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1 Symbole

& Warnung vor allgemeiner Gefahr

@ Betriebsanleitung, Sicherheitshinweise
lesen.

Atemschutz tragen.
@ Tipp, Hinweis

ﬁ Nicht in den Hausmiill geben.

2 Gerateelemente/

Lieferumfang
[1-11 Frasschablone
[1-2]1 Aluminiumprofil MFS-VP 1000
[1-3]1 2 x Plattenverbinderschablonen
[1-4] 3 xBolzen
[1-5] 4 x Nutensteine und Schrauben
[1-6] Schraubendreher

Zusatzlich benotigte Ausstattung

- Festool Hebelzwingen FS-HZ 160

- Festool Oberfrase OF 1400 oder OF 2200

-  Festool Kopierring KR-D 30,0*

- Festool Spannzange SZ-D 8,0*

- Festool Hartmetall- oder Wendeplatten-
Nutfraser HW S8 D 14/20

Minimale Nutzlange des Nutfrasers =
Arbeitsplattenstarke + 5 mm
- Festool Absaugmobil der CT-Reihe

* Im Lieferumfang der Festool Oberfrase
OF 1400 oder OF 2200 enthalten.
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3 Sicherheitshinweise

WARNUNG! Lesen Sie alle Sicherheits-

hinweise und Anweisungen. Versaumnis-
se bei der Einhaltung der Sicherheitshinweise
und Anweisungen konnen elektrischen Schlag,

Brand und/oder schwere Verletzungen verursa-

chen.

Bewahren Sie alle Sicherheitshinweise und

Anweisungen fiir die Zukunft auf.

- Verwenden Sie ein geeignetes Absaugmo-
bil, um die anfallenden Staube auf- oder
abzusaugen.

- Beachten Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen in der Betriebsanleitung des
von |lhnen verwendeten Absaugmobils.

- Beachten Sie alle Sicherheitshinweise und
Anweisungen in der Betriebsanleitung der
von lhnen verwendeten Oberfrase.

- Fixieren Sie die Arbeitsplatte mit Festool
Hebelzwingen (Zubehdr).

- Befestigen Sie die Arbeitsplattenschablone
mit Festool Hebelzwingen (Zubehor] auf
der Arbeitsplatte.

4  Bestimmungsgemafe
Verwendung

Mit der Arbeitsplattenschablone und einer
Festool Oberfrase, z. B. OF 1400 oder OF 2200,
konnen 90°-Eckverbindungen bei Arbeitsplat-
ten schnell und einfach hergestellt werden.
Die Arbeitsplattenschablone ist standardmaRig
fur Arbeitsplatten mit den Tiefen 600 mm,

650 mm oder 900 mm ausgelegt.

Zusatzlich konnen handelsubliche Plattenver-
bindungsbeschlage mit der Arbeitsplatten-
schablone gefrast werden. Verwendbar sind
Plattenverbindungsbeschlage in den Grof3en
65 mm und 150 mm.

Bei nicht bestimmungsgemalem Ge-
brauch haftet der Benutzer.

5 Technische Daten

Arbeitsplattenschablone APS 900/2

Abmessungen Arbeits- 1000 x 380 x 16 mm

plattenschablone

Gewicht 6,6 kg
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6 Aufbau/lnbetriebnahme
6.1 Montage

Die Arbeitsplattenschablone entsprechend
Bild 2 montieren.

Das Aluminiumprofil [2-1] dient als Fihrungs-
und Spannprofil fir die Fréasschablone [2-5]
und die Plattenverbinderschablonen [2-2].

» Nutensteine in das Aluminiumprofil [2-1]
einfihren [2-3].

» Befestigungsschrauben [2-4] an der Fras-
schablone [2-5] und an den Plattenverbin-
derschablonen [2-2] mit dem mitgelieferten
Schraubendreher [1-6] festdrehen.

6.2 Oberfrase einrichten

@ Beachten Sie die Bedienungsanleitung der
Oberfrase.

» Nutfraser in die Oberfrase einbauen.

» Kopierring befestigen.

» Am Revolveranschlag drei gleichmaflige
Frastiefen einstellen.

» Absaugschlauch anschliessen.

» Drehzahlstufe 6 an der Oberfrase einstel-
len.

7 Arbeiten mit der
Arbeitsplattenschablone
7.1  Arbeitsplattenanordnung

@ Zum Erstellen einer optimalen, ausriss-
freien Verbindung ist es wichtig, die Dreh-
richtung des Frasers zu bertcksichtigen.
Sonst kommt es durch die austretende
Schneide an der Arbeitsplattenkante zu
Ausrissen an der sichbaren Radiuskante.
Daher mussen bei einer Eckverbindung die
Arbeitsplatten von der Dekor- und von der
Unterseite bearbeitet werden.

Um ein Ausreif3en der Kante zu vermeiden, sind
die einzelnen Arbeitsplatten wie folgt zu bear-
beiten:

Arbeitsplatte Arbeitsflache

Linke Léngsplatte Dekoroben [" -7 -
3-11 L —
Linke Stirnseite zum Bear-

der Querplatte beiten dre-

[3-2] hen N

Arbeitsplatte Arbeitsflache

Rechte Stirnseite Dekor oben N

der Querplatte SR

[3-3] ’

Rechte Langs- zum Bear-

platte beiten dre-

[3-4] hen —

7.2 Arbeitsplattenschablone positionieren

Entsprechend der einzelnen Frasungen wird die

Arbeitsplattenschablone mit den Bolzen auf der

Arbeitsplatte ausgerichtet.

» Einen Bolzen entsprechend der Arbeitsplat-
tentiefe in die dafur vorgesehenen Bohrun-
gen einstecken.

Tiefe Bohrungsmarkierung
600 mm Langsplatte [4-3]
Querplatte [4-4]
650 mm Langsplatte [4-2]
Querplatte [4-4]
900 mm s. Kap.

» Arbeitsplattenschablone mit zwei Bolzen
auf Anschlag auf die zu frasende Seite der
Arbeitsplatte (s. Kap. 7.1) setzen.

» Frasschablone und Aluminiumprofil auf der
Arbeitsplatte mit Hebelzwingen [4-1] fest-
spannen.

7.3 Frasvorgang

Die Arbeitsplatte wird in zwei Frasgangen vor-
gefrast. AnschlieBend ist ein Schlichtgang tber
die gesamte Arbeitsplattendicke zu frasen.

@ Immer zuerst den Auslauf der Verbindung
bearbeiten und anschlieflend die Langs-
seiten. Somit wird sichergestellt, dass die
Innenecke aussrissfrei ist.

Innenecke vorbereiten

» Oberfrase in den Auslauf der Fiihrungs-
nut [5-1] der Frésschablone einsetzen.

» Oberfrase auBBerhalb der Arbeitsplatte auf
maximale Frastiefe einstellen.

» Den Auslauf der Fihrungsnut vorsichtig ca.
5 mm mit maximaler Frastiefe einfrasen.

» Oberfrase entlang der Fihrungsnut aus der
Arbeitsplatte flihren.

1. Frasgang

» Frastiefe der Oberfrase auflerhalb der Ar-
beitsplatte auf 1/3 der Arbeitsplattendicke
einstellen.



» Entlang der Langsseite der Fihrungsnut in
Frasrichtung (a) frasen.

2. Frasgang

» Frastiefe der Oberfrase auf3erhalb der Ar-
beitsplatte auf 2/3 der Arbeitsplattendicke
einstellen.

» Entlang der Langsseite der Fihrungsnut in
Frasrichtung (a) frasen.

