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S dovolenim, Wolfgang Reines.

Stolar, produktovy manazér, vynalezca

Pri navsteve stolara mi v hrudi vzdy biji dve
srdcia. Na jednej strane si uzivam vonu
Cerstvého dreva, spoznavam typické kvilenie
pil pri rezani dreva. Tesim sa z tej atmosféry,
ktora mi je ako vyucenému stolarovi este
vzdy velmi dobre zndma. Potom sa vsak
hned pristihnem pri tom, ako kazdu pracovnu
situaciu, kazdy proces, dokonca aj kazdy
samostatny Ukon sledujem ako projektovy
manazér z Uplne iného zorného uhla. Ako
vyhladavam rozhovor s majstrom, aby som
sa viac dozvedel o priebehu prace. Alebo
ako s niekym diskutujem a pritom ziskavam
cenné podnety, napriklad ako by sa rychlejsie
dal dosiahnut pozadovany vysledok, co by
mohlo poméct tomu, aby sa zaobchadzalo
s materidlom Setrnejsie. Alebo napady,

s ktorymi by sa dokonca mohol docielit

celkovo lepsi vysledok prace.

Prave takto vznikol aj koncept .,Perfektna
hrana“. S vyrobkom CONTURO ako central-
nym rucne vedenym elektrickym naradim
na profesionalne olepovanie hran. Nie je
zamyslany ako nahrada za stacionarne
zariadenie na olepovanie hran, ale skor ako
domyselné systémové rieSenie na vyrobu
malych sérii. Alebo rychle a vysokokvalitné
hranovanie aj klenutych vypuklych alebo
vyhibenych tvarov. Systém, ktory stoji

za skvelymi vysledkami. S jednoduchou
obsluhou. Vam vsak ponuka predovSetkym
nové moznosti, ako sa este individualnejsie

zaoberat prianiami vasich zakaznikov
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Hrana - sucast dizajnu

Pekné ukoncenie je ozdobou vSetkého. Plati to aj pre hrany stolov, skrifi a kancelarskeho nabytku.
A to vSade tam, kde ukoncenie neznamena len koniec, ale je aspon také doleZité ako samotny
obrobok. PretoZe ak ukonenie nie je perfektné, cely obrobok ma nedostatoén kvalitu. Skara

s lepidlom je viditelna alebo sa v nej usadza Spina. V najhorSom pripade je hrana na dotyk prili$
vyrazna. A kedZe si firma Festool vZdy potrpi na dokonalosti do posledného detailu, venovali sme
sa teraz aj ukonceniu. Nechceli sme len najst moZnost, ako olepovat hrany s Gplne neviditelnymi
Skarami, ale chceli sme priniest systémové rieSenie pre perfektné hrany. Tym, Ze jednotlivé
komponenty budu navzajom perfektne prisposobené. Tym, Ze naradie, prisluSenstvo a spotrebny

material budu do seba zapadat. Viac sa dozviete v tejto prirucke.









CONTURO - zaklad perfektnej hrany

Olepovac hran CONTURO umoznuje jednoduché hranovanie pravouhlych konstrukénych prvkov
a? po komplexné volné tvary: mozné st zaoblenia, obliky, vypuklé a vyhibené tvary s vnitornym
priemerom az 50 mm a s minimalnym vonkajsim polomerom 25-30 mm (v zavislosti od materi-

alu a hrabky hrany).

Navyse CONTURO v kombinacii so stacionarnym zariadenim ponuka aj mozZnost upeviovania
skosenych hran v profesionalnej kvalite. V podstate sa pritom moZzu rychlo a jednoducho spraco-
vavat hrany vsetkych klasickych vyhotoveni - z dreva, plastu az po melamin - pricom sa zohladni

prislusna vyska materialu 18-65 mm a hribka hrany 0,5-3,0 mm.

Vdaka svojej vSestrannosti a jednoduchej obsluhe predstavuje CONTURO to pravé riesenie pre
zhotovovanie individualnych tvarov, rovnako ako aj pre hranovanie obrobkov alebo nabytkovych
dielcov, ktoré sa maju vyrabat v malych sériach. Okrem toho je CONTURO, zabaleny v SYSTAINERI,
vhodny aj na mobilné pouzitie a vytvaranie ukonceni perfektnej kvality priamo na mieste montaze.

Priklady tychto roznych moznosti pouzitia najdete na nasledujdcich stranach.
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Perfektna hrana



>>>> PRACA S MFT >>>> PRACA S VAC SYS >>>> PRIPRAVA OBROBKU

1. Perfektna hrana - CONTURO v systéme

CONTURO ako zaklad perfektnej hrany prevezme proces lepenia. Okolity systém
zase vSetky dalSie kroky. Od Cistého prirezania, prip. sfrézovania doskového materialu
cez nanesenie lepidla, pritlacenie na hranu, skratenie a zarovnanie az po vyhladenie
a lestenie - systém Festool umozni vSetko v rovnako profesionalnej a Cistej kvalite
tak, ako to doteraz dokazali len stacionarne stroje.

>>>> LEPIDLA >>>> SKRACOVANIE HRANY >>>> SPECIALNE PRISLUSENSTVO
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Zakladné informacie o CONTURO



2. Zakladné informacie o CONTURO

Okrem vsetkych premyslenych detailov, ktoré tvoria naradie, CONTURO ocari predovsetkym jednym:
neprekonatelnou ergondmiou. Prie¢ne zabudovany nanasaci systém zaruci optimalne rozloZzenie hmotnosti,
zatial Co je tlak rukovati automaticky vedeny na pritlacny valec - na pracu, ktora Setri sily. Inicializacia sily
pritom prebieha nezavisle od vysky hrany, kedZe naradie je vedené pevne na hornej strane obrobku.
ZjednodusSuje sa tym aj nastavenie vysky hrany a umoznuje lepsi vyhlad cez oporny stol na lepenie hrany.

1 RUKOVAT 6  TLACIDLA MENU 11 ODSAVACIE HRDLO
2 PREDVOLBATEPLOTY 7  DISPLEJ 12 SIETOVA PRIPOJKA
3 VYPINAC 8 TLACIDLO DOPLNENIA

4  RYCHLOST POSUNU 9 NASTAVENIE VYSKY HRANY

5 TLACIDLO STARTU 10 PRIEHRADKA NA LEPIDLO
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STREDOVA DOSKA
PRITLACNY VALEC
VTAHOVACI VALEC
ZACHYTNA MISKA
DYZA NA LEPIDLO

18 OPORNY STOL
19  RUKOVAT
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Cesta k perfektnej hrane



3.1 Priprava obrobku

Na docielenie perfektného dokonéenia hrany
sa musi prislusny obrobok optimalne pripravit.
SU tu rézne moznosti: prirezanim na formato-
vacej okruznej pile s predrezavacim agregatom,
zanorovacou pilou Festool TS 55 R v spojeni

s vodiacou listou a trieskovou zabranou alebo
aj frézovanim hornou frézkou Festool v kom-
binacii s vodiacou listou. Nezalezi na tom,
ktory systém si zvolite: obrobok by mal byt po
naslednom hranovani 100 % Cisty a bez vytrha-

ného materialu.

i

ot

ZANOROVACIA PiLA TS 55 R/TS 75

.1-.._| i

HORNA FREZKA OF 1400/0F 2200
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3.2 Priprava naradia a hrany

Pred uvedenim naradia CONTURO do prevadzky je potrebné vykonat niekolko nastaveni. Displej naradia
vas automaticky a pohodlne bude sprevadzat jednotlivymi pracovnymi krokmi.

Priprava naradia

e al : : - .
Dodanou skrutkou upevnite najprv oporny stol. Pred prvym uvedenim do prevadzky vlozte minimalne dve
lepidlové naplne.

