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Szanowni Panstwo, nazywam sie Wolfgang Reines.

Stolarz. Kierownik produktu. Wynalazca.

Zawsze, kiedy odwiedzam stolarnie budza
sie we mnie rézne emocje. Jestem z wy-
ksztatcenia stolarzem, rozpoznaje typowy
dzwiek pity podczas ciecia, delektuje sie
zapachem swiezego drewna i znanej mi
atmosfery pracy. Ale natychmiast tapie sie
na tym, ze jako kierownik produktu patrze
na kazda sytuacje, kazdy proces, a nawet

na kazda indywidualna czynno$¢, ze szcze-
golnego punktu widzenia. Dzieki rozmowie
ze stolarzem, moge dowiedziec¢ sie wiecej
na temat przebiegu pracy. Podczas dyskus;ji
z kolegami po fachu dostaje cenne sugestie,
w jaki spos6b mozna szybciej uzyskac za-
mierzony efekt, co moze przyczynic sie do
efektywniejszego wykorzystania materiatow.
Sa tez pomysty, dzieki ktdrym mozna uzy-

skac lepsze wyniki pracy.

Wtasnie w ten sposéb powstata réwniez
koncepcja ..perfekcyjna krawedz”. Jej
centralnym elementem jest CONTURO,
reczne narzedzie z napedem elektrycznym,
do profesjonalnego okleinowania krawedzi.
Urzadzenie nie zostato zaprojektowane

z mysla o zastapieniu stacjonarnych maszyn
do okleinowania krawedzi, lecz jako przy-
datne rozwiazanie systemowe do produkcji
matych serii. Rdwniez do szybkiego okleino-
wania wygietych wypuktych lub wklestych
ksztattow przy zachowaniu wysokiej jakosci.
Jest to system dajacy wysmienite efekty.
Jest prosty w obstudze. Daje nowe mozliwosci
jeszcze bardziej indywidualnego podejscia

do zyczen Klientow.
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Krawedz. Element wzornictwa

Piekne wykonczenie jest ozdoba. Dotyczy to zwtaszcza krawedzi stotdw, szaf i mebli biurowych,
gdzie wykonczenie mebla jest réwniez istotne. Jesli wykonczenie nie bedzie perfekcyjne, element
bedzie sprawiat wrazenie niskogatunkowego, widoczna bedzie spoina kleju lub osadzajacy sie brud.
W najgorszym razie krawedz bedzie wyczuwalna przy dotyku. Poniewaz Festool oznacza perfekcje
w najdrobniejszych szczegdtach, tym razem zajeliSmy sie idealnie naklejonym obrzezem. Naszym
celem jest nie tylko mozliwo$¢ naklejania obrzezy z prawie niewidocznymi spoinami, lecz row-
niez rozwiazania systemowe, umozliwiajace wykonywanie perfekcyjnych krawedzi. Osiagamy
to poprzez idealne dostosowanie do siebie komponentéw, ale rowniez Sciste wspétdziatanie
maszyny, wyposazenia i materiatow eksploatacyjnych. Wiecej informacji na ten temat mozna

znalez¢ w niniejszym podreczniku.









CONTURO. Serce perfekcyjne] krawedzi

Okleiniarka krawedzi CONTURO umozliwia proste naklejanie obrzezy, zaréwno na elementy
prostokatne jak i o ztozonych ksztattach: zaokraglenia, promienie, ksztatty wypukte i wkleste
o promieniu wewnetrznym od 50 mm i minimalnym promieniu zewnetrznym 25-30 mm

(w zaleznosci od materiatu i grubosci obrzeza).

CONTURO w potaczeniu z urzadzeniem stacjonarnym daje réwniez mozliwos¢ perfekcyjnego
oklejania krawedzi skosow. W szybki i prosty sposéb mozna nakleja¢ klasyczne obrzeza wyko-
nane z drewna, tworzywa sztucznego a nawet melaminy. Nalezy przy tym uwzglednié parametry

dla odpowiednich materiatéw - wysokos$¢ 18- 65 mm i grubos¢ obrzeza 0,5-3,0 mm.

Cztery rézne kolory kleju zapewniaja doskonata jakos$¢ spoin w przypadku wszystkich dekordw.
A za pomoca kleju poliuretanowego mozna réwniez klei¢ bez problemu elementy wodoodporne

i odporne na wysoka temperature, np. meble kuchenne i tazienkowe.

Wszechstronnos¢ i prosta obstuga sprawia, ze CONTURO jest rzetelnym rozwiazaniem zaréwno
podczas wykonywania indywidualnych formatek, jak i do naklejania obrzezy na obrabiane elementy
lub czesci meblowe produkowane w matych seriach. CONTURO w Systainerze nadaje sie do
zastosowan mobilnych przy pracach wykonywanych u Klienta. W dalszej czesci znajduja sie

przyktady réznorodnych zastosowan narzedzia.
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Perfekcyjna krawedz



>>>> PRACA Z MFT >>>> PRACA Z VAC SYS >>>> PRZYGOTOWANIE ELEMENTU
DO OBROBKI

1. Perfekcyjna krawedz. CONTURO w systemie

CONTURO jako serce perfekcyjnej krawedzi odpowiada za proces klejenia. Natomiast
wszystkie pozostate kroki robocze przejmuje otaczajacy go system. Czyste ciecie,
frezowanie materiatu, naktadanie kleju, dociskanie krawedzi, docinanie i frezowanie
wyrownujace, wygtadzanie i polerowanie - to wszystko umozliwia system Festool
w profesjonalnej i czystej jakosci, uzyskiwanej dotychczas tylko na maszynach

stacjonarnych.

>>>> KLEJE >>>> DOCINANIE OBRZEZA >>>> WYPOSAZENIE SPECJALNE



& ?ﬂg!-

>>>> PERFEKCYJNE WYKONCZENIE
KRAWEDZI

SYSTEM

CONTURO

>>> NAKLEJANIE
OBRZEZA

>>> PRACA STACJONARNA

WYPOSAZENIE
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Podstawowe informacje na temat CONTURO



2. Podstawowe informacje na temat CONTURO

Oprdcz wszystkich, starannie przemyslanych szczegotéw tworzacych narzedzie, CONTURO wyréznia sie przede

wszystkim niedoscigniona ergonomia. Dla ekonomicznego wykorzystania sity wbudowany zostat poprzecznie,

system naktadania kleju, ktdry zapewnia optymalne roztozenie wagi podczas automatycznego przenoszenia

nacisku z uchwytdw na rolke dociskowa. Przeniesienie sity odbywa sie niezaleznie od wysokosci krawedzi,

poniewaz maszyna jest prowadzona na gorze obrabianego elementu. Utatwia to réwniez nastawianie wysokosci

krawedzi i umozliwia lepszy widok przez ptyte oporowa na potaczenie klejonego obrzeza.

—_

UCHWYT

REGULATOR TEMPERATURY
WEACZNIK/ WYLACZNIK
PREDKOSC PRZESUWU
PRZYCISK START
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REGULACJA WYSOKOSCI
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KROCIEC SSACY
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PLYTA SRODKOWA 18 PLYTA OPOROWA
ROLKA DOCISKOWA 19 UCHWYT

WALEK PODAJNIKA

tAPACZ RESZTEK KLEJU

DYSZA KLEJU
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Droga do perfekcyjne] krawedzi



3.1 Przygotowanie elementu do obrobki

Aby uzyskac perfekcyjne wykonczenie krawedzi,
obrabiany element musi zostaé optymalnie
przygotowany. Istnieja tutaj rozne mozliwosci:
przyciecie na pile formatowej z podcinakiem,
przyciecie zagtebiarka Festool TS 55 R w pota-
czeniu z szyna prowadzaca i zabezpieczeniem
przeciwodpryskowym lub frezowanie przy
uzyciu frezarki gérnowrzecionowej Festool

z szyna prowadzaca. Niezaleznie od wybranego
systemu: obrabiany element przeznaczony

do okleinowania musi by¢ w 100 % czysty

i niepostrzepiony.

2=
i

ZAGLEBIARKI TS 55 R/TS 75

.""l'l i

FREZARKI GORNOWRZECIONOWE
OF 1400/0F 2200
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3.2 Przygotowanie urzadzenia i obrzeza

Przed uzyciem konieczne jest wprowadzenie niektdrych ustawien w urzadzeniu CONTURO.
Wyswietlacz urzadzenia poprowadzi uzytkownika automatycznie i wygodnie przez caty proces .

Przygotowanie urzadzenia

1

=N : i - -
Najpierw nalezy przymocowac ptyte oporowa przy uzyciu Przed pierwszym uzyciem nalezy wtozy¢ przynajmniej dwa
dostarczonej sruby. patrony z klejem.

ZMIANA KOLORU EliS{HX]

Zmiana koloru, uzupetnianie, czyszczenie, itp. = Rozdziat 5

Przy uzyciu przetacznika regulacji temperatury mozna ustawic Naciska¢ przycisk wtacznika, az do pojawienia
wtasciwa temperature dla wybranego koloru patronu z klejem.  sie logo Festool.

[ WSKAZOWKA

190 °C dla wszystkich klejéw EVA (biaty, naturalny, W sytuacji, gdy przy zalecanych ustawieniach temperatur
czarny i brazowy) klej jest zbyt ptynny lub zbyt gestoptynny, po prostu dostoso-
140 °C dla kleju poliuretanowego wac temperature o 10 °C w gére lub w doét.