Schlichtgang

» Frastiefe der Oberfrase auf3erhalb der Ar-
beitsplatte auf maximale Frastiefe einstel-
len.

» Entlang der Langsseite der Fihrungsnut in
Frasrichtung (b) mit maximaler Frastiefe
frasen.

Gehen Sie beim Gegenstiick analog vor.
7.4  Arbeitsplattentiefe 900 mm

Arbeitsplatten mit einer Tiefe von 900 mm wer-
den in zwei Arbeitsschritten bearbeitet.

» Frasschablone am Aluminiumprofil ver-
schieben bis die Kerbe des Aluminiumpro-
fils auf die Markierung 900 der Frasschab-
lone zeigt, siehe Bild 6A Lupe.

Beliebige andere Arbeitsplattentie-
fen sind ebenfalls moglich. Hierfir
die Frasschablone entsprechend der
gewinschten Arbeitsplattentiefe ver-
schieben.

» Befestigungsschrauben zwischen Alumi-
niumprofil und Frasschablone festdre-
hen [6-1].

» Arbeitsplattenschablone mit den Bolzen an
der vorderen Kante ausrichten [6-3]. Alu-
miniumprofil bindig an der rechten Kante
der Arbeitsplatte ausrichten [6-2].

= Hebelzwingen [6-4] + [6-5] befestigen .

» Arbeitsplatte bis zur ungefahren Mitte der
Fihrungsnut frasen (s. Kapitel 7.3).

@ Erster Teil der Arbeitsplatte ist gefrast.
(Bild 6B)

= Befestigungsschrauben l6sen [6-1] und He-
belzwinge an der Frasschablone [6-5] 6ff-
nen.

= Frasschablone verschieben (c) bis sich der
Auslauf [6-7] auBerhalb der Arbeitsplatte
befindet und ein Bolzen [6-6] eingesteckt
werden kann.

= Befestigungsschrauben festdrehen [6-1].

» Arbeitsplattenschablone mit den Bol-
zen [6-8] ausrichten und die Hebelzwin-
ge [6-5] an der Frasschablone befestigen.

» Zweiten Teil der 900 mm tiefen Arbeitsplat-
te frasen.
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M Zweiter Teil der Arbeitsplatte ist gefrast.
(Bild 6D)
Gehen Sie beim Gegenstlick analog vor.

8 Plattenverbinder frasen

Die Aussparungen fir die Eck- und Plattenver-
bindungen werden auf den Unterseiten der Ar-
beitsplatten gefrast.

» Die Arbeitsplattenschablone mit Hilfe der
Bolzen ausrichten (bei 65 mm-Plattenver-
bindern die inneren Bohrungen [7-2], bei
150 mm-Plattenverbindern die aufleren
Bohrungen [7-31) und mit Hebelzwingen
befestigen.

» Durch Losen der Feststellschrauben [7-4]
lassen sich die Plattenverbinderschablonen
auf den gewtlinschte Abstand auf dem Alu-
miniumprofil verschieben.

= Oberfréase montieren (s. Kap. 6.2)

» Oberfrase positionieren und gewiinschte
Frastiefe (mindestens die Halfte der Ar-
beitsplatte] einstellen.

» In mehreren Durchgangen die Ausfrasun-
gen im Uhrzeigersinn an beiden Arbeits-
platten auf die eingestellte Tiefe ausfrasen.

@ Zum Positionieren des Abstandes der
Ausfrasungen, wird die Bohrung in der
Frasschablone [7-1] verwendet. Durch
das Umdrehen der Arbeitsplattenschablo-
ne bei gleicher Einstellung der Bolzen
und Plattenverbinderschablonen, wird ei-
ne fluchtende Ausfrasung an beiden Ar-
beitsplatten gewahrleistet.

9 Wartung und Reinigung

Arbeitsplattenschablone reinigen

» Reinigen Sie die Arbeitsplattenschablone
mit einem feuchten Tuch.

10 Zubehor

Ersatzteile APS 900/2 Artikel-
nummer
[1-3] Plattenverbinderschablonen 493318
[1-4] Bolzen 493 095
[1-6] Schraubendreher 466 356

Die Bestellnummern fir Zubehor und Werkzeu-
ge finden Sie unter


https://www.festool.de

Deutsch

11 Umwelt

Elektrogerate, Altbatterien und Akku-

packs nicht in den Hausmiill werfen.

Gerate, Zubehor und Verpackungen ei-
ner umweltgerechten Wiederverwertung zufih-
ren. Geltende nationale Vorschriften beachten.
Informationen zu den Ricknahmestellen sind
unter www.festool.com/environment einsehbar.
Informationen zur kritischen Stoffen:
www.festool.de/reach
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1 Symbols

Warning of general danger

Read the operating manual and safety
warnings.

Wear a dust mask.

Tip or advice

Do not dispose of it with domestic
waste.

HMO@QOP

2 Parts of the device/scope of

delivery
[1-11 Routing template
[1-2] MFS-VP 1000 aluminium profile
[1-31 2 x paneljoint templates
[1-4]1 3 xbolts
[1-5]1 4 x slot nuts and screws
[1-6] Screwdriver

Additional equipment required

- Festool FS-HZ 160 lever clamps

- Festool OF 1400 or OF 2200 router

- Festool KR-D 30.0 copying ring*

- Festool SZ-D 8.0 collet*

- Festool HW S8 D 14/20 carbide or reversi-
ble blade groove cutter

Minimum useful length of the groove
cutter = worktop thickness + 5 mm
- Festool CT series mobile dust extractor

* [tems included with the Festool OF 1400 or
OF 2200 router.

English

3  Safety instructions

WARNING! Read all safety warnings

and instructions. Failure to follow the

safety warnings and instructions may
result in electric shock, fire and/or serious in-
jury.

Save all safety warnings and instructions for

future reference.

- Use a suitable mobile dust extractor to ex-
tract the dust which is created.

- Observe all safety instructions and other
instructions in the operating manual for the
mobile dust extractor you are using.

- Observe all safety instructions and other
instructions in the operating manual for the
router you are using.

- Secure the worktop using Festool lever
clamps (accessories).

- Secure the worktop template to the work-
top using Festool lever clamps (accesso-
ries).

4 Intended use

By using the worktop template and a Festool
router, e.g. the OF 1400 or OF 2200, 90° corner
joints for worktops can be made quickly and
easily.

The worktop template is designed as standard
for worktops with a depth of 600 mm, 650 mm
or 900 mm.

Standard commercially available panel joint fix-
tures can also be routed using the worktop
template. Two sizes of panel joint fixtures may
be used: 65 mm and 150 mm.

The user is liable for improper or non-in-
tended use.

5 Technical data

APS 900/2 worktop template

Worktop template di- 1000 x 380 x 16 mm

mensions

Weight 6.6 kg

6 Set-up/start-up

6.1 Installation

Attach the worktop template according to fig-
ure 2.

The aluminium profile [2-1] is used as a

guide profile and clamping profile for the rout-

"
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ing template [2-5] and the panel joint tem-

plates [2-2].

» Insert the slot nuts into the aluminium pro-
file [2-1] [2-3].

= Tighten the retaining screws [2-4] on the
routing template [2-5] and on the panel
joint templates [2-2] using the screwdriver
[1-6] provided.

6.2 Setting up the router

Observe the operating instructions for the
router.

» Fit the groove cutter into the router.

» Attach the copying ring.

» Set three uniform routing depths on the tur-
ret stop.

» Connect the extractor hose.

» Set the router speed to 6.

