""ﬁ-\._ Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, pro spojeni upinaci jednotky VAC SYS s MFT 3,
. i. '-. v kartonu
1_" ;. Systainer s pFislusenstvim pro VAC SYS VT Sort
b . .. g} - VAC SYS VT 200x60, VAC SYS VT 277x32, VAC SYS VT 275x100, navic poskytuje misto
o pro VAC SYS VT D 215, v Systaineru SYS 3
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Multifunkéni stal MFT 3

MFT 3 Prislusenstvi

Multifunkéni stil MFT 3

Stll s dérovanou deskou a sklopnymi nohami, naklapéci jednotka, opérna jednotka,
Uhlovy doraz, dorazovy jezdec, vodici lista FS 1080/2, chrani¢ FS-AW, pridavna aretace,
v kartonu

Maximalni presnost - s hlinikovym profilem pro upinani vodici listy

a uhlového dorazu

Maximalni pevnost - flexibilni a bezpecné upnuti se specialné vyvinutymi
upinacimi prvky

Setrny k zadim - pracovni vyka 90 cm je pfijemna i pro vétsi uzivatele
Idedlni pro mobilni pouZiti - MFT 3 lze rychle sloZit

Technické udaje

Rozméry stolu 1.157 x 773 mm
Vy$ka stolu [nevyklopené nohy) 180 mm
Vyska stolu (vyklopené nohy) 900 mm
Max. tloustka obrobku 78 mm
Max. Sitka obrobku 700 mm
Zatizitelnost 120 kg
Hmotnost 28 kg

PFi¢na vzpéra MFT 3-QT
Pro lep&i stabilizaci MFT 3, 2 ks v baleni, primé&r 20 mm, délka 675 mm, v kartonu

Upinaci prvky MFT-SP
Pro bezpeéné a pfesné upevnéni obrobku (Fezani, brouseni, frézovani, vrtani...),
2 ks v baleni, baleni pro samoobsluzny prodej

Sroubova svérka FSZ 120

Celoocelové provedeni, upinaci rozpéti 120 mm, 2 ks v baleni,
baleni pro samoobsluzny prodej

Sroubova svérka FSZ 300

Celoocelové provedeni, upinaci rozpéti 300 mm, 2 ks v baleni,
baleni pro samoobsluzny prodej

Pakova svérka FS-HZ 160
Celoocelové provedeni, upinaci rozpéti 160 mm,
baleni pro samoobsluzny prodej

Spojovaci kus VS
Pro montaz FST 660/85 nebo MFT 800 na Basis Plus, pro spojovani vice MFT 3,
baleni pro samoobsluzny prodej
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Adaptér VAC SYS AD MFT 3
Pro VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, pro spojeni upinaci jednotky VAC SYS s MFT 3,
v kartonu



Poznamky
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