ZMENA FARBY EaiSWX]

Zmena farby, doplnenie atd. = Kapitola 5

Spinacom predvolby teploty nastavte teplotu podla zvolenej Stlacte zapinaci gombik a podrzte ho, kym sa na displeji
farby lepidlovej naplne. neobjavi logo Festool.
SPRAVNA TEPLOTA

stupen 1 =190 °C na lepidlo prirodnej farby
stupen 2 = 200 °C na biele lepidlo
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Naradie sa rozohrieva, kym sa nedosiahne pozadovana teplota.
Nasleduje faza prehrievania, pocas ktorej displej blika. Ked'sa
displej prepne z Cervenej farby na zelend, naradie je pripravené
na prevadzku.

CONTURO potrebuje na rozohrievanie a prehrievanie asi osem
minGt. Vdaka tepelne izolovanej lepiacej jednotke je zabezpe-
cené, ze teplota povrchu naradia zostane nizka a nevznikne tak
riziko popalenia.

Informacie o displeji

RT3 Teplotu si mbZete nastavit aj individualne: stlacte
tlacidlo rezimu a podrzte ho, kym nezacne blikat ukazovatel
teploty, tlacidlami so Sipkou nastavte pozadovanu teplotu

a potvrdte stlacenim OK.

MNOZSTVO LEPIDLA ESHCN

Na prispésobenie mnozstva lepidla = Kapitola 5

PRESTAVENIE JEDNOTIEK
Zobrazenie sa da prestavit zo stuprov Celzia na stupne
Fahrenheita a z metrov na stopy.

L. |

DLZKA ZVYSNEJ HRANY

TEPLOTAV °C ALEBO °F

NASTAVENIE TEPLOTY
MNOZSTVO LEPIDLA
TLACIDLA S0 SiPKOU
RYCHLOST POSUNU
REZIM

Na displeji uvidite, kolko metrov hran sa da spracovat
pri nastavenej vysSke hrany a danom mnozstve lepidla.
Okrem toho sa zobrazi skutocna teplota.

FESTOOL 23



Vyber hrany a skratenie na spravnu dizku
| e

Vyberte vySku hrany podla hrubky pripraveného doskového K dizke hrany by sa malo pridat asi 10 cm.

materialu s pridavkom cca 4 mm.
~5.31
Ak je hrana dlhsia ako 1,5 m, je pohodlnejsSie pracovat so
zasobnikom hran.

Cisté odrezanie hranovacej pasky (plastova strana) dosiahnete Potom sa da dplne lahko odlomit.
jednoduchym vrytim noza.
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Nastavenie vySky hrany

Vsunte hranovaciu pasku do upinania hrany. Vysku hrany regulujte otocnym gombikom tak, aby hranovacia
[474s]:§ Nezabudnite, Ze nastavenie vysky hrany je mozné paska hore a dolu doliehala. Potom otocte spina¢ o 1-2 za-
len pri prevadzkovej teplote. skakovacie body naspat, aby mala hranovacia paska malu vélu.

Stlacte kratko tlacidlo Startu. Ked'sa objavi symbol upinania hrany, zavedte hranu pocas
beziaceho posunu tak, aby sa vtiahla. Ked' sa na displeji objavi
hacik, hrana dosiahla svoju vychodiskovu polohu a stroj je
pripraveny na lepenie.
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3.3 Mobilné lepenie hran

CONTURQO je teraz pripraveny na upevnenie hrany na obrobok.
Dolezité pritom je to, aby bol obrobok bezpecne upnuty. Mozete
pracovat bud's upinacimi klieStinami alebo pakovymi svorkami na
multifunkénom stole alebo pouZijete vakuovy upinaci systém VAC
SYS, prip. pouzijete kombinaciu obidvoch moznosti. Na naSom
priklade bolo pouzité upinanie VAC SYS, takze obrobok bol volne
pristupny zo vSetkych stran, Co je idealne prave pri hranovani
okruhlych obrobkov.

VAC SYS
DalSie informacie o praci s VAC SYS, prip. s MFT, ako aj montaznu schému
pracovnej stanice najdete v kapitole Tipy a triky. = S. 66
[
MFT

26



Mobilné lepenie hran

l.
i i g .
CONTURO s vtiahnutou hranou s opornym stolom umiestnite Znova stlacte tlacidlo Startu. Na hranu sa automaticky nanesie
na obrobok. Udrziavajte pri tom odstup medzi obrobkom lepidlo a privedie sa k obrobku. Stroj teraz bezi automaticky
a pritlacnym valcom asi 2 cm. Délezité je vyrovnanie naradia bez toho, aby sa muselo drzat stlacené tlacidlo Startu.

v 90° uhle na hranu dosky. Linia oznacenia sa nachadza na
zacCiatku dosky.

4

Hned ako je hrana vpravo od znacky viditelna, zacne sa proces MozZete si tu vybrat z dvoch rychlosti. Zmena rychlosti je kedy-
lepenia tym, Ze naradie budete viest pozd{Z po hrane obrobku. kolvek moznd, aj pocas procesu lepenia. Jednoducho kratko
Posun bude naradie sdm posuvat, takZe vam staci naradie len stlacte tlacidlo rychlosti posunu a naradie sa spomali, prip.
viest rovhomernym tlakom. zrychli. Prave pri hranovani malych polomerov je to vyhodné.
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Mobilné lepenie hran (pokracovanie) a hranovanie tvarovanych dielcov

Na konci hranovaného obrobku odstrante naradie v smere Skracovanie presahov hran sa uskuto¢iuje skracovacim
priebehu hrany. naradim Festool KP 65/2: hranovaciu pasku zavedte medzi
Tekuté lepidlo, napr. na konci hrany, moéze byt velmi kapovacie noZe, skracovacie zariadenie umiestnite az po
horuce. dorazovy cap paralelne s obrobkom a rukovati stlacte spolu.

Obojstranna opora stola skracovacieho zariadenia umoznuje Vysledok: presne zarovnana skratend hrana.
rovnako dobré a ergonomické skracovanie z lavej aj z pravej Mimochodom: skracovacie zariadenie KP 65/2 je vhodné na
hrany dosky. skracovanie hran s vySkou 18-65 mm a hrdbkou 0,5-2,0 mm.
Vdaka umiestneniu rukovati v smere skracovania je skracovanie
Koniec hrany nechajte pred skracovanim vychladnut aj hrubych hran vyrazne jednoduchsie.
a davajte pozor na ostry kapovaci n6Z zabezpecujuci presné
a &isté odrezanie. Tupé a poskodené kapovacie noze by ste -5.33
mali vymenit - nové noZe dostanete ako nahradné suciastky. Na skracovanie na spojoch sa da skracovacie naradie KP

65/2 prestavit len niekolkymi tahmi.
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Mobilné hranovanie tvarovanych dielcov s oblukmi

V zésade sa s naradim CONTURO dajd hranovat obluky s vnitornym polomerom 50 mm a minimalnym
vonkajsim polomerom 25-30 mm. Pricom plati: ¢im hrubsi a ldmavejsi je hranovaci material, tym vacsi
musi byt polomer. Pri hranovani oblikov postupujte rovnako ako pri hranovani priamok. Navyse by ste

véak mali dbat na niektoré detaily.

Pri hranovani malych polomerov a tazko pristupnych miest poméze pridavny valéek (prisluenstvo). Zvaési polomer ohybu hrany
a pri upeviovani hrany poskytne pridavny bod pritlacenia, aby sa docielili lepSie polomery pri lepeni. MontaZz pridavného valéeka
uskutocCnite tak, Ze ho zasuniete do uréenej drazky, aby zaskocil.