7  Working with the worktop
template

7.1  Worktop arrangement

@ To make optimal, splinter-free joints, it is
important to pay attention to the router
direction of rotation. Otherwise, splinters
will be produced on the visible radius edge
by the blade on the worktop edge. For this
reason, the worktops must be machined
on both the decor side and the underside
when being joined.

To prevent splintering on the edges, the individ-
ual worktops must be machined as follows:

Worktop Work surface

Left longitudinal Top decor INICIEEDRN
panel o)
[3-1] —
Left front side of Turn for

transverse panel  processing

[3-2] -
Right front side of Top decor SN
transverse panel =
[3_3] =
Right longitudinal  Turn for

panel processing

[3-4]

7.2 Positioning the worktop template

The worktop template is aligned with the bolts
on the worktop according to the individual mill-
ing grooves.
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» Inserta boltin the holes provided for this
purpose, according to the worktop depth.

Depth Hole marking

600 mm  Longitudinal panel [4-3]
Transverse panel [4-4]

650 mm  Longitudinal panel [4-2]
Transverse panel [4-4]

900 mm  See chapter

» Use two bolts to place the worktop template
on the stop on the side of the worktop to be
routed (see chapter 7.1).

» Secure the routing template and alumini-
um profile on the worktop using lever
clamps [4-11.

7.3 Routing procedure

The worktop is routed in two routing steps. Af-
ter this, the entire thickness of the worktop is
routed in a planing step.

Always rout the slot for the joint first and
then the long edges. This prevents splin-
tering on the internal corner.

Preparing the inner corner

» Insert the router into the slot for the guide
slot [5-1] on the routing template.

» Keeping the router away from the worktop,
set the router to the maximum routing
depth.

» Carefully rout the slot for the guide slot
to approx. 5 mm at the maximum routing
depth.

» Guide the router along the guide slot and
out of the worktop.

Routing for the first time

» Keeping the router away from the worktop,
adjust the routing depth for the router to
1/3 of the thickness of the worktop.

» Rout along the long edge of the guide slot in
the routing direction (a).

Routing for a second time

» Keeping the router away from the worktop,
adjust the routing depth for the router to
2/3 of the thickness of the worktop.

» Rout along the long edge of the guide slot in
the routing direction (a).

Planing

» Keeping the router away from the worktop,
set the routing depth to the maximum rout-
ing depth.



» Start routing along the long edge of the
guide slot in the routing direction (b) at the
maximum routing depth.

Proceed in the same way as with the counter-

part.

7.4 Worktop depth 900 mm

Worktops with a depth of 900 mm are machined
in two steps.

» Adjust the routing template on the alumi-
nium profile until the groove on the alumi-
nium profile aligns with the 900 mark on
the routing template, see magnification of
figure 6A.

It is possible to machine worktops of
any other depth. To do so, move the
routing template so that it corresponds
to the chosen worktop depth.

» Tighten the retaining screws between
the aluminium profile and routing tem-
plate [6-1].

» Align the worktop template with the bolts
on the front edge [6-3]. Align the aluminium
profile so that it is flush with the right-hand
edge of the worktop [6-2].

= Secure the lever clamps [6-4] + [6-5].

» Rout the worktop approximately up to the
centre of the guide slot (see chapter 7.3).

@ The first part of the worktop is routed. (fig.
6B)

= Loosen the retaining screws [6-1] and
open the lever clamps on the routing tem-
plate [6-5].

= Move the routing template (c) until the
slot [6-7] is positioned off the worktop and a
bolt [6-6] can be inserted.

= Tighten the retaining screws [6-1].

» Align the worktop template with the
bolts [6-8] and secure the lever
clamps [6-5] on the routing template.

» Rout the second part of the 900 mm-deep
worktop.

@ The second part of the worktop is routed.
(fig. 6D)

Proceed in the same way as with the counter-

part.

8 Routing panel joints

The recesses for the corner joints and panel

joints are routed on the underside of the work-

top.

» Align the worktop template using the bolts
(using the inner holes for 65 mm panel
joints [7-2], or using the outer holes for

English

150 mm panel joints [7-3]) and secure it
using lever clamps.

» The locking screws [7-4] can be loosened
in order to move the panel joint templates
to the required distance on the aluminium
profile.

= Fit the router (see chapter 6.2)

» Position the router and set the required
routing depth (at least half of the worktop
thickness).

» Rout the cut-outs in a clockwise direction
on both worktops to the set depth. This
should be done in multiple operations.

@ Use the hole in the routing template [7-11]
to position the cut-outs at the correct dis-
tance. Turn the worktop template without
adjusting the bolts and panel joint tem-
plates to guarantee correct alignment on
both worktops.

9 Maintenance and cleaning

Cleaning the worktop template

» Clean the worktop template with a damp
cloth.

10 Accessories

APS 900/2 spare parts ltem
number
[1-31 Panel joint templates 493318
[1-4] Bolts 493 095
[1-6] Screwdriver 466 356

You can find the PO numbers for accessories
and tools under

11 Environment

Do not dispose of electrical devices,
E used batteries and battery packs in the
household waste. Recycle devices, ac-
cessories and packaging. Observe applicable
national regulations.
Information on the collection points can be
viewed at

Information on critical materials:
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1 Symboles

Avertit d'un danger général

Lire la notice d'utilisation et les consi-
gnes de sécurité.

Porter une protection respiratoire.

Conseil, information

Ne pas jeter avec les ordures ménage-
res.

MO@IP

2 Eléments de l'appareil/
éléments fournis

[1-1]1 Gabarit de fraisage
[1-2] Profilé en aluminium MFS-VP 1000

[1-3]1 2 gabarits pour piéces d'assemblage
de panneaux

[1-4]1 3 goujons
[1-5] 4 languettes écrous et vis

[1-6] Tournevis

Equipement supplémentaire nécessaire

- Serre-joints a levier FS-HZ 160

- Défonceuse Festool OF 1400 ou OF 2200

- Bague de copiage Festool KR-D 30,0*

- Pince de serrage Festool SZ-D 8,0*

- Fraise a rainurer Festool avec plaquettes
carbure ou réversibles HW S8 D 14/20

Longueur utile minimale de la fraise a
rainurer = épaisseur du plan de travail
+5mm

- Aspirateur Festool de la série CT

14

* Compris dans la livraison standard de la dé-
fonceuse Festool OF 1400 ou OF 2200.

3 Consignes de sécurité

AVERTISSEMENT ! Lisez l'ensemble des

consignes de sécurité et des instruc-
tions. Le non-respect des consignes de sécurité
et des instructions peut provoquer une déchar-
ge électrique, un incendie et/ou des blessures
graves.

Conservez l'ensemble des consignes de sécu-
rité et des instructions afin de pouvoir les con-
sulter ultérieurement.

- Utilisez un aspirateur adapté afin d'aspirer
les poussieres dégagées.

- Veuillez tenir compte de toutes les consi-
gnes de sécurité et instructions de la notice
d'utilisation se référant a l'aspirateur.

- Respecter toutes les consignes de sécurité
et instructions de la notice d'utilisation cor-
respondant a la défonceuse utilisée.

- Fixer le plan de travail avec des serre-
joints a levier Festool (accessoires).

- Fixer le gabarit modulable sur le plan de
travail avec des serre-joints a levier Fes-
tool (accessoires).

4 Utilisation conforme

Le gabarit modulable et une défonceuse Fes-
tool, par ex. OF 1400 ou OF 2200, permettent de
réaliser facilement et rapidement des assem-
blages a 90° sur des plans de travail.