22



Urzadzenie nagrzewa sie do osiagniecia zadanej temperatury.
Nastepnie jest wykonywana faza nagrzewania do temperatury
roboczej, podczas ktorej wyswietlacz miga. Urzadzenie jest
gotowe do zastosowania po przetaczeniu sie wyswietlacza

z koloru czerwonego na zielony.

Czas rozgrzewania i nagrzewania CONTURO do temperatury
roboczej wynosi okoto o$miu minut. Dzieki termicznemu od-
dzieleniu jednostki klejacej, temperatura powierzchni maszyny
jest niska i nie ma zagrozenia poparzeniem.

Informacje o wyswietlaczu

LYY Temperature mozna réwniez nastawié indywidu-
alnie: naciskac przycisk Tryb, az do momentu, kiedy wskaza-
nie temperatury zacznie migac, przyciskami strzatek mozna
nastawic zadana temperature i potwierdzi¢ przyciskiem OK.

DOZOWANIE KLEJU B (e

Dostosowywanie dozowania kleju = Rozdziat 5

PRZELACZANIE JEDNOSTEK
Wyséwietlacz mozna nastawic¢ na stopnie Celsiusza lub
Fahrenheita, na metry lub stopy.

L. |

DLUGOSC OBRZEZA NA KTORA WYSTARCZY KLEJU

TEMPERATURA W °C LUB °F

REGULACJA TEMPERATURY
DOZOWANIE KLEJU
PRZYCISKI STRZALEK
PREDKOSC PRZESUWU
TRYB

Na wyswietlaczu widoczna jest informacja, ile metrow
obrzeza mozna naklei¢ przy aktualnych ustawieniach
wysokoéci krawedzi i dozowania kleju. Dodatkowo jest
wyswietlana temperatura rzeczywista.
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Wybdr obrzeza i przycinanie do odpowiedniej dtugosci

Ustawic wysoko$¢ obrzeza zgodnie z gruboscia ptyty, Przy tej dtugosci obrzeza nalezy dodatkowo doliczy¢ okoto
dodajac naddatek ok. 4 mm. 10 cm.

OBRZEZA 0 DLUGOSCI POWYZEJ 1,5 M E=gSigel
Jezeli obrzeze jest dtuzsze niz 1,5 m, wygodniej jest
pracowac z pojemnikiem na obrzeze.

Aby w czysty sposdb oddzieli¢ obrzeze (z tworzywa Teraz mozna tatwo odtamac obrzeze.
sztucznego) nalezy naciaé je nozem.

24



Ustawianie wysokos$ci obrzeza

Wsunac¢ obrzeze do pojemnika. Ustawi¢ wysokos$¢ krawedzi przy uzyciu pokretta, tak aby

PIT7XT¥] Ustawienie wysokosci obrzeza jest mozliwe tylko obrzeze przylegato na gérze i na dole. Nastepnie przekreé
po osiagnieciu temperatury robocze;. przetacznik do tytu o 1-2 punkty, aby taéma obrzeza miata

troche luzu.

Nacisnac przycisk start. Po pojawieniu sie symbolu pobierania nalezy wprowadzié
obrzeze przy dziatajacym mechanizmie posuwu, az do wcia-
gniecia. Pojawienie sie znacznika na wyswietlaczu oznacza,
ze obrzeze osiagneto pozycje poczatkowa i maszyna jest
gotowa do naklejania.

FESTOOL 25



3.3 Mobilne naklejanie obrzezy

Urzadzenie CONTURO jest gotowe do naklejania obrzeza na obra-
biany element. Wazne jest aby ptyta byta bezpiecznie zamocowana.
Do jej przytwierdzania na stole wielofunkcyjnym mozna zastosowac:
Scisk srubowy lub Scisk dzwigniowy albo uzy¢ prézniowego syste-
mu mocowania VAC SYS, wzglednie kombinacji tych elementow.
W naszym przyktadzie mocowanie odbywa sie przy uzyciu VAC SYS,
poniewaz dzieki temu obrabiany element bedzie dostepny z kazdej
strony - idealne rozwiazanie do pracy z okragtymi elementami.

VAC SYS
Wiecej informacji na temat zastosowania VAC SYS i MFT oraz schemat budowy
jednostki podstawowej znajduje sie w rozdziale Wskazowki i rady. = str. 66
P r
i
MFT
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Mobilne naklejanie prostych obrzezy

‘.

Przytozy¢ CONTURO z wciagnietym obrzezem do obrabianego Ponownie nacisnac start. Automatycznie, na obrzeze naktadany
elementu. Nalezy zachowa¢ okoto 2 cm odstepu pomiedzy ob- jest klej, nastepnie jest ono przyktadane do obrabianego ele-
rabianym elementem i rolka dociskowa. Wazne jest ustawienie mentu, maszyna pracuje automatycznie bez potrzeby ciagtego
maszyny pod katem 90° do krawedzi ptyty. Linia znacznika wciskania przycisku start.

wskazuje poczatek punktu klejenia.

4

Po pojawieniu sie obrzeza z prawej strony zaznaczenia mozna Mozna wybraé pomiedzy dwoma predkosciami pracy. Zmiana
rozpoczac proces naklejania, prowadzac maszyne wzdtuz predkosci jest mozliwa w kazdym momencie, réwniez podczas
krawedzi obrabianego elementu. Przesuw jest wykonywany procesu naklejania. Nalezy krdtko nacisnac przycisk predkosci
przez maszyne. Konieczne jest tylko rownomierne dociskanie przesuwu i urzadzenie natychmiast zwolni wzglednie przy-
maszyny. spieszy. Jest to bardzo przydatne zwtaszcza podczas naklejania

obrzezy na tukach o matych promieniach.
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Mobilne naklejanie prostych obrzezy cd. i przycinanie wyréwnujace

Na koncu oklejanego elementu nalezy maszyne usunaé w
kierunku przebiegu obrzeza.

[ITZXIN Ptynny klej np. na koficu krawedzi moze byé bardzo
goracy.

Odcinanie nadmiaréw obrzeza jest wykonywane przy uzyciu
urzadzenia do odcinania Festool KP 65/2: wprowadzié tasme
obrzeza pomiedzy noze odcinajace, przytozy¢ urzadzenie
réwnolegle do obrabianego elementu do trzpienia ogranicz-
nikowego i $cisna¢ uchwyty.

Urzadzenia do odcinania umozliwia kazdorazowo dobre
i ergonomiczne obcinanie zaréwno lewych jak i prawych
obrzezy ptyt.

| WSKAZOWKA Jelp2¥e) powinno wystygnac przed odcieciem
konca. Nalezy pamietac, ze tylko ostre noze odcinajace
gwarantuja precyzyjne i czyste ciecie. Tepe i uszkodzone
noze nalezy wymieni¢ — nowe sa dostepne jako czesci
zamienne.

28

Efekt: precyzyjnie i réwno odciete obrzeze.

Urzadzenie do odcinania KP 65/2 mozna stosowac¢ do obrzezy
o wysokosci 18-65 mm oraz grubosci 0,5-2,0 mm. Dzieki
potozeniu uchwytéw w kierunku odcinania znacznie prostsze
jest skracanie grubszych obrzezy.

= str.33

Wystarczy tylko kilka czynnosci, aby przystosowac urzadzenie
do odcinania KP 65/2 do ciecia obrzezy w obwodzie zamknietym
na styk np. okragty blat stotu



Mobilne naklejanie obrzezy na formatki z promieniami

Przy uzyciu CONTURO mozna naklejaé obrzeza o promieniu wewnetrznym 50 mm i minimalnym
promieniu zewnetrznym 25-30 mm. Nalezy pamietac, ze im grubsze i bardziej kruche jest obrzeze,
tym wiekszy musi byé promien. Podczas naklejania obrzezy na promieniach nalezy postepowac
identycznie jak w przypadku obrzezy prostych. Pomimo tego nalezy dodatkowo pamietac o niektérych

szczegodtach.

Rolka dodatkowa (akcesoria) jest pomocna w przypadku waskich promieni i trudno dostepnych miejsc. Zwieksza promien giecia
obrzeza i stanowi dodatkowy punkt docisku podczas naklejania, co poprawia wtasciwosci klejenia. Przy montazu rolki dodatkowe;j
nalezy ja wsunaé w przewidziany w tym celu wpust az do zatrzasniecia.

Na waskich promieniach zewnetrznych pomocna jest rolka Waskie promienie wewnetrzne najlepiej obrabia¢ zawsze
dodatkowa. Na promieniu obrzeze jest dociskane przez dwie z rolka dodatkowa.
rolki.

Podczas naklejania obrzezy na waskie
promienie wewnetrzne lub zewnetrzne nalezy przetaczy¢
predkos¢ przesuwu na bieg 1. Podczas pracy nacisnac przycisk
predkosci przesuwu.
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Mobilne naklejanie obrzezy na formatki z promieniami cd.

L

-
*1
il sl

Podobnie jak w przypadku prostych obrzezy, wystajace nadmiary nalezy usuwa¢ przy uzyciu urzadzenia do odcinania.

T
RN
Réwniez przy naklejaniu sztywnych i tamliwych obrzezy
korzystne jest zastosowanie rolki dodatkowej. Dzieki temu
obrzeze ma wiekszy promien giecia i nie ztamie sie tak
tatwo.