Pri malych polomeroch poméze pridavny valéek tym, Ze sa na Malé vnatorné polomery opracovavajte podla moznosti
obluk pritlacia obidva valce. vylucne s pridavnym valcekom.

Pred hranovanim oblikov s malymi
vnutornymi a vonkajsimi polomermi zapnite posun na
1. rychlost. Pred alebo pocas prace jednoducho stlacte
tlacidlo rychlosti posunu.
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Mobilné hranovanie tvarovanych dielcov s oblikmi (pokracovanie)

L

-
*1
il sl

Tak ako pri hranovani rovnych hran, skratte precnievajlce konce hrany skracovacim zariadenim.

T
Aj pri hranovani neohybnych a ldmavych hran je vhodné

pracovat s pridavnym valcekom. Hrana tak bude mat vacsi
polomer ohybu a nezlomi sa tak (ahko.

Pri malych vonkajsich polome-
roch s drevenymi hranami nalepte
namiesto jednej hrubej hrany jedno-
ducho viac tenkych vrstiev dyhy.
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Upevnovanie dlhych hran

Pri pouZiti hranovacich pasok dlhsich ako 150 cm hrozi nebezpedenstvo, 7e sa hrana bude kizat po zemi,
znedisti sa alebo niekde uviazne. Zabranit sa tomu da pouzitim zasobnika hran (prislusenstvo). Dofi sa
hrana zroluje a bude sa privadzat ¢ista a rovnomerne. MbZete tak spracovavat hrany dizky aZ 8 m’ ¢isto

a jednoducho.

*V zavislosti od materialu prislusnej hranovacej pasky (rozmery: vyska 18 -45 mm, hribka 0,5-2,0 mm).

>,

Namontujte najprv zasobnik hran - jednoducho a bez pouzitia KedZe so zasobnikom hran nie je mozné pracovat z kotuca,

nastrojov tak, Ze ho nasuniete na uréeny kolik a zaistite ho je potrebné hranu najprv skréatit a navinut licovou stranou
uzaverom. dovnutra.

Zvinutd hranu vlozZte do zdsobnika hran a koniec hrany Vtahovanie hrany stroja spustite jednym stlacenim tlacidla

umiestnite v smere vtahovania hrany stroja. Startu. Vsunte hranu na zarovnanych okrajoch zasobnika hran
do vtahovania. Po vtiahnuti hrany je naradie pripravené na
lepenie.
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Upevriovanie dlhych hran (pokracovanie)

So zasobnikom hran sa hrana bezpecne privedie k obrobku. (IEIFALITEIE Aj vyssie hrany sa mozu so zasobnikom
hran spracovavat bez problémov.
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Mobilné hranovanie okruhlej dosky

Najvacsou vyzvou pri hranovani okruhlych dosiek je ukoncenie - miesto, kde hrana naraza na hranu
a kde sa musi zvladnut Cisty prechod. Aj tu sa d& maximalne prakticky pouzit skracovacie zariadenie

Festool.

|

Prave pri hranovani okruhlych obrobkov je dblezZité, aby bol Na rozne obrobky su k dispozicii taniere najrozlicnejsich tvarov
obrobok zo vSetkych stran pristupny bez toho, aby sa musela a velkosti, ktoré sa daju vymienat bez pouzitia nastrojov. Vyrobené
menit konstrukcia. V takom pripade odporucame pouzit su z kvalitného plastu, ktory je taky makky a ohybny, Ze aj vyso-
vakuové upinacie zariadenie VAC SYS, s ktorym mdzZete rychlo kolesklé plochy zostan( bez Skrabancov a poskodeni.

a bezpecne upnut obrobky, ktoré sa potom daju otocit o 360°
a vykyvovat o 90°.

Pri prirezavani hranovacej pasky dbajte na to, aby ste pridali Hranu potom nalepite tak, ako zvycajne. Je tu opat zasobnik
cca 10 cm. Skratte zaciatok hrany presne do pravého uhla, hran - prakticky a umoznujuci volnost pohybu a ochranu hrany.
pretoZe tento rez bude automaticky stcastou spoja.
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Mobilné hranovanie okrahlych dosiek (pokracovanie] a vytvorenie perfektného spoja
————
H

/ ]
A

A

3

Davajte na konci pozor, aby sa precnievajlica hranovacia paska Na ochranu zaciatku hran z citlivych materialov pouZite
nedostala nalepenou stranou na uz prilepeny zaciatok hrany. lepiacu pasku, aby sa nafl nedostalo lepidlo.

H“*E ;ﬁmm

5 6

[{or4s];4 Ked'drzite hranu, myslite na to, Ze lepidlo je eSte Prestavte skracovacie zariadenie na nastavenie
horuce. .stykova skara”.

NASTAVENIE STYKOVEJ SKARY

Nastavenie skracovacieho zariadenia = pozri navod na pouzitie
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Vytvorenie perfektného spoja (pokracovanie)

Oznacte na hranovacej paske rozhranie.

Kapovacie zariadenie umiestnite tak, aby sa oznacenie hrano-
vacej pasky nachadzalo priblizne medzi kapovacimi nozmi.
Na presné nastavenie potom pouZite jemné nastavenie: na
stupnici zistite, ¢i sa musi odrezat viac alebo menej z hranovacej
pasky. Ked je oznacenie presne medzi kapovacimi nozmi,
hranu skratte.

Z dovodu presného vyrovnania kapovacie noze pred
skracovanim trochu stlacte spolu.

36

Precnievajlcu hranovaciu pasku zavedte cez dorazovy ¢ap
medzi kapovacie noze. Tlacte skracovacie zariadenie na
obrobok az po dorazovy Cap vpredu tak, aby uz nalepena
hranovacia paska narazila na vnatorny doraz.

|

e

10
[~ &

Po skrateni zohrejte hranovaciu pasku, ktora je uz opatrena
lepidlom, hortcovzdusnou pistolou.

(WSS Plastové hrany sa pri zohrievani natiahnu,
preto sa v pripade potreby musia viac skratit. Najlepsie je
vyskusat to na konkrétnom materiali hrany.



ok
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Spoj dokoncite tak, Ze hranovaciu pasku pritladite drevenym Ked zhotovujete viac rovnakych obrobkov, méZete
hranolom. pracovat s hodnotami nastavenymi na skracovacom zariadeni

bez oznacenia.

| e———

Vysledok: perfektny spoj.
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Hranovanie vnutornych rohov

Vnutorné 90° rohy sa vyskytuju vacsinou na rohovych skrinkach a rohovych policiach, ktoré zasa obsahuju
dna polic alebo korpusov. Hranovanie tychto dien je zloZité, pretoZe sa tu musia olepit vndtorné rohy.

Es

A

E il

b il
£
1 2
Zaciatok hrany skratte Cisto a presne do pravého uhla, Nasadte CONTURO ako zvycajne na obrobok a umiestnite ho
pretoZe bude automaticky sucastou spoja. do vnatorného rohu. Stlacenim tlacidla Startu sa zacne hrana
automaticky privadzat.
Bezpodmieneéne pracujte s pridavnym
val¢ekom!
3 4
Hned ako zaciatok hrany dosiahne vnUtorny roh, vedte stroj Pri hranovani vnatornych rohov by sa malo pracovat s nizSou
rovnomernym tlakom z vniatornej hrany. Tlacte pritom sucasne rychlostou posunu (1. rychlost).
palcom pravej ruky na zaciatok hrany vo vnitornom rohu,
aby sa dosiahlo optimalne zlepenie. Pri dlhych hranach je vhodné pracovat vo dvojici,

aby sa zabezpecil pritlak vo vnutornom rohu.
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Otocte dosku tak, aby sa vnUtorny roh znova nachadzal na pravej strane stroja. Stroj sa tak potom moZze znova viest sprava
dolava pozdlZ strany, ktora sa este musi opatrit hranou.