En version standard, le gabarit modulable est
concu pour des plans de travail d'une profon-
deur de 600 mm, 650 mm ou 900 mm.

En outre, le gabarit modulable permet de pro-
céder au fraisage des ferrures d'assemblage
de panneaux courantes. Il est possible d'utili-
ser des ferrures d'assemblage de panneaux de
65 mm et 150 mm.

L'utilisateur est responsable des dom-
mages provoqueés par une utilisation non
conforme.

5 Caractéristiques techniques

Gabarit modulable APS 900/2

Dimensions du gabarit 1000 x 380 x 16 mm

modulable

Poids 6,6 kg



6 Montage/mise en service
6.1 Montage

Monter le gabarit modulable comme décrit

dans la figure 2.

Le profilé en aluminium [2-1] sert de profilé

de guidage et de serrage pour le gabarit de

fraisage [2-5] et les gabarits pour piéces d'as-

semblage de panneaux [2-2].

» Introduire [2-3] les languettes écrous dans
le profilé en aluminium [2-1].

= Serrer les vis de fixation [2-4] du gabarit de
fraisage [2-5] et des gabarits pour piéces
d'assemblage de panneaux [2-2] au moyen
du tournevis [1-6] fourni.

6.2 Réglage de la défonceuse

Plan de travail

Francais

Surface de travail

Respecter les consignes fournies dans la
notice d'utilisation de la défonceuse.

» Installer la fraise a rainurer dans la défon-
ceuse.

» Fixer la bague de copiage.

» Régler trois profondeurs de fraisage unifor-
mes sur la butée revolver.

» Raccorder le tuyau d'aspiration.

» Régler la défonceuse sur le niveau de vites-
se 6.

7  Utilisation du gabarit
modulable
7.1 Disposition des plans de travail

Panneau longitu- Dessus en INCEEDE

dinal gauche haut RN
IRV

[3-1]

Face avantgau-  Tourner

che du panneau pour le frai-

transversal sage —

[3-2]

Face avant droite Dessus en

du panneau haut

transversal

[3-3]

Panneau longitu- Tourner

dinal droit pour le frai-

[3-4] sage —

7.2 Positionnement du gabarit modulable

@ Pour réaliser un assemblage optimal sans
arrachement, il est important de tenir
compte du sens de rotation de la fraise. Si-
non, il est impossible d'éviter un arrache-
ment sur l'aréte de rayon visible en raison
de la sortie de l'aréte de coupe au niveau
du bord du plan de travail. Dans le cas des
assemblages en angle, il est donc néces-
saire de fraiser les plans de travail par le
dessus et par le dessous.

Afin d'éviter un arrachement sur les bords, frai-
ser les différents plans de travail comme indi-
qué ci-dessous :

Le gabarit modulable doit étre positionné sur

le plan de travail au moyen des goujons, de

maniere adaptée aux différents fraisages a ef-

fectuer.

» En fonction de la profondeur du plan de
travail, insérer un goujon dans les orifices
prévus a cette fin.

Profondeur Marquage de l'orifice

600 mm Panneau longitudinal [4-3]
Panneau transversal [4-4]

650 mm Panneau longitudinal [4-2]
Panneau transversal [4-4]

900 mm Cf. chap. 7.4

» Au moyen de deux goujons, installer le ga-
barit modulable en butée sur le c6té a frai-
ser du plan de travail (cf. chap. 7.1).

» Serrer le gabarit de fraisage et le profilé en
aluminium sur le plan de travail au moyen
des serre-joints a levier [4-1].

7.3 Fraisage

Le plan de travail doit étre fraisé en deux pas-
ses de fraisage. Ensuite, effectuer une passe de
finition en fraisant sur toute l'épaisseur du plan
de travail.

(i) Toujours réaliser l'extrémité de 'assem-
blage avant les cotés longitudinaux. Ce-
ci permet d'exclure tout risque d‘arrache-
ment sur l'angle intérieur.
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Préparer l'angle intérieur

= Placer la défonceuse sur l'extrémité de la
rainure de guidage [5-1] du gabarit de frai-
sage.

» Régler la défonceuse hors du plan de travail
sur la profondeur de fraisage maximale.

= Fraiser avec précaution sur env. 5 mm l'ex-
trémité de la rainure de guidage a la pro-
fondeur de fraisage maximale.

» Retirer la défonceuse du plan de travail le
long de la rainure de guidage.

1ére passe de fraisage

» Régler la profondeur de fraisage de la dé-
fonceuse hors du plan de travail sur 1/3 de
l'épaisseur du plan de travail.

» Fraiser le long du cdté longitudinal de la
rainure de guidage, dans le sens de fraisa-
ge (a).

2e passe de fraisage

» Régler la profondeur de fraisage de la dé-
fonceuse hors du plan de travail sur 2/3 de
l'épaisseur du plan de travail.

» Fraiser le long du cété longitudinal de la
rainure de guidage, dans le sens de fraisa-
ge (a).

Vitesse de finition

» Régler la défonceuse hors du plan de travail
sur la profondeur de fraisage maximale.

» Fraiser le long du coté longitudinal de la
rainure de guidage, dans le sens de fraisa-
ge (b), a la profondeur de fraisage maxima-
le.

Procédez de la méme maniere pour la contre-

piece.

7.4 Plans de travail d'une profondeur de

900 mm

Le fraisage des plans de travail d'une profon-
deur de 900 mm s'effectue en deux étapes.

» Déplacer le gabarit de fraisage sur le profilé
en aluminium jusqu‘a ce que l'encoche du
profilé pointe vers le marquage 900 du ga-
barit ; voir gros plan de la figure 6A.

@ Toutes les autres profondeurs de plan
de travail sont également possibles.
Pour cela, déplacer le gabarit de frai-
sage en fonction de la profondeur de
plan de travail souhaitée.
» Serrer les vis de fixation entre le profilé en
aluminium et le gabarit de fraisage [6-11.
» Au moyen des goujons, ajuster la position
du gabarit modulable au niveau du bord
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avant [6-3]. Aligner le profilé en aluminium
sur le bord droit du plan de travail [6-2].

= Fixer les serre-joints a levier [6-4] + [6-5].

» Fraiser le plan de travail a peu pres jus-
qu'au centre de la rainure de guidage (cf.
chapitre 7.3).

M Le fraisage de la premiere partie du plan de
travail est terminé. (figure 6B)

» Desserrer les vis de fixation [6-1] et ouvrir
le serre-joint a levier du gabarit de fraisa-
ge [6-5].

= Déplacer le gabarit de fraisage (c) jusqu'a
ce que l'extrémité [6-7] se trouve hors du
plan de travail et qu'un goujon [6-6] puisse
étre inséré.

= Serrer les vis de fixation [6-1].

= Au moyen des goujons [6-8], ajuster la po-
sition du gabarit modulable et fixer les ser-
re-joints a levier [6-5] sur le gabarit de frai-
sage.

» Fraiser la seconde partie du plan de travail
d'une profondeur de 900 mm.

@ Le fraisage de la seconde partie du plan de
travail est terminé. (figure éD)

Procédez de la méme maniere pour la contre-
piece.

8 Fraisage des pieces

d'assemblage de panneaux

Les évidements pour les raccords d'angle et les
pieces d'assemblage de panneaux doivent étre
fraisés sur le dessous des plans de travail.

» Au moyen des goujons, ajuster la position
du gabarit modulable (les orifices intér-
ieurs [7-2] pour les piéces d'assemblage
de panneaux de 65 mm et les orifices exté-
rieurs [7-3] pour les piéces d'assemblage
de panneaux de 150 mm).