WELCYAN 1IN Na waskich promie-
niach zewnetrznych zamiast jednego

grubego obrzeza lepiej naklei¢ na
siebie pare cienkich warstw forniru.
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Naklejanie dtugich obrzezy

Przy zastosowaniu obrzezy dtuzszych niz 150 cm istnieje niebezpieczenstwo, ze obrzeze bedzie przesuwac
sie po podtodze, zabrudzi sie lub zachaczy. Mozna temu zapobiec stosujac podajnik obrzeza (wyposazenie
dodatkowe). W podajniku nawija sie obrzeze w celu zapewnienia réwnomiernego podawania. W prosty

i czysty sposob mozna® naklejac obrzeza o dtugosci do 8 m.

* w zalezno$ci od materiatu danej tasmy obrzeza (wymiary: wysoko$¢ 18 -45 mm, grubo$¢ 0,5-2,0 mm).

>,

Zamontowac najpierw podajnik obrzeza - tatwo i bez narzedzi, Do podajnika nie mozna zatadowac catej rolki z obrzezem,

naktadajac go na przewidziane w tym celu bolce i zatrzaskujac nalezy najpierw ja przyciaé, a nastepnie nawinac strona
zamek. widoczna do wewnatrz.

Wtozy¢ nawiniete obrzeze do pojemnika i ustawi¢ koniec Uruchomi¢ podajnik obrzeza maszyny, naciskajac przycisk
obrzeza w kierunku podajnika maszyny. start. Wsunac obrzeze do podajnika. Po wciagnieciu obrzeza
maszyna jest gotowa do naklejania.
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Naklejanie dtugich obrzezy cd.

Obrzeze jest bezpiecznie podawane z pojemnika obrzeza do VWEVYAITON Przy uzyciu pojemnika obrzeza mozna
obrabianego elementu. bezproblemowo nakleja¢ réwniez wyzsze obrzeza.
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Mobilne naklejanie obrzezy na okragte ptyty

Najwiekszym wyzwaniem podczas naklejania obrzezy na okragte ptyty jest zakonczenie - miejsce,
w ktorym stykaja sie krawedzie i gdzie musi zosta¢ wykonane czyste przejscie. Rowniez w tym
przypadku urzadzenie Festool stuzace do odcinania jest nadzwyczaj praktyczne.

|

Podczas naklejania obrzezy na okragte ptyty szczegdlnie Dla najrézniejszych obrabianych elementéw dostepne sa talerze
wazny jest dostep do obrabianego elementu z kazdej strony. o roznych ksztattach i wielkosciach, ktére mozna wymieni¢ bez
Zalecamy tutaj zastosowanie urzadzenia do mocowania narzedzi. Sa wykonane z tworzywa sztucznego o dobrej jakosci,
prézniowego VAC SYS - szybkie i bezpieczne mocowanie ktore jest miekkie i elastyczne, dzieki czemu nawet powierzchnie
obrabianego elementu, mozliwos$¢ obrotu o 360° i wychy- wykonczone na wysoki potysk pozostana bez zadrapan i uszkodzen.
lania o 90°.

Przy przycinaniu obrzeza trzeba pamieta¢, aby dodac ok. Obrzeze naklejane jest w zwykty sposéb. Pojemnik na obrzeze
10 cm. Obciaé poczatek doktadnie pod katem prostym, zapewnia praktycznie petna swobode ruchdw i chroni obrzeze.
gdyz wtasnie to ciecie poprzeczne jest czescia taczenia.
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Mobilne naklejanie obrzezy na okragte ptyty cd. i wykonywanie perfekcyjnego taczenia

3

Przy koncu klejenia nalezy uwazac, aby pozostate obrzeze TEHINLTIN W przypadku delikatnych materiatéw nalezy
nie dotykato strong z klejem naklejonej juz tasmy. zabezpieczy¢ poczatek krawedzi tasma klejaca, aby nie
rozlat sie klej.

S

5 6

[UV/Xc).N Przytrzymujac krawedz nalezy pamietac, Przygotowad urzadzenie do odcinania obrzezy w obwodzie
ze klej jest jeszcze goracy. zamknietym
USTAWIANIE
Ustawienia urzadzenia do odcinania = patrz instrukcja
obstugi
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Wykonywanie perfekcyjnego taczenia cd.

Zaznaczy¢ na obrzezu miejsce ciecia.

Ustawi¢ urzadzenie do odcinania tak, aby oznaczenie na
obrzezu znajdowato sie mniej wiecej pomiedzy nozami odcina-
jacymi. Do doktadnego ustawienia nalezy uzy¢ precyzyjnej
regulacji. Na skali mozna rozpoznad, ile taSmy obrzeza nalezy
odciaé. Gdy zaznaczenie znajdzie sie doktadnie pomiedzy
nozami odcinajacymi, nalezy odciac obrzeze.

| WSKAZOWKA | Aby doktadnie ustawi¢ noze odcinajace,

nalezy je przed odcieciem lekko scisnac.

36

Wprowadzic¢ obrzeze nad trzpieniem ogranicznikowym pomiedzy
noze odcinajace. Docisnac do oporu urzadzenie do odcinania

z przodu do obrabianego elementu, az przyklejona tasma
obrzeza zetknie sie z wewnetrzna strona.

|

e

10
[~

Po przycieciu nalezy ogrzac tasme obrzeza z naniesiona
warstwa kleju przy uzyciu opalarki.

TE@NATTAN Obrzeza z tworzywa sztucznego rozszerzaja
sie podczas podgrzewania i dlatego musza zostaé przyciete
troche krocej. Zalecamy samodzielne przetestowanie obrzezy
z konkretnych materiatow.



taczenie wykancza sie dociskajac taséme obrzeza drewnianym WEHIYDITEN Podczas wykonywania wiekszej ilosci takich
klockiem. samych elementow, mozna pracowac bez zaznaczenia,
stosujac warto$¢ nastawiona na urzadzeniu do odcinania.

Wynik: perfekcyjne taczenie.
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Naklejanie obrzezy w katach wewnetrznych

Katy wewnetrzne 90° wystepuja najczesciej w przypadku szafek i regatow naroznych, ktére posiadaja potki
ruchome i potki korpusu. Naklejenie obrzezy na pétki jest trudne, poniewaz w tym wypadku nalezy wykonac
klejenie obrzeza w kacie wewnetrznym.

Es

—
oA
e

1 2

Obcia¢ poczatek doktadnie pod katem prostym, gdyz wtasnie Przytozy¢ CONTURO w standardowy sposdb na obrabiany ele-

on automatycznie tworzy czes$¢ taczenia. ment i przesunaé maszyne do kata wewnetrznego. Naci$niecie
przycisku start spowoduje automatyczne doprowadzenie obrzeza.
ITEI¥ N Stosowac koniecznie rolke dodatkowa!

4

Po naklejeniu poczatku obrzeza w kacie wewnetrznym, Podczas naklejania obrzeza na kat wewnetrzny nalezy

maszyne nalezy wyprowadzi¢ z kata wewnetrznego dociskajac pracowac z niska predkoscia (1 bieg).

ja réwnomiernie. Aby uzyskac optymalne klejenie, nalezy

jednoczesnie przytrzymad poczatek obrzeza kciukiem prawej TEHZYTITIN W przypadku dtugich krawedzi nalezy

reki w kacie wewnetrznym. pracowa¢ w dwie osoby, aby zapewni¢ docisk w kacie
wewnetrznym.
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Obréci¢ ptyte tak, aby kat wewnetrzny znajdowat sie ponownie po prawej stronie maszyny. Dzieki temu mozna poprowadzi¢
maszyne od prawej do lewej wzdtuz jeszcze nieoklejonej strony.
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3.4 Stacjonarne naklejanie obrzezy
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Urzadzenie CONTURO moze by¢ stosowane réwniez jako urzadzenie stacjonarne. W tym celu nalezy
je po prostu zamontowac¢ na ptycie adaptera, na stole wielofunkcyjnym MFT/3 lub na samodzielnie
zbudowanym stole. Umozliwia to nie tylko naklejanie obrzezy na katach prostych lub zaokragleniach,
lecz rowniez na skosnych krawedziach o katach 90°-45°, gdyz jednostka stacjonarna CONTURO
wychyla sie w zakresie 90° - 45°.

W przypadku zastosowania CONTURO na stole MFT, nalezy najpierw zastapi¢ ptyte perforowana ptyta LP-KA 65 MFT/3.
Posiada ona doktadne wyciecie do montazu ptyty adaptera oraz gwintowane tulejki do ptyt $lizgowych.

W przypadku zastosowania samodzielnie zbudowanego stotu, konieczne bedzie wykonanie wyciecia i wyfrezowania w blacie
stotu, aby ptyta adaptera mogta by¢ rowno wkrecona. Doktadne wymiary znajduja sie w dotaczonym szablonie do frezowania.
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Nastepnie nalezy zamontowac, zgodnie z instrukcja obstugi, Montaz CONTURO na ptycie adaptera: ptyte adaptera odchyli¢
ptyte adaptera i ptyty slizgowe. Ptyty slizgowe utatwiaja najpierw do gory i zablokowac.

prowadzenie obrabianego elementu po stole. 15 sztuk jest
dostarczanych wraz z ptyta adaptera. Wiecej ptyt élizgowych
mozna naby¢ jako akcesoria.