FESTOOL 39



3.4 Stacionarne lepenie hran

S naradim CONTURO mozete pracovat aj ako so stacionarnym naradim. Jednoducho ho vlozte
nad adaptérovi dosku do multifunkéného stola MFT/3 alebo do samostatne zostrojeného stola.
Umoznuje to nielen hranovanie rovnych hran a oblin, ale aj Sikmych hran s uhlom 90°-45°,
kedZe CONTURO sa da v stacionarnej jednotke vykyvovat v rozmedzi 90° - 45°.

it
Ked vlozite CONTURO do MFT, vymente najprv dierovant dosku za dosku LP-KA 65 MFT/3. Doska ma presny vyrez na montaz
adaptérovej dosky, ako aj zavitové puzdra na klzné dosky.
Ak pracujete so samostatne zostrojenym stolom, potrebujete vyrez a vyfrézované vybratie v doske stola, aby sa adaptérova
doska dala licovane priskrutkovat. Presné rozmery najdete v priloZzenej frézovacej Sabléne.
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Potom namontujte adapatérovd dosku a klzné dosky podla na- CONTURO vloZzte do adaptérovej dosky nasledovne:
vodu na pouzitie. Klzné dosky ulahcia vedenie obrobku ponad najprv otocte adaptérovu dosku nahor a zaaretujte ju.
stol. 15 kusov sa automaticky dodava s adaptérovou doskou,

dalsie klzné dosky mozete dostat ako prislusenstvo.

13 Vzdialenost otvorov klznych dosiek je dimenzovana

na systém 32. Ulahcuje to vytvorenie vlastného pracovného
stola. Klzné dosky vSak mozete priskrutkovat aj bez zavito-
vych puzdier normalnymi skrutkami na drevo.

Potom uvolnite aretaciu vpravo a vlavo na doske, Teraz nastavte pozadovany uhol na stupnici a zaaretujte
vsunte CONTURO a znova zaaretujte. obidve zvieracie skrutky. Stacionarna jednotka je hotova.
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Stacionarne lepenie rovnych hran

Pri lepeni rovnych hran nechajte CONTURO vo vyrovnanej polohe, obrobok vedte okolo neho. Tento spdsob

prace je prakticky predovSetkym pri opracovavani Uzkych alebo malych obrobkov, ktoré sa tazko upinaju.

VySku hrany nastavte s malou v6lou, aby sa hrana dala lahko Potom stlacte gombik Startu a privedte hranu.
viest cez stroj.

Skontrolujte, ¢i je nastavena pozadovana rychlost. Na rozdiel Obrobok umiestnite 2 cm od pritlacného valca a znova stlacte
od mobilného hranovania mate teraz obidve ruky na obrobku gombik Startu.
a rychlost moZzete pocas procesu lepenia len tazko zmenit.
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Hned ako je hrana s lepidlom viditeln3, tlacte obrobok proti pritlacnému valcu.

T3 Ak sG hrany neohybné a lamavé, je vhodné aj v stacio-
narnej jednotke pracovat s pridavnym valcom (stcast
dodavky adaptérovej dosky). Pridavny valec priskrutkujte

a obrobok vedte mierne Sikmo popri nom. Hrana tak bude
mat vacsi polomer ohybu a nezlomi sa tak lahko.

Pri opracovavani napriklad oblikov s malymi vnatornymi

a vonkajsimi polomermi sa méze pouzit pridavny valec ako
pri mobilnej praci. Hrana sa tak pritlaci obidvomi valcami

a vdaka pred(Zenej tlakovej oblasti sa docieli lep&ie prilnutie.

6

Obrobok vedte rovnomernym tlakom pozd{Z okolo pritlatného
valca.
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Stacionarne hranovanie zosikmeni

Na hranovanie zoSikmeni naradie CONTURO jednoducho vytocte v stacionarnej jednotke.
Na stupnici sa pritom nastavuje uhol.

1 : 2

Obidve zvieracie skrutky na uhlovej stupnici uvolnite, nastavte Vysku hrany nastavte ako zvycajne.
pozadovany uhol a zvieracie skrutky znova zaaretujte.

Na zosikmené hrany je potrebny o nieco vaci presah
hrany. Napriklad pri 45° hrane by sa mala na doske s hribkou
19 mm pouzit hrana s vyskou 35 mm.

Aby hrana nevybiehala a nenalepila sa Sikmo, pouzite jedno- Pred procesom lepenia nastavte pozadovanu rychlost,

ducho vodiaci doraz a zaistite tak paralelné vedenie obrobku. pretoze prave pri lepeni zoSikmenych hran potrebujete
Vodiaci doraz nastavte na pouzitd hrubku hrany; mozné su mat vZdy obidve ruky na obrobku.

hrabky hrany 0,5 mm, 1 mm, 2 mm a 3 mm.
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Obrobok priloZte k vodiacemu dorazu a vedte ho rovhomerne Tak rychlo a jednoducho bude vasa zosikmena hrana olepena.
popri CONTURO. Aby vedena hrana nevisela do pracovnej
oblasti, vedte ju cez ¢ierny vodiaci ¢ap.

Stacionarne hranovanie malych tvarovanych dielcov

Pred hranovanim tvarovanych dielcov musite pripadne klzni dosku Ciastocne odskrutkovat, inak by branila
tomu, aby ste obrobok mohli podla tvaru otacat a viest pozd(Z naradia CONTURO.

Olepovanie hran sa uskutolni podla uvedeného opisu. Ked musite odskrutkovat vsetky klzné dosky, upevnite
ich jednoducho obojstrannou lepiacou paskou na spodnej
strane tvarovaného dielca - tak je znova v spravnej vysSke
voCi olepovacu hran, prip. hranovacej paske a vy ziskate
spravny presah hrany.
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3.5 Dokoncovanie hran

Po nalepeni a skrateni hrany pride posledny vybrus: sfrézovanie presahov
hrany, vyhladenie hrany, zaverecna Uprava rohov a v pripade potreby
vylestenie hrany do vysokého lesku.

Idedlna na frézovanie hran: hranova frézka MFK 700 Basic s odpruzenou
brzdou gul6ckového loziska a odvodom pilin, Specialne na opracovavanie
citlivych hran bez zanechania Smuh.

E Specialne na vyhladzovanie hran je k dispozicii vyhladzova¢ z tvrdokovu

s dlhou Zivotnostou. Na vyhladenie vyfrézovanych oblikov alebo zaoblenie
tenkych hran je vybaveny tromi integrovanymi polomermi (R1, R1,5

. a R2 mm).
L4
-

HRANOVA FREZKA

MFK 700

VYHLADZOVAC Optimalne vedenie vyhladzovaca je S tromi integrovanymi polomermi
zabezpecené podopretim Snirkou. mozete hrany nielen vyhladit, ale aj
zaoblit tenké hrany.

46



Zarovnavacie frézovanie hrany, vyhladenie a odstranenie presahov

T
m

i

Sfrézujte najprv presah hrany pomocou MFK 700 zarovno s doskou. Praktické: sacia hadica sa nasadi priamo na dosku stola
a nebrani tak pri vedeni stroja. Brzda gul6ckového loziska sa postara o perfektné vysledky prace bez zanechavania Smuh.

3 - \
!
Aby bola hrana Cistd, zaoblena, vedte hranovu frézku pocas Posledné presahy moZete potom odstranit vyhladzovacom.
chodu k hrane a predfrézujte presah, ako aj oblik.