= Endesserrant les vis de blocage [7-4], il
est possible de déplacer les gabarits pour
pieces d'assemblage de panneaux sur le
profilé en aluminium de maniére a obtenir
l'écart souhaité.

= Monter la défonceuse (cf. chap. 6.2)

= Positionner la défonceuse et régler la pro-
fondeur de fraisage souhaitée (au moins la
moitié du plan de travail).

= Réaliser en plusieurs passes dans le sens
horaire les fraisages sur les deux plans de
travail, a la profondeur réglée.



@ Pour régler l'écartement des fraisages,
utiliser l'orifice du gabarit de fraisa-
ge [7-1]. Pour assurer 'alignement des
fraisages des deux plans de travail, re-
tourner le gabarit modulable et régler en
méme temps les goujons et les gabarits
pour pieces d'assemblage de panneaux.

9 Entretien et nettoyage

Nettoyage du gabarit modulable

» Nettoyer le gabarit modulable avec un chif-
fon humide.

10 Accessoires

Pieces détachées APS 900/2 Réfé-
rence

[1-3] Gabarits pour piéces d'as- 493 318
semblage de panneaux

[1-4]1 Goujons 493 095
[1-6] Tournevis 466 356

Vous trouverez les références des accessoires
et des outils sur

11 Environnement

Ne pas jeter les appareils électriques,
les piles usagées et les batteries avec

les ordures ménageres. Veiller a un re-
cyclage écologique des appareils, accessoires
et emballages. Respecter les reglements natio-
naux en vigueur.

Des informations relatives aux points de col-
lecte sont disponibles sur

Informations relatives aux matiéres critiques :

Francais
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1 Simbolos

Aviso de peligro general

Leer el manual de instruccionesy las
indicaciones de seguridad.

Utilizar proteccién respiratoria.
Consejo, indicacion

No depositar en la basura doméstica.

MO@IP

2 Elementos de la
herramienta/dotacion de
suministro

[1-1]1 Plantilla para fresar

[1-2] Perfil de aluminio MFS-VP 1000

[1-3]1 2 x plantillas para uniones de planchas
[1-4] 3 xpernos

[1-5] 4 x lengletas insertadasy tornillos
[1-6]

Equipamiento adicional necesario

- Mordazas de palanca Festool FS-HZ 160

- Fresadora Festool OF 1400 o OF 2200

- Anillo copiador Festool KR-D 30,0*

- Pinza Festool SZ-D 8,0*

- Fresa de ranurar de metal duro o placa
reversible HW S8 D 14/20

Destornillador

Longitud util minima de la fresa de
ranuras = grosor de base de trabajo +
5mm

- Aspirador multiuso Festool de la serie CT
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* Incl. en la dotacidon de suministro de la fresa-
dora Festool OF 1400 o OF 2200.

3 Indicaciones de seguridad

& ADVERTENCIA. Lea y observe todas las
indicaciones de seguridad. Si no se cum-
plen debidamente las indicaciones de seguridad
y las instrucciones, pueden producirse descar-
gas eléctricas, quemaduras o lesiones graves.

Guarde todas las indicaciones de seguridad e

instrucciones para que sirvan de futura refe-

rencia.

- Utilice un aspirador multiuso apropiado pa-
ra aspirar el polvo generado.

- Observe todas las normas de seguridad y
las indicaciones contenidas en el manual
de instrucciones de su sistema mavil de
aspiracion.

- Tenga en cuenta todas las indicaciones de
seguridad y las instrucciones del manual
de instrucciones de la fresadora que utili-
ce.

- Fije la plantilla de trabajo con mordazas de
palanca Festool (accesorios).

- Fije la plantilla de trabajo con mordazas de
palanca Festool (accesorios) en la base de
trabajo.

4  Uso conforme a lo previsto

Con la plantilla de trabajo y una fresadora Fes-
tool, p. ej. OF 1400 o OF 2200, pueden fabricar-
se juntas de 90° en bases de trabajo de manera
sencillay rapida.

La plantilla de trabajo esta disenada de serie
para bases de trabajo con profundidades de
600 mm, 650 mm o 900 mm.

Adicionalmente, con la plantilla de trabajo tam-
bién pueden fresarse herrajes de unidn con-
vencionales para tableros. Pueden utilizarse
herrajes de union de tableros de los tamanos
65 mmy 150 mm.

El usuario sera responsable de cualquier
utilizacion indebida.

5 Datos técnicos
Plantilla de trabajo APS 900/2

Dimensiones de la plantillade 1000 x 380 x
trabajo 16 mm
Peso 6,6 kg



6 Estructura/puesta en servicio
6.1 Montaje

Montar la plantilla de trabajo de acuerdo con la

imagen 2.

El perfil de aluminio [2-1] sirve como perfil de

guiado y de sujecion para la plantilla para fre-

sar [2-5] y las plantillas de uniones de planchas

[2-2].

» Introducir las lengletas insertadas en el
perfil de aluminio [2-1]1[2-3].

= Apretar los tornillos de fijacion [2-4] de la
plantilla para fresar [2-5] y de las plantillas
para uniones de planchas [2-2] con el des-
tornillador [1-6] incluido.

6.2 Ajuste de la fresadora

Espanol

Base de trabajo Superficie de trabajo

Lado frontal dere- Decoracion
cho de la plancha arriba
transversal
[3-3]
Plancha longitudi- girar para
nal derecha procesar
|

[3-4]

7.2 Posicionamiento de la plantilla de
trabajo

(i) Tenga en cuenta el manual de instruccio-
nes de la fresadora.

» Montar la fresa de ranuras en la fresadora.

Fijar el anillo copiador.

» Ajustar tres profundidades de fresado uni-
formes en el tope revolver.

= Conectar el tubo flexible de aspiracion.

» Ajustar la velocidad 6 en la fresadora.

\

7 Trabajar con la plantilla de
trabajo

7.1 Disposicion de la encimera

@ A fin de obtener un ensamblaje 6ptimo
y sin desgarros es importante tener en
cuenta el sentido de giro de la fresa. De lo
contrario, pueden producirse desgarros en
el borde visible del radio como consecuen-
cia del filo saliente del canto de la base de
trabajo. Por tanto, en caso de ensamblaje
angular, las bases de trabajo deben proce-
sarse por el lado de decoracion y por el
lado inferior.

Para evitar que el canto se desgarre, las dife-
rentes bases de trabajo deben tratarse como se
indica a continuacion:

Base de trabajo Superficie de trabajo

Base longitudinal  Decoracion [~

izquierda arriba K :,//\ N
[3-1] —
Lado frontal iz- girar para
quierdo de la procesar

plancha transver-
sal

[3-2]

La plantilla de trabajo se alinea con los pernos

de la base de trabajo en funcién de los diferen-

tes fresados.

» Introducir un perno acorde con la profundi-
dad de la base de trabajo en los orificios
previstos para ello.

Profundidad Marcado de orificio

600 mm Plancha longitudinal [4-3]
Plancha transversal [4-4]
650 mm Plancha longitudinal [4-2]
Plancha transversal [4-4]
900 mm ver cap.

» Colocar la plantilla de trabajo con dos per-
nos haciendo tope con el lado a fresar de la
base de trabajo (ver cap. 7.1).

» Fijar la plantilla para fresary el perfil de
aluminio sobre la base de trabajo con mor-
dazas de palanca [4-1].

7.3 Proceso de fresado

La plantilla de trabajo se fresa previamente en
dos pasadas de fresado. A continuacion, debe

realizarse una pasada de desbaste por todo el
grosor de la base de trabajo.