Odstep pomiedzy otworami ptyt élizgowych
jest dostosowany do systemu 32. Utatwia to wytworzenie
wtasnych stotéw roboczych. Ptyty slizgowe mozna réwniez
przymocowac bez gwintowanych tulejek przy uzyciu zwyktych
wkretow do drewna.

Nastepnie nalezy zwolnic blokady z prawej i z lewej strony Teraz nalezy ustawic¢ odpowiedni kat na skali i zablokowa¢
ptyty, wsuna¢ CONTURO i ponownie zablokowac. obydwie $ruby zaciskowe. Jednostka stacjonarna jest gotowa.
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Stacjonarne naklejanie prostych obrzezy

Do oklejania prostych krawedzi, CONTURO nalezy ustawi¢ w réwnej pozycji, element obrabiany nalezy
poprowadzi¢ obok urzadzenia. Ten sposob jest bardzo praktyczny szczegdlnie w przypadku waskich i matych

elementdw, ktdrych zamocowanie jest skomplikowane.

Ustawi¢ wysokos$¢ obrzeza pozostawiajac troche luzu, Nastepnie nacisnaé przycisk start i doprowadzi¢ obrzeze.
aby obrzeze tatwo przesuwato sie przez maszyne.

Skontrolowac, czy jest nastawiona odpowiednia predkosc. Ustawi¢ obrabiany element w odstepie 2 cm od rolki
Inaczej niz w przypadku oklejania mobilnego, obydwie rece dociskowej i ponownie nacisnac przycisk start.
trzymaja obrabiany element i zmiana predkosci podczas

oklejania jest bardzo trudna.
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Po pojawieniu sie obrzeza z warstwa kleju nalezy docisnaé obrabiany element do rolki dociskowej.

6

Prowadzi¢ obrabiany element wzdtuz rolki réwnomiernie
dociskajac.

I Réwniez podczas naklejania sztywnych i
tamliwych obrzezy na jednostce stacjonarnej korzystne jest
zastosowanie rolki dodatkowej (jest w zakresie dostawy
ptyty adaptera). Przykrecié rolke dodatkowa i prowadzié
obrabiany element lekko przechylony, wzdtuz watka. Dzieki
niemu obrzeze ma wiekszy promien giecia i nie ztamie sie
tak tatwo.

W przypadku zastosowan jak np. waskie promienie we-
wnetrzne lub zewnetrzne rolka dodatkowa moze by¢
stosowana tak jak przy pracach mobilnych - obrzeze jest
dociskane przez dwie rolki, dzieki wydtuzonej drodze
docisku uzyskuje sie lepsza spoine.
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Stacjonarne naklejanie obrzezy na skosach

Do naklejania obrzezy na skosy nalezy wychylic CONTURO w jednostce stacjonarne;.

Skala okresla odpowiedni kat.

1 : 2

Poluzowac obydwie $ruby zaciskowe na skali katowej, Nastawi¢ wysokos$¢ obrzeza.
nastawi¢ zadany kat i ponownie zablokowa¢ obydwie $ruby
zaciskowe. WALV N Do naktadania obrzezy na skosy wymagany

jest nieco wiekszy naddatek. Przyktadowo przy kacie 45° na
ptycie 19 mm nalezy wykona¢ obrzeze o wysokosci 35 mm.

4

Aby obrzeze nie zeszto z toru i nie zostato krzywo naklejone, Nastawi¢ przed rozpoczeciem pracy odpowiednia predkosc.
nalezy zastosowac adapter prowadnicy i zapewnié w ten Szczegodlnie podczas naklejania obrzezy na skosach beda
sposob réwnolegte prowadzenie elementu do obrobki. Nastawic konieczne obydwie rece na obrabianym elemencie.

adapter prowadnicy na stosowana grubos¢ obrzeza; mozliwe

grubosci obrzeza 0,5; 1;2i 3 mm.
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Przytozy¢ obrabiany element do adaptera prowadnicy i Tak szybko i prosto nakleja sie obrzeza na skosach.
prowadzi¢ rownomiernie. Aby doprowadzane obrzeze nie

zaczepito sie w obszarze roboczym, nalezy je poprowadzi¢

przez czarne sworznie ustalajace.

Stacjonarne naklejanie obrzezy na mniejsze formatki

Do naklejania obrzezy na formatki moze by¢ konieczny cze$ciowy demontaz ptyt Slizgowych, poniewaz moga
one uniemozliwiac obrét obrabianego elementu zgodnie z jego ksztattem i prowadzenie wzdtuz CONTURO.

Naklejanie obrzezy zostato opisane powyze;. IEIYLTIN W przypadku, gdy konieczne bedzie
odkrecenie wszystkich ptyt Slizgowych, nalezy je przymocowac
dwustronna tasma klejaca do dolnej czesci formatki. Dzieki
temu formatka bedzie znajdowac sie na odpowiedniej wyso-
kosci. Zostanie uzyskany wtasciwy nadmiar obrzeza.
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3.5 Wykonczenie krawedzi

Po naklejeniu i obcieciu obrzeza jest czas na ostatni szlif: sfrezowanie
naddatkow obrzeza, wygtadzanie krawedzi, wykonanie wykonczenia
katow oraz, jesli to konieczne, wypolerowanie krawedzi na wysoki
potysk.

Idealne do frezowania krawedzi: frezarka do krawedzi MFK 700 Basic
z tozyskiem kulkowym i zwijaczem widra specjalnie do obrobki bez
p smug, rowniez krawedzi delikatnych.

Specjalnie do wygtadzania krawedzi - n6z wygtadzajacy z trwatego
weglika spiekanego. Jest wyposazony w trzy zintegrowane promienie
. '], do wygtadzania sfrezowanych zaokraglen lub zaokraglania cienkich
-

: krawedzi (R1, R1,5i R2 mm).
——

FREZARKA DO KRAWEDZI

MFK 700
“:“‘_;;.-""
HV‘-’
NOZ WYGLADZAJACY Optymalne prowadzenie noza wygtadza- Przy uzyciu trzech zintegrowanych
jacego dzieki oparciu na zamontowanym promieni mozna nie tylko wygtadzaé
radetku. krawedzie, ale rowniez zaokragla¢

cienkie obrzeza.
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Frezowanie wyréwnujace, wygtadzanie krawedzi i usuwanie naddatkow

T
m

. _Lﬁ @ 7
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i

Najpierw nalezy sfrezowac nadmiar obrzeza na réwno z ptyta przy uzyciu MFK 700. Praktycznym elementem jest waz ssacy
montowany bezposrednio do ptyty stotu dlatego nie przeszkadza w prowadzeniu maszyny. Hamulec z tozyskiem kulkowym
zapewnia perfekcyjne efekty pracy bez smug.

3 - \
!
Aby uzyskac czysta, zaokraglona krawedz, nalezy poprowadzi¢ Ostatnie naddatki mozna usunaé przy uzyciu noza
frezarke do krawedzi i sfrezowac nadmiar oraz promien. wygtadzajacego.

HZYDYTTIN Do MFK 700 Basic sa dostepne specjalne

' L L o frezy do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi o promie-
W przypadku wyczuwalnych $ladow uderzen noza wynikajacych niach 1; 1,5; 2 3 mm; odpowiednie dla grubosci obrzezy
z procesu frezowania nalezy je wygtadzi¢ przy uzyciu noza 1:15:2i3 mm.
wygtadzajacego. S
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Wtasciwosci frezowania krawedzi skosnych

W przypadku obrzezy klejonych pod skosem nalezy pamietac, ze z powodu kata mozliwe jest tylko frezowanie
ptaszczyzn, nie ma mozliwosci wykonywania promieni. Dla MFK 700 Basic jest dostepny specjalnie zaprojek-
towany frez wyréwnujacy S8 HW OFK, ktérym mozna frezowac ptaszczyzny katow 0°-45°,

Najpierw nalezy zamontowa¢ frez wyréwnujacy Sfrezowac na réwno obrabiany element.
w MFK 700 Basic.

e

-~

= i

Nalezy zwrécic¢ uwage, aby ostona ssaca znajdowata sie Frez S8 HW OFK do frezowania ptaszczyzn krawedzi 90° - 45°.
bezposrednio pod elementem do obrébki i mogta byc

wykorzystywana jako prowadnica. Nastepnie nalezy wykonaé

papierem Sciernym zaokraglenie drewnianej krawedzi.

| WSKAZOWKA Il wytwarzania promieni na obrzezach

z tworzywa sztucznego nalezy stosowac jeden ze zintegro-
wanych promieni noza wygtadzajacego. Do oczyszczania

i zaokraglania ptaskiego kata wewnetrznego nalezy uzywac
ptaskiej strony. N6z wygtadzajacy nalezy przeciagnaé
parokrotnie po krawedzi, az do uzyskania perfekcyjnego
promienia lub zaokraglenia.
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Wykonczenie katow

Oczyszczenie katéw jest szcze-
golnie wazne. Najczesciej samo
sfrezowanie nie jest wystarczajace
i pozostaja wyczuwalne, lekkie
naddatki. Do obrdbki wiekszych
nieréwnosci nalezy najpierw
zastosowac papier scierny Brilliant
o ziarnistosci P320, a nastepnie
krazki scierne z wtokniny, ktére
zapewniaja satynowo-matowa
powierzchnie. W przypadku nie-
wielkich nieréwnosci wystarczy
wyréwnywanie wtdknina.