5

(7O K naradiu MFK 700 Basic st dostupné

) . o .. o Specialne zaoblovacie frézy s obojstrannymi nozmi v
Ak by po frevzovanl este boli citelné stopy po nozi, vyhladte ich polomeroch 1 mm, 1,5 mm, 2 mm a 3 mm; vhodné na
vyhladzovacom. hrdbku hrdan 1 mm, 1,5 mm, 2 mm a 3 mm.
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Zvlastnosti pri frézovani zosikmenych hran

Nezabudnite, Ze na zoSikmené hrany je kvdli uhlu vhodné len rovinné frézovanie hrany, oblik sa tu neda
vytvorit. Pre MFK 700 Basic je k dispozicii Specialne vyvinuta rovinna fréza S8 HW OFK, ktorou je mozné

rovinne frézovat hrany v rozsahu 0°-45°.

Potom obrobok zarovnajte frézovanim.

ML

t |—s—

e

-~

-~
Dbajte na to, aby veko odsavania dolu doliehalo priamo na Rovinna fréza S8 HW OFK na rovinné frézovanie hran 90°-45°.
obrobok a aby sa tak dalo vyuzit ako vedenie.

Potom brdsnym papierom vybruste oblik na drevenej hrane.

Na oblik na plastovych hranach pouzite jeden z integ-
rovanych polomerov vyhladzovaca. Na zacistenie a zaoblenie
plochého vnitorného uhla zoberte jeho rovnu stranu.
Pretiahnite vyhladzovac viackrat po hrane, kym oblik, prip.
zaoblenie nebude perfektné.
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Dokoncovanie rohov

Zacistovanie rohov je zvlast dolezité.
a mierne presahy zostanu citelné.
Na opracovanie vacsich nerovnosti
pouzite najprv brdsny papier Bril-
liant zrnitosti P320 a potom brisne
runo, ktoré sa postara o zamatovo
hladky povrch. Malé nerovnosti
staci vyhladit len rinom.

Cistenie hrany

Ked'je uz oblik na hrane perfektny,
mala by sa hrana vycistit. Na tento
Ucel pouzite Cisti¢ na plasty.
Vyrobcovia hran odporucaju vhodné
Cistice.
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Brusenie a lestenie hrany

Ked vysledok dosiahnuty vyhladzovacom nie je dostatocny, hranu mozete este prebrusit a vylestit. Aj tu ma

Festool pripravené vhodné systémové prisluSenstvo - na zavereénUl Upravu optimalne prispdsobeny hrane.

2

Brusenim hrany méZete stopy po nozi z frézovania jednoducho
zbrusit. Dostickou na ru¢né brusenie pohybujte jemne rovno-
mernymi pohybmi po hrane.

Ak st dosky poplastované, nebriste smerom

do plochy!

50

Brasenim plastovej hrany sa ¢asto zmeni jej vzhlad, hrana
obelie. Aby sa farba na dekore obnovila, opatrite dosticku na
rucné brasenie briusnym riunom a dodatocne ju opracujte.
Runo sa postara o zamatovo matny lesk plastovych hran

a povrch hrany bude ladit s ostatnym povrchom dekoru.



Vpravo na obrazku: biely zlom vzniknuty brisenim plastovej
hrany. Vlavo na obrazku: hrana dodato¢ne opracovana plstou
bez bieleho zlomu.

e

Na lestiacu plst naneste malé mnoZstvo politdry MPA 6000
a rozotrite ju na plochu.

8

... a odstrante pripadné zvysky leStiaceho prostriedku.

Plochy s vysokym leskom moZno dodatocne prelestit. Na tento
Gcel opatrite dosticku na rucné bruasenie lestiacou plstou.

7

Vylestite hranu ...

Biely zlom vznika aj pri skracovani hrany. Mézete ju
jednoducho dodatocne opracovat tak, Ze ju budete triet
zvyskom hrany.
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Brusenie a lestenie hrany (pokracovanie)

Vysledok: perfektna hrana.
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LeStenie hran do vysokého lesku

Na mimoriadne citlivych povrchoch doskového materialu moze pri praci s naradim CONTURO sposobit
prach alebo cudzie latky poskriabanie povrchu. Zabranite tomu pouzitim ochrany proti poskriabaniu
s plstenou podlozkou, ktora je dostupna ako prislusenstvo.

- s
Vymente klznl patku na spodnej strane oporného stola Na fu umiestnite plstend podlozku, ktora zaruci lahky chod
jednoducho pomocou Styroch skrutiek. Upevnite klzni dosku po obrobku.
ochrany proti poskriabaniu LAS-STF-KA 65, ktora je na
spodnej strane opatrena suchym zipsom. WAL [A [ Stcastou ochrany proti poskriabaniu je

sada 3 plstenych podloziek, dalSie plstené podlozky sa daju
kupit v baleniach po 10 kusoch.

_w{

Povrch sa ochrani ... ... a zostane bezpecne bez Skrabancov.
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Informacie o hrane
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4. Informacie o hrane

S naradim CONTURO je mozné spracovavat hrany z najrozlicnej-
Sich materialov. Pri spracovavani hrubych alebo lamavych hran
odportcame pouzit pridavny valec. Rovné, neohybné, hrubé

dyhované hrany sa tak daju lepSie spracovavat. Viac informacii
o pridavnom valci > S. 29 .

V zdsade sa s naradim CONTURO dajd upeviovat hrany vysky
18-65 mm a hridbky 0,5-3,0 mm. Pouzitim zasobnika hran
sa znizi maximalna vyska hrany na 45 mm a maximalna hribka

hrany na 2,0 mm.

Pri pouziti mimoriadne ldmavych alebo hrubych hran, ako aj
pri extrémnych vnUtornych a vonkajsich polomeroch sa mo6zu
vyssSie uvedené hodnoty Llisit. NajlepSie je, ked'si ich otestujete

na konkrétnom pripade.

M| —

Hrabka hrany 0,5 - 3 mm Vyska hrany 18 - 65 mm
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Informacie o nanasani lepidla
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5. Informacie o nanasani lepidla

Jedineény systém nandasania lepidla naradia
CONTURO ponuka mnoZzstvo vyhod. Napriklad,
vZdy sa roztavi len tolko lepidla, kolko je prave .
potrebné. Lepidlo sa tak zbytocne nezohrieva, -

jeho prilnavost a farba sa zachova - pre vzdy
dobré vysledky. DalSia vyhoda tejto techniky:
nizka spotreba tepla, nizka spotreba energie pocas
prevadzky. Okrem toho je privadzanie lepidla
prostrednictvom lepidlovych naplni maximalne |

jednoduché, Cisté a pohodlné.

Efektivna, jednoducha a Cista praca, ako aj rychla zmena
farby vdaka jedine¢nému systému lepidlovych naplni.

Nanasanie lepidla na hranu
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Systém na nanasanie lepidla CONTURO

Na dosiahnutie zarucene Cistych hran a tenkych skar sa lepidlo cez dyzu nanesie presne na hranovaciu
pasku. Davkovanie sa pritom automaticky prispdsobi nastavenej vySke hrany. Na displeji zistite podla
oznamu ,DiZka zvy3nej hrany”, kolko metrov hrany eéte méZete upevnit pri aktualnom nastaveni. Tak
budete vzdy vediet, Ci je potrebné doplnit lepidlové naplne, Co je dblezité, kedZe doplnenie pocas procesu
lepenia nie je mozné.