Primero, mecanizar siempre la salida de
la union y después los lados longitudina-
les. Asi se asegura de que la escuadra in-
terior no sufre desgarros.

Preparacion de escuadra interior

» Colocar la fresadora en la salida de la ranu-
ra guia [5-1] de la plantilla para fresar.

» Ajustar la fresadora fuera de la base de tra-
bajo a la profundidad de fresado maxima.

» Comenzar a fresar la salida de la ranura
guia con cuidado, aprox. 5 mm, con profun-
didad maxima.

» Guiar la fresadora por la ranura guia afuera
de la base de trabajo.
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1.2 operacion de fresado

» Ajustar la profundidad de fresado de la su-
perficie de fuera de la base de trabajo a un
1/3 del grosor de la base de trabajo.

» Fresar alo largo del lado longitudinal de la
ranura guia, en direccion de fresado (a).

2.3 operacion de fresado

» Ajustar la profundidad de fresado de la su-
perficie de fuera de la base de trabajo a 2/3
del grosor de la base de trabajo.

» Fresar alo largo del lado longitudinal de la
ranura guia, en direccion de fresado (a).

Pasada de desbastado

» Ajustar la profundidad de fresado de la fre-
sadora fuera de la base de trabajo a la pro-
fundidad maxima de fresado.

» Fresar alo largo del lado longitudinal de la
ranura guia en direccion de fresado (b) con
profundidad maxima.

Proceda de forma analoga con la contrapieza.

7.4 Profundidad de la base de trabajo
900 mm

Las bases de trabajo con una profundidad de
900 mm se mecanizan en dos pasos de trabajo.

» Mover la plantilla de fresar por el perfil de
aluminio hasta que la muestra del perfil de
aluminio apunte a la marca 900 de la planti-
lla de fresar, ver la imagen 6A Lupa.

(i) Puede emplearse cualquier profundi-
dad de base de trabajo que se desee.
Para ello, mover la plantilla de fresar
a la profundidad de base de trabajo de-
seada.

» Apretar los tornillos de fijacion entre el
perfil de aluminio y la plantilla para fre-
sar [6-1].

» Alinear la plantilla de trabajo en el borde
delantero con los pernos [6-3]. Alinear el
perfil de aluminio que quede a ras con el
borde derecho de la base de trabajo [6-2].

= Fijar las mordazas de palanca [6-4] + [6-5].

» Fresar la base de trabajo aprox. hasta la
mitad de la ranura guia (ver capitulo 7.3).

M La primera parte de la base de trabajo esta
fresada. [imagen 6B)

» Soltar los tornillos de fijacion [6-1]1y abrir
las mordazas de palanca de la plantilla para
fresar [6-5].

= Mover la plantilla para fresar (c) hasta que
la salida [6-7] quede fuera de la base de
trabajo y pueda insertarse un perno [6-6].

= Apretar los tornillos de fijacién [6-1].
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» Alinear la plantilla de trabajo con los per-
nos [6-8]y fijar la mordaza de palanca [6-5]
en la plantilla para fresar.

» Fresar la segunda parte de la base de tra-
bajo de 900 mm de profundidad.

M La segunda parte de la base de trabajo esta
fresada. (imagen 6D)

Proceda de forma analoga con la contrapieza.

8 Fresar uniones de planchas

Las entalladuras para las uniones angularesy
de planchas se fresan en los lados inferiores de
las bases de trabajo.

» Alinear la plantilla de trabajo con ayuda
de los pernos (en las uniones de planchas
de 65 mm, los orificios interiores [7-2], en
uniones de planchas de 150 mm los orificios
exteriores [7-31) y fijarla con las mordazas
de palanca.

= Sise aflojan los tornillos de retencion [7-4],
las plantillas de las uniones de planchas
pueden moverse sobre el perfil de aluminio
a la distancia deseada.

= Montar la fresadora (ver cap. 6.2)

» Posicionar la fresadora y ajustar la profun-
didad de fresado deseada (como minimo, la
mitad de la base de trabajo).

» Envarias pasadas, fresar las ranuras fresa-
das en sentido horario en ambas bases de
trabajo segun la profundidad ajustada.

@ Para posicionar la distancia de las ranuras
fresadas se utiliza el orificio de la plantilla
de fresar [7-1]. Al girar la plantilla de tra-
bajo manteniendo el mismo ajuste de los
pernos y de las plantillas de las uniones de
planchas se garantiza que las ranuras fre-
sadas de ambas bases de trabajo queden
alineadas.

9 Mantenimiento y limpieza

Limpieza de la plantilla de trabajo

» Limpie la plantilla de trabajo con un pano
humedo.

10 Accesorios

Piezas de repuesto APS 900/2 Refe-
rencia
[1-3] Plantillas de uniones de 493318
planchas
[1-4] Pernos 493 095
[1-6] Destornillador 466 356
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Encontrara los nUmeros de pedido relati-
vos a los accesorios y las herramientas en
www.festool.es.

11 Medioambiente

No deseches los aparatos eléctricos,
ﬁ las pilas gastadas y las baterias en

la basura doméstica. Recicla las herra-
mientas, los accesorios y los embalajes de for-
ma respetuosa con el medio ambiente. Respeta
las disposiciones nacionales vigentes.
Encontrara informacion sobre los centros de
recogida en www.festool.com/environment.
Informacion sobre sustancias criticas:
www.festool.es/reach
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1 Simboli

Avvertenza di pericolo generico

Leggere le istruzioni per l'uso e le av-
vertenze di sicurezza.

Indossare dispositivi di protezione del-
le vie respiratorie.
@ Consiglio, avvertenza

Non smaltire tra i rifiuti domestici.

2 Elementi dell'apparecchio/
Fornitura standard

[1-1] Multidima di fresatura

[1-2] Profilo di alluminio MFS-VP 1000
[1-31 2 x dime per giunzioni dei piani
[1-41 3 xperni

[1-5] 4 x dadipercave aT e viti

[1-6] Cacciavite

Ulteriore attrezzatura necessaria

- Morsetti con bloccaggio a leva Festool FS-
HZ 160

- Fresatrice Festool OF 1400 o OF 2200

- Anello a copiare Festool KR-D 30,0*

- Pinza di bloccaggio Festool SZ-D 8,0*

- Fresa al widia o per scanalare Festool
HW S8 D 14/20

Lunghezza utile minima della fresa
per scanalature = spessore piano di
lavoro + 5 mm
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- Unita mobile di aspirazione Festool della
serie CT

* In dotazione alla fresatrice Festool OF 1400 o

OF 2200.

3  Avvertenze per la sicurezza

& AVVERTENZA Leggere tutte le avverten-
ze di sicurezza e le indicazioni. Eventuali
omissioni nel rispetto delle avvertenze di sicu-
rezza e delle indicazioni possono causare folgo-
razioni, incendi e/o gravi lesioni.

Conservare per futura consultazione tutte le

avvertenze di sicurezza e le indicazioni.

- Utilizzare un'idonea unita mobile di aspira-
zione per rimuovere o aspirare la polvere
prodotta.

- Osservare tutte le avvertenze di sicurezza e
le istruzioni contenute nel manuale dell'u-
nita mobile di aspirazione utilizzata.

- Osservare tutte le avvertenze di sicurezza
e le istruzioni contenute nel manuale della
fresatrice utilizzata.

- Fissare il piano di lavoro mediante morsetti
con bloccaggio a leva Festool (accessori.