Czyszczenie krawedzi

Po wykonaniu perfekcyjnego
promienia obrzeza nalezy oczysci¢
krawedz i zastosowac¢ Srodek
czyszczacy do tworzyw sztucznych
- producenci obrzezy proponuja
odpowiednie $rodki. Idealna do
tego: szmatka do czyszczenia RT
Premium, wzmacniana wtéknem,
odporna na pekanie i wyjatkowo
chtonna (nr zam. 498071)
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Szlifowanie i polerowanie krawedzi

Jezeli efekt uzyskany przy uzyciu noza wygtadzajacego jest niewystarczajacy, mozna szlifowac i polerowac
krawedz. Rdwniez w tym wypadku Festool ma odpowiednie akcesoria systemowe - do wykonczenia ktére

Z

Najpierw nalezy natozy¢ na klocek szlifierski odpowiedni materiat $cierny Brilliant 2, ziarnistos¢ P320.

jest optymalnie dostosowane do krawedzi.

2

Szlifowanie obrzezy usuwa $lady uderzenia noza, powstate Szlifowanie obrzeza z tworzywa sztucznego czesto zmienia jego
przy frezowaniu. Nalezy lekko i rGwnomiernie przesuwac wyglad, krawed? staje sie biata. Aby ponownie dopasowac kolor
klocek szlifierski po krawedzi. do wzoru, nalezy zatozy¢ na klocek szlifierski oktadziny scierne
Nie szlifowac powierzchni ptyt pokrytych z wtokniny i wykonac¢ poprawki. Wtdknina tworzy na obrzezach
tworzywem sztucznym! z tworzywa sztucznego jedwabisty, matowy potysk, powierzchnia
krawedzi harmonizuje teraz z wiekszoscia powierzchni dekora-
cyjnych.
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Na zdjeciu po prawej: biata spoina spowodowana szlifowaniem W przypadku powierzchni o wysokim potysku mozna ja
obrzeza z tworzywa sztucznego. Na zdjeciu z lewej: krawedz dodatkowo wypolerowa¢. W tym celu nalezy zatozy¢ na klocek
przygotowana wtéknina bez biatej spoiny. szlifierski filc polerski.

Fe

7

Natozy¢ troche mleczka polerskiego MPA 6000 na filc polerski Polerowanie krawedzi ...
i rozetrze¢ je na powierzchni.

8

... i usunac¢ ewentualne pozostatosci mleczka polerskiego. KTE@¥ZITTAN Biate spoiny powstaja réwniez przy
obcinaniu obrzeza, mozna je tatwo usunac, pocierajac je
kawatkiem obrzeza i lekko naciskajac.

FESTOOL 51



Szlifowanie i polerowanie krawedzi cd.

Efekt: perfekcyjna krawedz.
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Krawedzie o wysokim potysku

W przypadku szczegdlnie delikatnych elemetdw, kurz lub inne zabrudzenia znajdujace sie na powierzchni
ptyty moga spowodowac zadrapania podczas zastosowania urzadzenia CONTURO. Mozna temu zapobiec,
stosujac zabezpieczenie przed zadrapaniem z naktadka filcowa, dostepne jako wyposazenie dodatkowe.

- s
Wymiana stopki $lizgowej po dolnej stronie ptyty oporowe;j Mocuje sie do niego naktadke filcowa, ktéra zapewnia lekki
odbywa sie po odkreceniu czterech srub. Nastepnie mocuje przesuw po elemencie do obrébki.
sie ptyte Slizgowa zabezpieczenia przed zadrapaniem
LAS-STF-KA 65, ktéra jest wyposazona na dole w rzep. | WSKAZOWKA | Zabezpieczenie przed zadrapaniem zawiera

3 naktadki filcowe, wiecej naktadek filcowych mozna naby¢
w paczkach po 10 sztuk.

s

Powierzchnia jest zabezpieczona ... ... nie bedzie zadnych zadrapan.
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Informacje o obrzezu
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4. Informacje o obrzezu

CONTURO umozliwia naklejanie obrzezy z najrézniejszych
materiatow. Podczas naklejania grubych, czy tamliwych obrzezy

zalecamy zastosowanie rolki dodatkowej. Utatwi to naklejanie

prostych, sztywnych lub grubych obrzezy fornirowych. Wiecej
informacji o rolce dodatkowej str. 29 .

Przy uzyciu CONTURO mozna naklejac obrzeza o wysokosci
18-65 mm i grubosci 0,5-3,0 mm. Przy zastosowaniu pojemnika

obrzeza maksymalna wysokos$¢ obrzeza zmniejsza sie do 45 mm;

a maksymalna grubos¢ do 2,0 mm.

W przypadku szczegdlnie tamliwych lub grubych obrzezy oraz
ekstremalnych promieni zewnetrznych i wewnetrznych podane
powyzej wartosci moga sie réznic, zalecamy samodzielne prze-

testowanie w konkretnym przypadku.

MmN —

Grubos$¢ obrzeza 0,5-3 mm Wysokos$¢ obrzeza 18-65 mm
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Informacje o naktadaniu kleju
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5.
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Informacje o naktadaniu kleju

Unikalny system naktadania kleju CONTURO
posiada wiele zalet. Na przyktad na kratce grzew-
czej jest topiona tylko taka ilos¢ kleju, jaka jest
aktualnie potrzebna. Dzieki temu, klej nie jest
niepotrzebnie ogrzewany, jego przyczepnosé

i kolor pozostaja bez zmian, co zapewnia stata
powtarzalnos¢ dobrych wynikdw. Inna zaleta tej
techniki jest niewielkie zapotrzebowanie na
ciepto i tym samym niskie zuzycie energii.
Zasilanie klejem przy uzyciu patronéw z klejem

jest rozwiazaniem nadzwyczaj prostym, czystym

i wygodnym.

Wydajna, prosta i czysta praca oraz szybka zmiana
koloréw dzieki unikalnemu systemowi patronow
z klejem.

Naktadanie kleju na krawedz



System naktadania kleju CONTURO

Aby zagwarantowad czyste krawedzie i cienkie spoiny, klej jest precyzyjnie naktadany przez dysze na
tasme obrzeza. Dozowanie dopasowuje sie automatycznie do wysokosci obrzeza. Na wyswietlaczu
pokazuje sie ,Pozostata dtugosé obrzeza” jest to informacja, ile metréw obrzeza mozna naklei¢ przy
aktualnych ustawieniach. Zawsze jest wiadomo, kiedy nalezy dotozy¢ patrony z klejem, co jest bardzo
istotne, poniewaz tej czynnosci nie mozna wykonac w fazie klejenia.

Odpowiednia temperatura

CONTURO ma dwa ustawione wstepnie stopnie temperatury:

stopien 1 =190 °C dla wszystkich klejow EVA (biatych, naturalnych, brazowych, czarnych])
stopien 2 = 200 °C do wyregulowania, jezeli przy 190 °C klej pozostaje wciaz zbyt gestoptynny
Reczny wybér: wszystkie stopnie temperatury pomiedzy 100 °Ca 210°C

W przypadku stosowania kleju poliuretanowego: ustawic recznie 140 °C

Optymalny doptyw kleju w zaleznosci od materiatu

W przypadku materiatéw o duzych porach, jak na przyktad ptyt wiérowych, zalecamy zwiekszenie dozowania
kleju. W tym celu nalezy naciska¢ na wyswietlaczu przycisk Tryb, az wartos¢, ktéra chcemy zmienic, zacznie
migac. Przy uzyciu strzatek mozna wprowadzi¢ zadana wartosc, ktora nalezy potwierdzic¢ przyciskiem OK.
Pozostata dtugosc¢ obrzeza zostanie automatycznie dostosowana do nowej wartosci dozowania kleju.
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Uzupetnianie kleju

Jezeli na wyswietlaczu zapala sie symbol stacji benzynowej oznacza to, ze kleju nie wystarczy do naklejenia
obrzeza, nalezy uzupetnic klej przed rozpoczeciem kolejnego procesu naklejania w nastepujacy sposdb:

Nacisnaé przycisk uzupetniania i poczekac, az popychacz Podnies¢ klapke po pojawieniu sie symbolu Otworz.
kleju sie cofnie. Na wyswietlaczu znajduje sie informacja,

ze urzadzenie jest aktualnie w trybie tankowania. Nalezy

poczekac z otwarciem klapki, az zgasnie symbol klepsydry.

Wtozyé nowe patrony z klejem (w tym samym kolorze) Zamknac klapke i poczekaé, az popychacz kleju przesunie
do magazynku. sie i docisnie patrony. Proces uzupetniania jest zakonczony
i mozna wznowi¢ prace z CONTURO.
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Zmiana koloru

Festool oferuje wktady z klejem w czterech réznych kolorach (biatym, naturalnym, bragzowym i czarnym).
Biaty klej nadaje sie przede wszystkim do wykonywania prawie niewidzialnych fug w przypadku materiatow
jasnych i biatych, natomiast klej naturalny jest idealny do wszystkich gatunkéw drewna i pozostatych koloréw.
Kolory brazowy i czarny zapewniaja idealna jako$¢ spoin w przypadku brazowych i czarnych dekoréw.

W przypadku koniecznosci zmiany koloru kleju, klej w starym kolorze jest wyciskany z maszyny bez tasmy

obrzeza zgodnie z ponizszym opisem. Stosowanie kleju poliuretanowego i nastepujace potem czyszczenie
maszyny patrz strona 65.