Spravna teplota

CONTURO ma dva stupne teploty:
Stupen 1 =190 °C na lepidlo prirodnej farby
Stupen 2 = 200 °C na biele lepidlo

Optimalne privadzanie lepidla podla materialu

Pri materialoch s makropdrmi, ako st drevotrieskové dosky, sa odporuica zvysit privadzanie lepidla. V menu
displeja stlacajte jednoducho tlacidlo rezimu dovtedy, kym sa hodnota, ktord sa ma zmenit, nerozblika. Tlacidlami
so &ipkou prispdsobte hodnotu a znova ju potvrdte stlacenim OK. Dizka zvyénej hrany sa automaticky prepoéita
na nanovo nastavené mnozstvo lepidla.
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Doplnenie lepidla

Ked sa na displeji rozsvieti symbol Cerpacej stanice alebo lepidlo uz nestaci na lepent hranu, pred zacatim

dalSieho lepenia naplnte lepidlo nasledovne:

Stlacte tlacidlo doplnenia a pockajte, kym sa posun lepidla Ked'sa objavi symbol otvorenia, nadvihnite kryt.
nevrati naspat. Displej teraz zobrazi, Ze sa naradie nachadza

v rezime napliania. Po¢kajte s otvorenim krytu dovtedy, kym

symbol presypacich hodin nezmizne.

VloZte do z&sobnika nové lepidlové naplne (rovnakej farby). Znova zatvorte kryt a pockajte, kym posun lepidla pdjde dopredu
a vytvori tlak na lepidlovd napln. Tym sa proces plnenia ukonci
a mozete dalej pokracovat v praci s naradim CONTURO.
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Zmena farby

Festool ponuka lepidlové naplne v bielej a prirodnej farbe. Biele lepidlo je vhodné predovSetkym na takmer
neviditelné Skary v svetlych a v bielych materidloch, lepidlo prirodnej farby je idedlne na vSetko drevo a ostatné
farby. Ked chcete zmenit farbu lepidla, stara farba lepidla sa vytlaci bez hranovacej pasky zo stroja podla

nasledujlceho opisu.

V systéme CONTURO sa nachadza mnoZstvo asi troch lepid- Pred vyplachovanim postavte naradie na hranu stola a odstrante
lovych naplni. Preto na dokladné vycistenie musite pouzit zachytnu misku.
minimalne tri naplne.
PodloZte pod CONTURO nadobu (napr. kartén) na zachytenie
horuceho lepidla.

Teraz stlacte tlacidlo doplnenia... ... pockajte, kym posun pojde dozadu a otvorte kryt. Ak su
vnutri Gplne viditelné naplne starej farby, mozete ich vybrat.
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Zmena farby (pokracovanie)

( | :
r‘..

Ll

= il

VloZzte nové lepidlové naplne pozadovanej farby a znova zatvorte
kryt.

:-"":--\-\'\'- — e

Potom stlacte zaistovaciu packu vyplachovania a sii¢asne otacajte  Stlacajte tlacidlo Startu dovtedy, kym sa na displeji neobjavi
otoc¢ny gombik v smere proti chodu hodinovych ruciciek, kym symbol procesu vyplachovania. Lepidlo teraz za¢ne vytekat
stredova doska nedosadne dolu na naradie. Poloha vyplachovania z dyzy.

je teraz dosiahnuta.

Lepidlo mdZe teraz hned'vytekat.

Vyplachovanie nechajte prebiehat, kym z dyzy nezacne vytekat
nova farba. MoZe sa stat, Ze bude potrebné zopakovat kroky
3-8, aby sa doplnili dalSie naplne.

Proces vyplachovania ukoncite alebo prerusite tak, Ze znova
stlacite tlacidlo Startu a otocnym gombikom budete otacat

v smere chodu hodinovych ruciciek az do nastavenia pozado-
vanej vysky hrany. Dyzy na lepidlo s potom znova zatvorené,
displej zobrazuje normalnu prevadzkovd pohotovost. Po skonceni
procesu vyplachovania znova zaloZte zachytnd misku.
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Poznamky
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Tipy a triky
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6. Tipy a triky

S niektorymi stcastami systému Festool si moZete pracu s naradim CONTURO este viac zjednodusit. Pretoze
tu je vSetko presne navzajom zosuladené. Chceli by sme tu predstavit niekolko prikladov ulahcenia kazdoden-
nej prace.

MontazZna schéma pracovnej stanice VAC SYS

Pri praci s ndradim CONTURO musi byt hranovany obrobok bezpecne zafixovany. A okrihle obrobky, ktoré sa
nedajud nanovo upnut od hrany po hranu, musia byt volne pristupné zo vSetkych stran.

V tejto prirucke sa preto Casto pracovalo s vakuovym upinacim systémom VAC SYS, ktory bol presne nastaveny
na spravnu pracovnul vysku pre CONTURO. MontaZnu schému tejto pracovnej stanice a dalSie tipy najdete tu.
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Montazna schéma pracovnej stanice VAC SYS

POHLAD -
PREDNA STRANA

500

CELKOVA VYSKA

Celkovu vySku si samozrejme
mozete sami prispdsobit podla
vasej telesnej vysky a pozado-
vanej pracovnej vysky.

Z tejto montaznej schémy
(vratane VAC SYS) vyplyva
pracovna vyska 90 cm.

640
540

400

1250

PODLOZNA DOSKA

Pracovna stanica sa upevni na Stvorcovej podloznej doske s rozmermi 1.250 x 1.250 mm.
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POHLAD -
[ AVA STRANA

s vyrezom na pneumatickd hadicu,
ovladacie prvky a kabel ndhradného
prvku (plug-it)

380 |

355

POHLAD -
PRAVA STRANA

s vyrezom na vetranie Cerpadla

380

320

365
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Adaptacia pracovnej stanice VAC SYS na MFT

Dal&iu moZnost prace s VAC SYS pontka multifunkény stol MFT/3. KedZe pracovna vygka pri upevneni
VAC SYS na MFT je pre vacsinu pouzivatelov pri praci s CONTURO prilis velka, odporicame nasledujlce
prispdsobenie:

500
X A
20,6 20,6 %
O\ﬂ 0,6 20 6/)
™
o~
- o
Lo
~N
87,5 325 ‘ 87,5
\ \
« TR
20,6 20,6
Ako dosku pouzite napriklad dosku Multiplex, breza, hribka Doska sa upevni na MFT pomocou drazky v bo¢nom profile
23 mm (500 x 250 mm). Vytvorte otvory s @ 6 mm podla ndkresu.  MFT. Na tento U¢el ma Festool vhodné zalicované pera
Tu sa upevni VAC SYS vratovymi skrutkami 4 x M5 60 mm a otocné gombiky, ktoré dostanete ako ndhradné siciastky:
a kridlovymi skrutkami 4 x M5 s podlozkami typu U. 2x 437377 zalicované pero, 2x 482110 otocny gombik
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Praca s odsavanim

Viypary, ktoré vznikaju pri praci s naradim CONTURO, sa mo6zu odsavat mobilnym odsavacom Festool - je to

prijemnejsie hlavne pri dlhej praci. Vzadu na naradi sa nachadza odsavacie hrdlo, na ktoré sa moze nasunut
sacia hadica Festool D 27.