- Fissare la dima per piani di lavoro al piano
di lavoro mediante morsetti con bloccaggio
a leva Festool (accessori).

4 Utilizzo conforme

Con la dima per piani di lavoro e una fresatrice
Festool, ad es. OF 1400 o OF 2200, ¢ possibile
realizzare giunzioni angolari di piani di lavoro
per cucina a 90°, in modo rapido e semplice.

Di serie, la dima per piani di lavoro & concepita
per piani di lavoro con profondita di 600 mm,
650 mm o 900 mm.

Inoltre, con la dima per piani di lavoro si posso-
no fresare gli alloggiamenti della piu comune
ferramenta di giunzione per piani di lavoro. Si
puo utilizzare ferramenta di giunzione per piani
di lavoro da 65 mm e 150 mm.

Il proprietario risponde dei danni in caso
di uso non appropriato dell'attrezzo.

5 Dati tecnici

Dima di fresatura per piani di lavoro
APS 900/2

Dimensioni dima per
piani di lavoro

1000 x 380 x 16 mm

Peso 6,6 kg



6 Montaggio/Messa in funzione
6.1 Montaggio

Montare la dima per piani di lavoro come in

figura 2.

Il profilo di alluminio [2-1] serve da profilo di

guida e di serraggio per la dima multipla di

fresatura [2-5] e le dime per giunzioni dei pia-

ni [2-2].

= Introdurre i dadi per cave a T [2-3] nel pro-
filo di alluminio [2-1].

= Serrare le viti di fissaggio [2-4] alla dima
multipla di fresatura [2-5] e alle dime per
giunzioni dei piani [2-2] utilizzando il cac-
ciavite in dotazione [1-6].

6.2 Allestimento fresatrice

@ Seguire le istruzioni per l'uso della fresa-
trice.

» Montare la fresa per scanalature nella fre-
satrice.

» Fissare l'anello a copiare.

» Regolare tre profondita di fresatura unifor-
mi sul riscontro rotativo.

» Collegare il tubo flessibile per aspirazione.

» Regolare il numero di giri sul livello 6 sulla
fresatrice verticale.

7 Lavorazione con la dima per
piani di lavoro
7.1 Disposizione dei piani di lavoro

@ Per realizzare una congiunzione ottimale
e senza schegge, & importante tenere con-
to della direzione di rotazione della fresa.
Se non si tiene conto di questo fattore si
rischia di provocare strappi sugli spigoli a
vista del raggio dovuti alla fuoriuscita del
tagliente. Pertanto, per le giunzioni ango-
lari occorre lavorare i piani di lavoro dalla
parte della decorazione e anche dalla par-
te inferiore.

Per evitare di strappare il bordo, i singoli piani
di lavoro devono essere lavorati come segue:

[taliano

Piastra di lavoro Superficie di lavoro

Piano longitudinale Decorazio- [~ - "

sinistro ne sopra RN
Y

[3-1]

Ruotare il lato per la la-

frontale sinistro vorazione

del piano trasver- —

sale

[3-2]

Ruotare il lato Decorazio- SN

frontale destro del ne sopra S

piano trasversale -

[3-3]

Piano longitudinale per la la-

destro vorazione

[3-4] —

7.2 Posizionamento dima per piani di lavoro

A seconda delle singole fresature, la dima per

piani di lavoro viene allineata al piano di lavoro

mediante | perni.

» |Inserire un perno corrispondente alla pro-
fondita del piano di lavoro in ogni foro predi-
sposto.

Profondita Contrassegno foro

600 mm Piano longitudinale  [4-3]
Piano trasversale [4-4]
650 mm Piano longitudinale  [4-2]
Piano trasversale [4-4]
900 mm vedere Cap. 7.4

» Con due perni applicare la dima per piani di
lavoro sulla battuta presente sul lato da fre-
sare del piano di lavoro (vedere Cap. 7.1).

» Serrare la dima multipla di fresatura utiliz-
zando morsetti con bloccaggio a leva [4-1].

7.3 Fresatura

Il piano di lavoro viene prefresato in due pas-

saggi. Successivamente si deve effettuare un

passaggio di finitura sull’intero spessore del
piano di lavoro.

@ Lavorare sempre prima l'estremita della
giunzione, poi i lati longitudinali. Cio ga-
rantisce che l'angolo interno sia privo di
strappi.

Preparazione angolo interno

= Applicare la fresatrice nell’'estremita della
scanalatura di guida [5-1] della dima multi-
pla di fresatura.
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» Regolare la fresatura all’'esterno del piano
di lavoro alla profondita di fresatura mas-
sima.

» Fresare con cautela l'estremita della sca-
nalatura di guida per circa 5 mm con la
massima profondita di fresatura.

» Condurre la fresatrice lungo la scanalatura
di guida dal piano di lavoro.

1° passaggio di fresatura

» Regolare la profondita di fresatura della
fresatrice all’esterno del piano di lavoro a
1/3 dello spessore del piano di lavoro.

» Fresare lungo il lato longitudinale della
scanalatura di guida in direzione di fresatu-
ra (a).

2° passaggio di fresatura

» Regolare la profondita di fresatura della
fresatrice all'esterno del piano di lavoro a
2/3 dello spessore del piano di lavoro.

» Fresare lungo il lato longitudinale della
scanalatura di guida in direzione di fresatu-
ra (a).

Passaggio di finitura

» Regolare la profondita di fresatura della
fresatrice all’'esterno del piano di lavoro alla
profondita di fresatura massima.

» Fresare lungo il lato longitudinale della
scanalatura di guida in direzione di fresatu-
ra (b) alla profondita di fresatura massima.

Procedere analogamente con il contropezzo.
7.4 Profondita piano di lavoro 900 mm

| piani di lavoro con una profondita di 900 mm
vengono lavorati in due fasi.

» Spostare la dima multipla di fresatura sul
profilo di alluminio finché lintaglio del pro-
filo di alluminio sia in corrispondenza della
tacca 900 della dima multipla di fresatura,
vedere figura 6A lente di ingrandimento.

Sono possibili anche altre profondita
del piano di lavoro. A tal fine, spostare
la dima multipla di fresatura a seconda
della profondita desiderata del piano di
lavoro.
» Stringere le viti di fissaggio tra profilo di
allumino e dima multipla di fresatura [6-1].
» Allineare la dima per piani di lavoro con i
perni sul bordo anteriore [6-3]. Allineare il
profilo di alluminio a filo sul bordo destro
del piano di lavoro [6-2].
» Fissare i morsetti con bloccaggio a le-
va [6-4] + [6-5].
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» Fresare il piano di lavoro fino al centro ap-
prossimativo della scanalatura di guida (ve-
dere Capitolo 7.3).

M La prima parte del piano di lavoro e fresata.
(Figura 6B)

= Allentare le viti di fissaggio [6-1] e aprire il
morsetto con bloccaggio a leva sulla dima
multipla di fresatura [6-5].

» Spostare la dima multipla di fresatura (c)
finché 'estremita [6-7] si trovi all'esterno
del piano di lavoro e si possa inserire un
perno [6-6].

= Stringere le viti di fissaggio [6-1].

» Allineare la dima per piani di lavoro con i
perni [6-8] e fissare il morsetto con bloc-
caggio a leva [6-5] alla dima multipla di fre-
satura.

» Fresare la seconda parte del piano di lavoro
profondo 900 mm.

@ La seconda parte del piano di lavoro e fre-
sata. (Figura 6D)

Procedere analogamente con il contropezzo.