I

W systemie CONTURO znajduje sie okoto trzech patronéw Postawi¢ urzadzenie na krawedzi stotu i wyjac tapacz kleju.
z klejem. Dlatego do petnego oczyszczenia nalezy uzy¢ co
najmniej trzech patrondw.
Podstawi¢ pod CONTURO pojemnik (np. pudetko kartonowe)
W przypadku .skrajnej” zmiany koloru, jak np. z czarnego do zebrania goracego kleju.
na biaty, do catkowitego wyczyszczenia moze by¢ konieczne
uzycie wiekszej ilosci wktadow, aby uzyskac idealny efekt
kolorystyczny.

Nastepnie nalezy nacisnac przycisk uzupetniania, ... ... poczekac, az popychacz sie cofnie i otworzy¢ klapke. Jezeli
sa widoczne cate patrony ze starym kolorem, mozna je teraz
usunad.
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Zmiana koloru cd.
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Wtozy¢ nowe naboje z patronem w odpowiednim kolorze Nastawi¢ pokrettem maksymalna wysokosc krawedzi.
i zamknac klapke.

gl

Nastepnie wcisna¢ dzwignie zabezpieczenia przeptukiwania Naciska¢ przycisk Start az do pojawienia sie na wysSwietlaczu
i jednoczesnie przekreci¢ pokretto w kierunku przeciwnym do symbolu przeptukiwania. Klej zaczynie wyptywac z dyszy.
ruchu wskazdéwek zegara, az do opuszczenia ptyty Srodkowej

do dotu urzadzenia. Pozycja przeptukiwania zostata osiagnieta.

XYY W tej pozycji klej moze natychmiast wyptynaé.

“

Przeptukiwa¢ do momentu, az nowy kolor wyptynie przez
dysze. Moze sie zdarzyc, ze w celu dotozenia nowych patrondw,
bedzie konieczne powtdrzenie krokow 3-8.

Proces przeptukiwania mozna zakonczy¢ badz przerwad,
wciskajac ponownie przycisk Start i przekrecajac pokretto
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara w celu ustawienia zadane;j
wysokosci krawedzi. Dysze kleju sa ponownie zamkniete,
wyswietlacz sygnalizuje normalna gotowos¢. Po zakonczeniu
procesu ptukania nalezy zatozyc¢ tapacz kleju.
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Przetwarzanie kleju poliuretanowego

Uzycie kleju poliuretanowego otwiera jeszcze wiecej mozliwosci zastosowan. W ten sposdb mozna rowniez

bez problemu klei¢ elementy wodoodporne i odporne na wysoka temperature, np. meble kuchenne

i tazienkowe. Generalnie postepowanie przy stosowaniu kleju poliuretanowego jest doktadnie takie samo jak

w przypadku kleju EVA. Jedynie przy zmianie z EVA na poliuretan i po zastosowaniu kleju poliuretanowego

nalezy przestrzegac specyfiki tego kleju, aby zapobiec reakcji chemicznej kleju poliuretanowego w CONTURO.

1 W systemie CONTURO znajduje sie okoto trzech wktadow
z klejem (EVA). Nalezy go przed zastosowaniem kleju poliure-
tanowego catkowicie usunac z systemu. W tym celu rozgrzac
maszyne do 190° C. Po osiagnieciu temperatury roboczej wy-
Swietlacz przetaczy sie na kolor zielony. Nalezy teraz wykona¢
kroki 1-4 podane w rozdziale ,Zmiana koloru”, str. 63.

Otworzy¢ puszke kleju poliuretanowego
za pomoca otwieracza do puszek, wyjac
wktady z klejem i usunaé znajdujacy sie
tam papier Inliner. Teraz wtozy¢ wktad
w tradycyjny sposéb. Wykona¢ kroki
6-9 opisane na str. 64. Wktad kleju
poliuretanowego nalezy wttoczy¢ do
catego uktadu, aby catkowicie zapetni¢
nim uktad.

K32 Bezposrednio po zakonczeniu pracy, jednakze
najpozniej po 6 godzinach, nalezy wykonac ptukanie, aby
zapobiec chemicznej reakcji kleju poliuretanowego w uktadzie.
W tym celu ustawi¢ CONTURO z powrotem w pozycji ptukania,
wtozy¢ wktad ptuczacy i wykonaé catkowite ptukanie (przy
140 °C). Nastepnie wttoczyé 3 wktady kleju EVA do uktadu
(przy 190 °C), az ptyn do ptukania wydostanie sie zupetnie

z CONTURO i uktad napetniony bedzie ponownie catkowicie
klejem EVA. Teraz CONTURO jest gotowy do dalszego
klejenia z uzyciem kleju EVA.

WEZ¥ZTTEN Rowniez w przypadku checi uzycia nastepnym
razem kleju poliuretanowego, do wyptukania ptynu do ptu-

kania z uktadu uzy¢ zamiast kleju poliuretanowego bardziej

optacalnego kleju EVA. Aby powrocic do kleju poliuretanowego,
rozpoczac¢ ponownie od kroku 1 na niniejszej stronie.

o a
w i
. o
e :ip e
e

Ustawi¢ teraz temperature robocza na 140 °C (reczna regu-
lacja temperatury patrz str. 23). Wtozy¢ teraz kolejny wktad
filtra poliuretanowego i wttoczyé go mniej wiecej do potowy do
uktadu, aby nie byto widoczne zadne przemieszanie. Odczekac,
az CONTURO schtodzony zostanie do temperatury 140 °C -
teraz maszyna jest gotowa do pracy.

Ptukanie jest zakonczone, gdy klej EVA wyptynie z uktadu i nie
bedzie juz zmieszany z czerwonym $rodkiem do ptukania.
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Wskazowki i rady
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6. Wskazowki i rady

Zastosowanie kilku elementdw systemu Festool sprawia, ze praca z CONTURO bedzie jeszcze tatwiejsza.
Tutaj kazdy element jest do siebie doktadnie dostosowany. Pragniemy zaprezentowac kilka przyktadow
utatwienia codziennej pracy.

Schemat budowy stacji roboczej VAC SYS

Podczas pracy z CONTURO element, na ktory naklejane jest obrzeze, musi by¢ pewnie zamocowany. Okragte
elementy, ktdrych nie mozna zamocowac od krawedzi do krawedzi, musza by¢ dostepne z kazdej strony.

W niniejszym podreczniku wielokrotnie opisywano prace z prézniowym systemem mocowania VAC SYS, ktory
byt ustawiony doktadnie do wysokosci roboczej CONTURO. Schemat budowy dla tej stacji roboczej i dalsze
wskazowki znajduja sie tutaj.
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Schemat budowy stacji roboczej VAC SYS

WIDOK
Z PRZODU

500

WYSOKOSC CALKOWITA

Wysokos¢ catkowita mozna
indywidualnie dostosowa¢ do
wtasnego wzrostu i zadanej
wysokosci robocze;.

Z niniejszego schematu budowy
wynika wysoko$¢ robocza 90 cm
(wraz z VAC SYS).

640
540

400

1250

PLYTA PODLOGOWA

Stacja robocza jest mocowana do kwadratowej ptyty podtogowej o wymiarach 1.250 x 1.250 mm.
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WIDOK

STRONY LEWEJ

Z wycieciem na waz prozniowy,
elementy obstugi i kabel plug-it

B 380 N
320
215
—
2
\
(e)
Lo
™
¥

WIDOK
STRONY PRAWEJ

z wycieciem dla wentylacji pompy

380 X

320

365
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Dostosowywanie VAC SYS do MFT

Inna mozliwo$¢ pracy z VAC SYS oferuje stot wielofunkcyjny MFT/3. Poniewaz wysoko$c¢ robocza przy moco-
waniu VAC SYS do MFT jest dla wiekszosci uzytkownikow zbyt duza, zalecamy nastepujace dostosowanie:

500
N
h 26 06 7 2
O\w 6 D6 2
™
o~
— o
o
N
87,5 | 325 | 87,5
\
X
06 06
Ptyte przyktadowo mozna wykonac¢ z ptyty Multiplex lub Mocowanie ptyty do MFT odbywa sie przez wpust w profilu
brzozy, grubo$¢ 23 mm (500 mm x 250 mm] Nalezy wykona¢ bocznym MFT. Festool proponuje do mocowania odpowiednie
otwory o $rednicy @ 6 mm zgodnie z rysunkiem. Stuza one do wpusty pasowane i pokretta dostepne jako czesci zamienne:
zamocowania VAC SYS przy uzyciu $rub 4x M5 60 mm i $rub 2x 437377 wpust, 2x 482110 pokretto

skrzydetkowych 4 x M5 z podktadkami.
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Praca z odsysaniem

Opary powstajace podczas pracy z urzadzeniem CONTURO mozna odsysaé przy uzyciu odkurzacza mobilnego
Festool, co sprawia, ze dtuzsza praca staje sie przyjemniejsza. Z tytu maszyny znajduje sie przewidziany
w tym celu kréciec ssacy, do ktérego mozna przytaczy¢ waz ssacy Festool D 27.