Na odsavanie st vhodné vSetky mobilné odsavace Festool. Vypary sa odvadzaju z pracovného miesta, ale
ostavaju v miestnosti. Mobilny odsavac CT 17 ponuka navySe moznost pripojenia druhej sacej hadice, a tym

odvadzania odpadového vzduchu von z miestnosti.
i l
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Obsah dodavky, technické udaje
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7. Obsah dodavky, technické udaje

CONTURO KA 65 Obsah dodavok

Technické Udaje

Olepovac hran KA 65 Plus

Olepovac hran, kompletny s vodiacim stolom, 4 kusy lepidla EVA prirodnej
farby, v SYSTAINERI SYS 4 T-LOC

Olepovac hran KA 65

Olepovac hran KA 65 - stiprava

Olepovac hran, kompletny s vodiacim stolom, 4 kusy lepidla EVA prirodnej
farby, v SYSTAINERI SYS 4 T-LOC a stprava na opracovavanie hran
SYS KB-KA 65, v SYSTAINERI SYS 4 T-LOC

Suprava na opracovavanie hran SYS KB-KA 65

Zasobnik hran, pridavny kotu¢, skracovacie zariadenie, vyhladzovac, ochrana
proti poskriabaniu, klzna patka s 3 plstenymi podlozkami, 5x leStiaca plst,
20x brusne pasy StickFix Brilliant 2 80x133 P320, dosticka na ru¢né brisenie
80x 133 mm, 5x brusne rdno StickFix S 800, leStiaci prostriedok MPA 6000

Vykon 1.200W
Frekvencia siete 50/60 Hz
Vyska hrany 18-65mm*
Hrabka hrany 0,5-3,0 mm*
Vnuatorny polomer >50 mm*
Cas rozohrievania cca 8 min
Teplota tavenia Stupen 1 190°C
Vyrobné nastavenie Stupeft 2 200 °C
Teplota tavenia Stupen 1/2 100 - 210 °C
Rozsah nastavenia
Rychlost posunu Rychlost 1 2 m/min
Rychlost 2 4 m/min
Trieda ochrany 1
Hmotnost 7.9 kg

(bez lepidlovej naplne a sietového kabla)
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CONTURO KA 65 Prislusenstvo

Lestiaca plst PF-STF 80x133 STF H/5
5x lesStiaca plst StickFix, 80 x 133 mm

Na prelestenie vysokolesklych hran v kombinacii s politirou MPA 6000
a dostickou na ru¢né brisenie HSK 80x133

Lepidlo EVA, prirodné, 48x-KA 65
48 kusov, prirodné lepidlo EVA, priemer 63 mm, vyska 26 mm,
teplota spracovania 190 °C

Hranovanie doskovych materialov drevenymi, plastovymi alebo laminovanymi
hranami

Univerzélne lepidlo EVA s vysokym bodom tavenia, vhodné aj na objekty
s vysSou tepelnou stalostou

Prirodny farebny odtien vhodny na véetky dekory

Lepidlo EVA, biele, 48x-KA65
48 kusov, biele lepidlo EVA, priemer 63 mm, vyska 26 mm,
teplota spracovania 200 °C

Hranovanie doskovych materialov drevenymi, plastovymi alebo laminovanymi
hranami

Univerzalne lepidlo EVA s vysokym bodom tavenia, vhodné aj na objekty
s vySsou tepelnou stalostou

Perfektna kvalita hran na bielych dekoroch

Vyhladzovaé ZK HW 45/45
Rozmery 4,5x 4,5x 1,2 cm, s polomermi 1 mm, 1,5 mma 2 mm

Hrubovanie poslednych presahov po frézovani hrany (plastové hrany)
bez poskodenia povrchu obrobku

Vyhladenie stép po noZi vzniknutych pocas frézovania (polomery R1, R1,5
aR2mm)

Zrazenie hran, vytvorenie oblika a zacistenie na tenkych plastovych hranach
a &ikmych hranach/skosenych hranach (polomery R1, R1,5a R2 mm)

Optimalne vedenie vyhladzovaca vdaka podopretiu pripevnenou Snirkou

Mimoriadne dlha Zivotnost a nizke opotrebovanie vdaka vyhotoveniu
z tvrdokovu

Pridavny valec ZR-KA 65
Na pouzitie na hrubé alebo neohybné hrany poskytuje druhy bod pritlacenia

Bezpecné opracovavanie hrubych a ldmavych dyhovanych hran
- vdaka vacsiemu polomeru ohybu hrany

Na hranovanie malych polomerov a tvarovanych dielcov
Poskytuje pridavny bod pritlacenia pri lepeni hrany, aby sa docielilo silnejsie
pritlacenie hrany k materialu dosky

FESTOOL
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CONTURO KA 65 Prislusenstvo

Klzna patka s ochranou proti poskriabaniu LAS-STF-KA 65
Klzna patka so suchym zipsom, 4 upeviovacie skrutky, 3 plstené podlozky.

Na pouZzitie olepovaca hran na citlivych alebo vysokolesklych povrchoch
So systémom StickFix na rychlu a jednoduchid vymenu plstenej podlozky

Nahradna plst EF-LAS-STF-KA 65 10x
10 kusov nahradnej plsti, na pouzitie s klznou patkou s ochranou proti poskriabaniu
LAS-STF-KA 65

Zasobnik hran KSP-KA 65

Bezpecné privadzanie aj dlhych hran bez poskodenia alebo znecistenia
Mozné st dizky hran do 8 m (pri hrdbke hrany 2 mm)
Jednoduché vedenie stroja aj pri dlhych hranach

Na privadzanie dlhych a citlivych hran. Pre maximalnu vySku hrany 45 mm,

maximalnu hribku hrany 2 mm.

Na bezpecné privadzanie citlivych a tenkych hran k olepovaéu hran KA 65
.

Skracovacie zariadenie KP 65/2
Vyska skracovania 65 mm, hribka skracovania 2 mm. Na skracovanie na pravej
a lavej strane, ako aj pri hranovani kruhu.

= Funkcia skracovania koncov hrany na spoji (pre okruhly stdl) ako aj skracovanie

* hran dosiek (koncové orezanie] mozné s jednym naradim
Na skracovanie plastovych hran s vyskou 18-65 mm a hribkou 0,5-2,0 mm
- (v z&vislosti od materialu)

Jednoduché skracovanie aj hrubsich hran bez namahy vdaka ergonomickému

usporiadaniu rukovati

Presné odrezanie koncov hrany na spoji vdaka patentovanému jemnému
excenterovému nastaveniu

Obojstrannd opora stola skracovacieho zariadenia umoZzriuje skracovanie
z lavej, ako aj z pravej hrany dosky zhora - s perfektnym vyhladom na obrobok
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CONTURO KA 65 Prislusenstvo na stacionarnu pracu

Dierovana doska KA 65 LP-KA 65 MFT/3

Dierovana doska na stacionarne pouzitie naradia CONTURO v MFT. Na pouzitie

v kombinacii s adaptérovou doskou AP-KA 65. Vratane spojok M4 na priskrutkovanie
klznych dosiek.

S vyfrézovanym vybratim na stacionarne pouZzitie olepovaca hran v multifunkénom
stole MFT v kombinacii s adaptérovou doskou AP-KA 65

Adaptérova doska AP-KA 65

Adaptérova doska na pouzitie CONTURO ako stacionarneho naradia.
Montazna doska kompletnd s 15 klznymi doskami.

Dizka 254 mm, $irka 420 mm, oto¢na: 0-47°

Na stacionarne pouzitie olepovaca hran

Na malé série, rovné hrany, volné tvarované prvky a olepovanie Sikmych hran,
uhol 0-47°

Adaptérova doska na montaz do MFT (s dierovanou doskou KA 65] alebo na
montaz do vlastného pracovného stola

Klzné vedenia na bezpecnejSie vedenie obrobku

Umozriuje otodenie stroja (0-47°) v stole, a tym horizontalne podopretie
obrobku pri hranovani - na komfortné a bezpec¢né vedenie aj velkych objektov

Klzna doska MFT GP-KA 65 MFT/3
15 klznych dosiek, na vedenie obrobkov pri staciondrnom pouZziti.
Dizka 255 mm, Sirka 31 mm, vy$ka 6 mm

Nahradné a rozsirujice klzné dosky na stacionarne pouZzitie olepovaca hran
s adaptérovou doskou AP-KA 65 v MFT (s dierovanou doskou KA 65) alebo
zabudované vo vlastnom pracovnom stole

Klzné dosky na priskrutkovanie skrutkami do drevotrieskovej dosky alebo
skrutkami M4, ktoré sd sucastou dodavky

i
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Hranova frezka MFK 700 Basic

MFK 700 Basic Prislusenstvo

Modulova hranova frézka MFK 700 EQ/B-Plus 230-240V
Modulova hranova frézka na opracovavanie precnievajucich hran, brzda guléckového
loziska, v SYSTAINERI SYS 2 T-LOC

Hranova frézka Specialne na zarovnavacie frézovanie a zaoblovanie presahov hran

Jedinecna brzda guléckového loZiska sa postara o perfektné vysledky prace bez
zanechdvania Smuh

Zarovnavacie frézovanie Sikmych hran 0-45° (v zavislosti od frézy) je mozné
Dobry vyhlad na obrobok, odsavanie priamo na stole

Perfektné vysledky préce s presnym jemnym nastavenim

Bezpecné vedenie vdaka velkému opornému stolu

Technické udaje

Prikon 720 W
Volnobezné otacky 10.000-26.000 min-'
@ upinacej kliestiny 6-8mm
Jemné nastavenie hibky frézovania 14 mm
Priemer frézovania max. 32 mm
Pripojka na odséavanie prachu 27 mm
Hmotnost 1,9 kg

Rovinna fréza

Zaoblovacia fréza s obojstrannym noZzom
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Rovinna fréza S8 HW OFK
Fréza na rovinné frézovanie hran 90-45°
Priemer 28 mm, uzito¢na dizka 7 mm, uhol 15°, celkova dizka 40 mm

Zaoblovacie frézy s obojstrannym noZom

Fréza na zaoblovanie drevenych a plastovych hran a na zaoblovanie masivneho dreva

Maximalne presna vdaka obojstrannému noZu z tvrdokovu bez potreby dodato¢ného
naostrenia

Mimoriadne ekonomicka vdaka dlhej Zivotnosti
Obojstranné noZe so 4 typmi trvanlivosti reznej hrany

Zaoblovacia fréza s obojstrannym noZzom S8 HW R1 D28 KL12,70FK
Priemer 28 mm, uZito¢na d{zka 1 mm, polomer 1 mm, celkova d{zka 55 mm

Zaoblovacia fréza s obojstrannym noZzom S8 HW R1,5 D28 KL12,70FK
Priemer 28 mm, uzito¢na dizka 1,5 mm, polomer 1,5 mm, celkova dizka 55 mm

Zaoblovacia fréza s obojstrannym noZzom S8 HW R2 D28 KL12,70FK
Priemer 28 mm, uZitoéna dizka 2 mm, polomer 2 mm, celkova d{zka 55 mm

Zaoblovacia fréza s obojstrannym noZzom S8 HW R3 D28 KL12,70FK
Priemer 28 mm, uZito¢na dizka 3 mm, polomer 3 mm, celkova dizka 55 mm

Pre vSetky zaoblovacie frézy s obojstrannym noZom st dostupné vhodné nahradné
obojstranné noze. Viac informacii najdete na internetovych strankach www.festool.sk



Vakuové cerpadlo a upinacia jednotka VAC SYS

Suprava VAC SYS SE 1

Vakuové cerpadlo VAC SYS VP v SYSTAINERI SYS 3, vakuova upinacia jednotky
VAC SYS SE 1 s vakuovym tanierom VAC SYS VT D 215 mm, vakuova hadica a nozny
ventil v SYSTAINERI SYS 4

VAC SYS SE 2
Vakuovy tanier VAC SYS VT 275 x 100 mm, spajaci prvok, vakuova hadica,
v SYSTAINERI SYS 4

Technické Gdaje

Prikon pri 50 Hz 160-200 W
Prikon pri 60 Hz 200-230W
Vykon &erpadla pri 50 Hz 2,7m*/h
Vykon &erpadla pri 60 Hz 3,5m%h
Minimalne vakuum > 81 %/> 810 mbar
Hmotnost 8 kg

VAC SYS Prislusenstvo

Vakuovy tanier VAC SYS VT 200x60
Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozmer taniera 200 x 60 mm, v karténovom obale

Vakuovy tanier VAC SYS VT 275x100
Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozmer taniera 275 x 100 mm, v karténovom obale

Vakuovy tanier VAC SYS VT 277x32
Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, rozmer taniera 277 x 32 mm, v karténovom obale

Vakuovy tanier VAC SYS VT D 215
Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, priemer 215 mm, v karténovom obale

Adaptér VAC SYS AD MFT 3

l-\-h""ﬁ-\._ Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, na spojenie upinacej jednotky VAC SYS s MFT 3,
. i. '-. v karténovom obale
1_" :. Systainer na prislusenstvo VAC SYS VT Sort
! = .. “ VAC SYS VT 200x60, VAC SYS VT 277x32, VAC SYS VT 275x100, navy$e poskytuje
" - . miesto pre VAC SYS VT D 215, v SYSTAINERI SYS 3
i .
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Multifunkcny stol MFT 3

|

MFT 3 Prislusenstvo

Multifunkény stol MFT 3

Stol s dierovanou doskou a sklopnymi nohami, vy$kovo nastavitelna jednotka s kibom
a fixaciou vodiacej listy, vyskovo nastavitelna jednotka nestca vodiacu listu, uhlovy
doraz, vodiaca liSta FS 1080/2, odrazna lista

FS-AW, pridavny speviiovaci mechanizmus, v karténovom obale

Maximalna presnost - s hlinikovym profilom na uchytenie vodiacej liSty a uhlového
dorazu

Maximalne uchytenie - flexibilné a bezpecné uchytenie s vlastnymi Specialne
vyvinutymi upinacimi prvkami

Chrani chrbat - pracovna vyska 90 cm je prijemna aj pre vyssich pouzivatelov
Idedlny na mobilné pouzitie - MFT 3 sa da rychlo sklopit

Technické udaje

Rozmery stola 1.157 x 773 mm
Vyska sklopeného stola 180 mm
Vyska rozlozeného stola 900 mm
Max. hrubka obrobku 78 mm
Max. Sirka obrobku 700 mm
Zatazitelnost 120 kg
Hmotnost 28 kg

Prie¢navzpera MFT 3-QT
Na dodatocné stabilizovanie MFT 3, obsah balenia 2 kusy, priemer 20 mm,
di#ka 675 mm, v karténovom obale

Upinacie prvky MFT-SP
na bezpecné a presné zafixovanie obrobku [pilenie, brisenie, frézovanie, vitanie...),
obsah balenia 2 kusy, balenie pre samoobsluzny predaj

Skrutkovacia objimka FSZ 120

Ocelové vyhotovenie, upinacia Sirka 120 mm, obsah balenia 2 kusy,
balenie pre samoobsluzny predaj

Skrutkovacia objimka FSZ 300

Ocelové vyhotovenie, upinacia $irka 300 mm, obsah balenia 2 kusy,
balenie pre samoobsluzny predaj

Pakova svorka FS-HZ 160
Ocelové vyhotovenie, upinacia Sirka 160 mm, balenie pre samoobsluzny predaj

PredlZovaci prvok VS
Na nadstavbu FST 660/85 alebo MFT 800 na Basis Plus, na spojenie viacerych
MFT 3, balenie pre samoobsluzny predaj

82

Adaptér VAC SYS AD MFT 3
Pre VAC SYS SE 1, VAC SYS SE 2, na spojenie upinacej jednotky VAC SYS s MFT 3,
v karténovom obale



Poznamky
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