Do odsysania nadaja sie zasadniczo wszystkie odkurzacze mobilne Festool. Para bedzie odprowadzana
z miejsca pracy, ale pozostanie w pomieszczeniu. Odkurzacz mobilny CT 17 oferuje dodatkowo mozliwosé
podtaczenia drugiego weza ssacego do odprowadzenia powietrza odlotowego na zewnatrz.
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Zakres dostawy, dane techniczne
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7. Zakres dostawy, dane techniczne

CONTURO KA 65 Zakresy dostawy

<&

£

.
bl
-
-
=

Dane techniczne

Okleiniarka krawedzi KA 65 Plus

Okleiniarka, w komplecie ze stotem z prowadnicami,
4 sztuki kleju naturalnego EVA, w Systainerze SYS 4 T-LOC

Okleiniarka krawedzi KA 65

Okleiniarka krawedzi KA 65 zestaw

Okleiniarka, w komplecie ze stotem z prowadnicami, 4 sztuki kleju
naturalnego EVA, w Systainerze SYS 4 T-LOC, zestaw do obrébki krawedzi
Set KB-KA 65 SYS, w Systainerze SYS 4 T-LOC

Zestaw do obrobki krawedzi Set KB-KA 65 SYS

Pojemnik obrzeza, rolka dodatkowa, urzadzenie do odcinania,

néz wygtadzajacy, zabezpieczenie przed zadrapaniem, stopka $lizgowa

i 3x naktadki filcowe, 5x filc polerski, 20x paski $cierne StickFix Brilliant 2
80x133 P320, klocek szlifierski 80x133 mm, 5x filc szlifierski StickFix S 800,
$rodek polerski MPA 6000 0,5 |, w Systainerze SYS 4 T-LOC

Moc 1.200W
Czestotliwos$é sieci 50/60 Hz
Wysokos¢ obrzeza 18-65mm*
Grubos$¢ obrzeza 0,5-3,0 mm*
Promien wewnetrzny >50 mm*
Czas rozgrzewania ok. 8 min
Temperatura topnienia Stopien 1 190°C
Ustawienie fabryczne Stopien 2 200 °C
Temperatura topnienia Stopien 1/2 100-210°C
Zakres ustawien
Predkos$¢ przesuwu Bieg 1 2 m/min
Bieg 2 4 m/min
Klasa ochrony 1
Ciezar [bez patronéw z klejem i kabla 7.9 kg

sieciowego)
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CONTURO KA 65 Wyposazenie

Filc polerski PF-STF 80x133 STF H/5
5x filc polerski StickFix, 80 x 133 mm

Do polerowania krawedzi na wysoki potysk w potaczeniu z mleczkiem
polerskim MPA 6000 i klockiem szlifierskim HSK 80x133

Klej uniwersalny EVA (nienapetniony)
0 wysokiej temperaturze topnienia, mozna réwniez stosowac¢ w przypadku obiektéw
o wyzszej odpornosci na temperature.

Wykonywanie krawedzi drewn., z tworzywa sztuczn. i warstw. na mat. ptytowych
Temperatura robocza 190 °C

Klej EVA naturalny 48x-KA 65
48 sztuk, klej EVA naturalny, $rednica 63 mm, wysokos$¢ 26 mm

naturalny odcien dostosowany do wszystkich dekoréw

Klej EVA biaty 48x-KA65
48 sztuk, klej EVA biaty, Srednica 63 mm, wysoko$¢ 26 mm

Perfekcyjna jako$¢ spoin przy biatych wzorach

Klej EVA brn 48x-KA65
48 sztuk, klej EVA brazowy, srednica 63 mm, wysokos$¢ 26 mm

Perfekcyjna jako$¢ spoin przy brazowych wzorach

= | Klej jest pakowany w Klej EVA blk 48x-KA65
kartonach po 48 sztuk. 48 sztuk, klej EVA czarny, srednica 63 mm, wysoko$¢ 26 mm

Perfekcyjna jako$¢ spoin przy czarnych wzorach

Klej poliuretanowy
Do klejenia elementow wodoodpornych i odpornych na wysoka temperature, np.
mebli kuchennych i tazienkowych

Wykonywanie krawedzi drewn., z tworzywa sztuczn. i warstw. na mat. ptytowych

Klej poliuretanowy PIU nat 4x-KA 65
4x klej poliuretanowy w szczelnych puszkach (kazda po 0,2 kg), zapakowany
w kartonie (klej poliuretanowy nalezy zuzy¢ w przeciagu 12 miesiecy)

Ptyn do mycia
Wktad ptuczacy do oklejarki do krawedzi CONTURO KA 65 po zastosowaniu kleju
poliuretanowego. Zastosowanie bezwzglednie konieczne po uzyciu kleju poliure-
tanowego, aby sttumic reakcje chemiczna kleju poliuretanowego w maszynie.

Srodek do ptukania PU spm 4x-KA 65
4x $rodek do ptukania w puszkach (po 0,14 kg kazda), zapakowany w kartonie
($rodek do ptukania nalezy zuzyé w przeciagu 12 miesiecy)

N6z wygtadzajacy ZK HW 45/45
Wymiary 4,5 x 4,5x 1,2 cm, z promieniami 1 mm, 1,5 mm i 2 mm

Usuwanie pozostato$ci po frezowaniu obrzeza (obrzeza z tworzyw sztucznych)
bez uszkadzania powierzchni obrabianego elementu

Wygtadzanie powstatych podczas frezowania $ladow po uderzeniu noza
($rednice R1, R1,5i1 R2 mm)

tamanie obrzezy, zaokraglanie i oczyszczanie cienkich obrzezy z tworzyw
sztucznych i obrzezy sko$nych /krawedzi skoséw (promienie R1, R1,5i R2 mm)

Optymalne prowadzenie noza wygtadzajacego dzieki oparciu na
zamontowanym radetku

Bardzo trwaty, niewielkie zuzycie, wykonany z weglika spiekanego
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CONTURO KA 65 Wyposazenie

Rolka dodatkowa ZR-KA 65
Do zastosowan przy grubych lub nieelastycznych obrzezach, zapewnia
drugi punkt docisku

Bezpieczna obrdbka grubych i tamliwych obrzezy meblowych, dzieki
zwiekszonemu promieniowi giecia krawedzi

Do naklejania obrzezy na waskich promieniach i formatkach

Oferuje dodatkowy punkt nacisku podczas naklejania obrzeza i silniejszy
docisk obrzeza do materiatu ptyty

Zabezpieczenie przed zadrapaniem stopki Slizgowej LAS-STF-KA 65
Stopka $lizgowa z rzepem, 4 $ruby mocujace, 3x naktadka filcowa.

Do zastosowania przy delikatnych powierzchniach o wysokim potysku
StickFix zapewnia szybka i tatwa wymiane naktadki filcowej

Pojemnik obrzeza KSP-KA 65
Do doprowadzania dtugich lub delikatnych obrzezy. Maksymalna wysoko$¢
obrzeza wynosi 45 mm, maksymalna grubos$¢ obrzeza 2 mm.

Zapewnia bezpieczne doprowadzanie delikatnych i cienkich obrzezy
do okleiniarki krawedzi KA 65

Bezpieczne doprowadzanie rowniez dtugich obrzezy bez uszkodzen
i zanieczyszczen

Filc zapasowy EF-LAS-STF-KA 65 10x
10 sztuk, filc zapasowy, do zastosowania z zabezpieczeniem przed zadrapaniem
stopki Slizgowej LAS-STF-KA 65.

Maksymalna dtugo$é obrzezy do 8 m (przy grubosci obrzeza 2 mm)
tatwe prowadzenie maszyny rowniez przy dtugich obrzezach

Urzadzenie do odcinania KP 65/2
Wysokos$¢ odcinania 65 mm, grubos¢ odcinania 2 mm. Do odcinania z lewej i prawej
strony oraz obrzezy kolistych.

Funkcja docinania do taczenia (do stotu okragtego) oraz obcinanie obrzezy ptyt
(docinanie koncowe) mozliwe przy uzyciu jednego urzadzenia

Do obcinania obrzezy z tworzyw sztucznych o wysokosci obrzeza 18-65 mm
oraz grubosci obrzeza 0,5-2,0 mm (w zaleznos$ci od materiatu)

Proste, niewymagajace sity obcinanie réwniez grubszych obrzezy, dzieki
ergonomicznemu potozeniu uchwytu

Precyzyjne docinanie do taczenia na styk dzieki opatentowanej doktadnej
regulacji mimosrodowej

Dwustronna naktadka na stot urzadzenia do odcinania umozliwia zaréwno
obcinanie lewych, jak i prawych krawedzi ptyt od géry, z perfekcyjnym widokiem
na obrabiany element
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CONTURO KA 65 Wyposazenie do pracy stacjonarnej

Ptyta perforowana KA 65 LP-KA 65 MFT/3

Ptyta perforowana do zastosowan stacjonarnych CONTURO na MFT.
Do zastosowania w potaczeniu z ptyta adaptera AP-KA 65.

Wraz ze ztaczkami M4 do przykrecenia ptyt Slizgowych.

Z wycieciem do zastosowan stacjonarnych okleiniarki krawedzi na
stole wielofunkcyjnym MFT w potaczeniu z ptyta adaptera AP-KA 65

Ptyta adaptera AP-KA 65

Ptyta adaptera do zastosowan CONTURO jako urzadzenie stacjonarne.
Ptyta montazowa w komplecie z 15 ptytami slizgowymi.

Dtugos$¢ 254 mm, szeroko$¢ 420 mm, kat wychylania: 0-47°

Do zastosowan stacjonarnych okleiniarki krawedzi

Do matych serii, prostych krawedzi, elementéw o nieregularnych ksztattach
i klejenia krawedzi ukosnych, kat 0-47°

Ptyta adaptera do montazu na MFT [z ptyta perforowana KA 65) lub do
montazu na wtasnym stole roboczym

Prowadnice élizgowe do pewnego prowadzenia obrabianego elementu
Umozliwia wychylanie maszyny (0-47°) w stole i tym samym poziome
potozenie obrabianego elementu podczas oklejania, co zapewnia komfortowe
i bezpieczne prowadzenie réwniez duzych elementéw

Ptyta $lizgowa MFT GP-KA 65 MFT/3

15 ptyt slizgowych do prowadzenia obrabianych elementdw przy zastosowaniu
stacjonarnym.

Dtugoé¢ 255 mm, szerokos$¢ 31 mm, wysoko$¢ 6 mm

Zamienne lub rozszerzajace ptyty élizgowe do stacjonarnych zastosowan
okleiniarki krawedzi z ptyta adaptera AP-KA 65, zamontowanej na MFT

(z ptyta perforowana KA 65) lub na wtasnym stole roboczym

Ptyty slizgowe do przykrecenia $rubami do ptyt widrowych lub znajdujacymi
sie w komplecie Srubami M4

Stot wielofunkcyjny MFT/3 CONTURO Set

MFT 3 CONTURO, ptyta perforowana LP-KA65 MFT/3 (z wyztobieniem do montazu

ptyty przystawkowej), ptyta przystawkowa AP-KAé5 (kompletna z 15 ptytami
slizgowymi), belka poprzeczna (dla jeszcze wiekszej stabilnosci)

Idealne uzupetnienie do pracy z uzyciem urzadzenia stacjonarnego
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Frezarka do krawedzi MFK 700 Basic

MFK 700 Basic Wyposazenie

Modutowa frezarka do krawedzi MFK 700 EQ/B-Plus 230-240V
Modutowa frezarka do krawedzi i obrébki wystajacych obrzezy, hamulec z tozyskiem
kulkowym, w Systainerze SYS 2 T-LOC

Frezarka do krawedzi przeznaczona do frezowania wyréwnujacego i zaokraglania
nadmiaru obrzezy

Jedyny w swoim rodzaju hamulec z tozyskiem kulkowym zapewnia perfekcyjne
wyniki bez smug

Mozliwos$¢ frezowania wyréwnujacego krawedzi o skosach 0-45°

(w zaleznoéci od frezu)

Dobra widoczno$¢ obrabianego elementu, odsysanie bezposrednio w stole
Perfekcyjne wyniki przy precyzyjnej regulacji
Pewne prowadzenie dzieki duzej ptycie oporowej

Dane techniczne

Pobdr mocy 720 W
Predkos¢ obrotowa na biegu jatowym 10.000- 26.000 min""!
@ uchwytu zaciskowego 6-8mm
Precyzyjne nastawianie gtebokosci 14 mm

frezowania
Srednica frezu maks. 32 mm
27 mm

1,9 kg

Przytacze do odsysania pytu

Ciezar

t
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Frez wyréwnujacy

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi
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Frez wyréwnujacy S8 HW OFK
Frez do frezowania ptaszczyzn krawedzi 90-45°
$rednica 28 mm, dtugos$¢ uzytkowa 7 mm, kat 15°, dtugos¢ catkowita 40 mm

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi

Frezy do zaokraglania krawedzi drewnianych i krawedzi z tworzyw sztucznych,
oraz do zaokraglania litego drewna

Niezmiernie precyzyjne dzieki ptytkom skrawajacym z weglika spiekanego,
dzieki czemu nie wymagaja ostrzenia

Bardzo ekonomiczne dzieki dtugiemu okresowi trwatosci

tatwo wymienne ptytki skrawajace o 4 okresach trwatosci

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi S8 HW R1,D28 KL12,70FK
$rednica 28 mm, dtugos$¢ uzytkowa 1 mm, promien 1 mm, dtugos$¢ catkowita 55 mm

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi S8 HW R1,5 D28 KL12,70FK
$rednica 28 mm, dtugos$¢ uzytkowa 1,5 mm, promien 1,5 mm
dtugos¢ catkowita 55 mm

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi S8 HW R2,D28 KL12,70FK
$rednica 28 mm, dtugos$¢ uzytkowa 2 mm, promien 2 mm, dtugos$¢ catkowita 55 mm

Frez do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi S8 HW R3,D28 KL12,70FK
$rednica 28 mm, dtugos$¢ uzytkowa 3 mm, promien 3 mm, dtugos$¢ catkowita 55 mm

Dla wszystkich frezow do zaokraglania z ptytkami skrawajacymi sa dostepne
odpowiednie zapasowe ptytki skrawajace. Wiecej informacji na stronie internetowej
www.festool.pl



Pompa prozniowa i jednostka mocujaca VAC SYS

VAC SYS Wyposazenie

VAC SYS Set SE 1

pompa prézniowa VAC SYS VP w Systainerze SYS 3, podci$nieniowa jednostka
mocujaca VAC SYS SE1 z talerzem prézniowym VAC SYS VT D 215 mm, przewdd
gietki prozniowy, zawor stopowy, w Systainerze SYS 4

VAC SYS SE 2
Talerz prézniowy VAC SYS VT 275 x 100 mm, element potaczeniowy,
przewdd gietki prozniowy, w Systainerze SYS 4

Dane techniczne

Pobér mocy przy 50 Hz 160-200 W
Pobér mocy przy 60 Hz 200-230 W
Wydajno$¢ pompy przy 50 Hz 2,7m%/h
Wydajnos$¢ pompy przy 60 Hz 3,5m%h
Minimalne podcisnienie 381?1&::361:\]/
Ciezar 8 kg

Talerz prézniowy VAC SYS VT 200x60
do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, wymiar talerza 200 x 60 mm, w kartonie

Talerz prézniowy VAC SYS VT 275x100
do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, wymiar talerza 275 x 100 mm, w kartonie

Talerz prézniowy VAC SYS VT 277x32
do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, wymiar talerza 277 x 32 mm, w kartonie

Talerz prozniowy VAC SYS VT D 215
do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, érednica 215 mm, w kartonie

e Adapter VAC SYS AD MFT 3
l-\-h""ﬁ-\._ do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, do taczenia jednostki mocujacej VAC SYS z MFT 3,
. i. Y w kartonie
1_" :. SYSTAINER z wyposazeniem VAC SYS VT Sort
! = .. “ VAC SYS VT 200x60, VAC SYS VT 277x32, VAC SYS VT 275x100, oferuje dodatkowo
C - miejsce na VAC SYS VT D 215, w Systainerze SYS 3
i .
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Stot wielofunkcyjny MFT 3
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MFT 3 Wyposazenie

Stot wielofunkcyjny MFT 3

Stot z ptyta perforowana i sktadanymi nézkami, jednostka uchylna, jednostka
ustalajaca, przyktadnica katowa, zderzak przesuwny, szyna prowadzaca FS 1080/2,
naktadka zabezpieczajaca

FS-AW, dodatkowy zacisk, w kartonie

Najwyzsza precyzja - z profilem aluminiowym do mocowania szyny prowadzacej

i przyktadnicy katowej

Maksymalne unieruchomienie - elastyczne i bezpieczne mocowanie przy uzyciu
samodzielnie zaprojektowanych elementéw mocujacych

Praca bez obciazania mie$ni grzbietu - wysokos$¢ robocza 90 cm jest wygodna
nawet dla wyzszych uzytkownikow

Idealny do zastosowan mobilnych - MFT 3 mozna szybko ztozy¢

Dane techniczne

Wymiary stotu 1.157 x 773 mm
Wysokos$¢ stotu, po ztozeniu 180 mm
Wysokos$¢ stotu, po roztozeniu 900 mm
Maks. grubos$¢ obrabianego elementu 78 mm
Maks. szeroko$¢ obrabianego przedmiotu 700 mm
Maksymalne obciazenie 120 kg
Ciezar 28 kg

Belka MFT 3-QT
do dodatkowej stabilizacji MFT 3, zawarto$¢ opakowania 2 szt., $rednica 20 mm,
dtugosc 675 mm, w kartonie

Elementy mocujace MFT-SP
do bezpiecznego i doktadnego mocowania obrabianego elementu
(pitowanie, szlifowanie, frezowanie, wiercenie, itp.), zawarto$¢ opakowania 2 szt.,

[ J w opakowaniu SB
[
T Scisk érubowy FSZ 120
--.J wykonany w catosci ze stali, zakres mocowania 120 mm,
zawartos$¢ opakowania 2 szt. w opakowaniu SB
Scisk $rubowy FSZ 300
wykonany w catosci ze stali, zakres mocowania 300 mm,
zawartos$¢ opakowania 2 szt.w opakowaniu SB
| $cisk dzwigniowy FS-HZ 160
y wykonany w catosci ze stali, zakres mocowania 160 mm, w opakowaniu SB
/ Element potaczeniowy VS
4 do montazu FST 660/85 lub MFT 800 do Basis Plus, do taczenia wielu MFT 3,
. - w opakowaniu SB
&
o Adapter VAC SYS AD MFT 3
l e do VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, do taczenia jednostki mocujacej VAC SYS
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zMFT 3, w kartonie



Notatki
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