8 Fresatura di giunzioni di piani

Le nicchie per le giunzioni angolari e le giunzio-
ni di piani vengono fresate sui lati inferiori dei
piani di lavoro.

» Allineare la dima per piani di lavoro con
['ausilio dei perni (con giunzioni per piani da
65 mm i fori interni [7-2], con giunzioni per
piani da 150 i fori esterni [7-3]) e mediante i
morsetti con bloccaggio a leva.

= Allentando le viti di regolazione [7-4] & pos-
sibile spostare sul profilo di alluminio le
dime per giunzioni dei piani alla distanza
desiderata.

= Montaggio fresatrice (vedere Cap. 6.2)

» Posizionare la fresatrice e regolare la pro-
fondita di fresatura desiderata (almeno la
meta del piano di lavoro).

= In piu passaggi, fresare le rientranze in
senso orario su entrambi i piani di lavoro
alla profondita impostata.

@ Per posizionare la distanza delle rientran-
ze, viene utilizzato il foro nella dima mul-
tipla di fresatura [7-1]. Ruotando la dima
per piani di lavoro mantenendo la stessa
regolazione dei perni e le stesse dime per
giunzioni dei piani, si garantisce una fresa-
tura allineata su entrambi i piani di lavoro.

9 Manutenzione e pulizia
Pulizia dima per piani di lavoro



» Pulire la dima per piani di lavoro con un
panno umido.

10 Accessori

Ricambi APS 900/2 Codice
prodotto
[1-31 Dime per giunzioni dei piani 493 318
[1-4]1 Perni 493 095
[1-6] Cacciavite 466 356

| numeri d'ordine degli accessori e degli stru-
menti si trovano sotto la voce www.festool.it.

11 Ambiente

Non smaltire gli apparecchi elettrici, le
batterie esauste e i pacchi batteria nei

rifiuti domestici. Utensili, accessori ed
imballaggi andranno avviati ad un riciclo rispet-
toso dell’'ambiente. Attenersi alle disposizioni di
legge nazionali in vigore.
Le informazioni sui punti di raccolta sono di-
sponibili su www.festool.com/environment.
Informazioni sulle sostanze critiche:
www.festool.it/reach

[taliano
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1 Symbolen

Waarschuwing voor algemeen gevaar

Lees de gebruiksaanwijzing en veilig-
heidsvoorschriften.

Zuurstofmasker dragen.
Tip, aanwijzing

Niet met het huisvuil meegeven.

MO@IP

2 Apparaatcomponenten/
leveringsomvang

[1-1] Freessjabloon

[1-21 Aluminiumprofiel MFS-VP 1000
[1-3] 2x platenverbindersjablonen
[1-41 3x bouten

[1-5]1 4x hamerkopbouten en schroeven

[1-6]

Extra vereiste uitrusting

- Festool-snelspanklemmen FS-HZ 160

- Festool-bovenfrees OF 1400 of OF 2200

-  Festool-kopieerring KR-D 30,0*

- Festool-spantang SZ-D 8,0*

- Hardmetalen groeffrees of keermes-groef-
frees HW S8 D 14/20 van Festool

Schroevendraaier

Minimale groeflengte van de groef-
frees = werkplaatdikte + 5 mm

- Mobiele stofzuiger van Festool van de CT-
serie

* Bij de levering van de Festool-bovenfrees
OF 1400 of OF 2200 inbegrepen.
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3 Veiligheidsvoorschriften

WAARSCHUWING! Lees alle veiligheids-

voorschriften en aanwijzingen. Worden
de veiligheidsinstructies en aanwijzingen niet
in acht genomen, dan kan dit een elektrische
schok, brand en/of ernstig letsel tot gevolg
hebben.

Bewaar alle veiligheidsinstructies en aanwij-

zingen om ze later te kunnen raadplegen.

- Gebruik een geschikte mobiele stofzuiger
om de ontstane stoffen op te zuigen of af te
zuigen.

- Neem alle veiligheidsvoorschriften en aan-
wijzingen in de gebruiksaanwijzing van de
door u gebruikte mobiele stofzuiger in acht.

- Neem alle veiligheidsvoorschriften en aan-
wijzingen in de gebruiksaanwijzing van de
door u gebruikte bovenfrees in acht.

- Fixeer de werkplaat met snelspanklemmen
van Festool (accessoires).

- Bevestig de werkplaatsjabloon met snel-
spanklemmen van Festool (accessoires) op
de werkplaat.

4 Gebruik volgens de
voorschriften

Met de werkplaatsjabloon en een bovenfrees
van Festool, bijv. OF 1400 of OF 2200, kunnen
hoekverbindingen van 90° bij werkplaten snel
en eenvoudig worden gemaakt.

De werkplaatsjabloon is standaard voor werk-
platen met de diepten 600 mm, 650 mm of

900 mm ontworpen.

Bovendien kunnen in de handel gebruikelijke
platenverbindingsbeslagen met de werkplaats-
jabloon worden gefreesd. Te gebruiken zijn pla-
tenverbindingsbeslagen in de grootten 65 mm
en 150 mm.

De gebruiker is aansprakelijk bij gebruik
dat niet volgens de voorschriften plaats-
vindt.

5 Technische gegevens
Werkplaatsjabloon APS 900/2

Afmetingen werkplaatsjab- 1000 x 380 x
loon 16 mm
Gewicht 6,6 kg



6 Montage/ingebruikname
6.1 Montage

Monteer de werkplaatsjabloon overeenkomstig

afbeelding 2.

Het aluminiumprofiel [2-1] dient als geleide-

en spanprofiel voor de freessjabloon [2-5] en

de platenverbindersjablonen [2-2].

» Voer de hamerkopbouten in het aluminium-
profiel [2-11[2-3].

» Draai de bevestigingsschroeven [2-4] aan
de freessjabloon [2-5] en aan de platenver-
bindersjablonen [2-2] met de meegeleverde
schroevendraaier [1-6] vast.

6.2 Bovenfrees instellen

@ Neem de gebruiksaanwijzing van de bo-
venfrees in acht.

» Groeffrees in de bovenfrees installeren.

De kopieerring bevestigen.

= Bij de revolveraanslag drie evenredige
freesdieptes instellen.

» Afzuigslang aansluiten.

» Het toerentalniveau 6 op de bovenfrees in-
stellen.

7 Werken metde
werkplaatsjabloon
7.1  Opstelling werkbladen

y

@ Voor het maken van een optimale, splin-
tervrije verbinding is het belangrijk reke-
ning te houden met de draairichting van de
frees. Anders versplintert de zichtbare ra-
diuskant doordat de snijkant aan de werk-
bladzijde naar buiten komt. Daarom moe-
ten bij een hoekverbinding de werkplaten
zowel aan de decor- als de onderkant be-
werkt worden.

Om te voorkomen dat de kant versplintert,
moeten de afzonderlijke werkplaten als volgt
worden bewerkt:

Werkplaat Werkvlak

Linker lengte- Decor boven [~ -7 .~
plaat oL
[3-1] —
Linker voorzijde  voor het be-

van de dwars- werken

plaat draaien —
[3-2]

Nederlands

Werkplaat Werkvlak

Rechter voorzijde Decor boven

van de dwars-

plaat

[3-3]

Rechter lengte-  voor het be-

plaat werken

[3-4] draaien —

7.2 Werkplaatsjabloon positioneren

Overeenkomstig de afzonderlijke frezingen

wordt de werkplaatsjabloon met de bouten op

de werkplaat uitgelijnd.

» Eén bout overeenkomstig de werkplaatdiep-
te in de daarvoor bedoelde boringen steken.

Diepte Boringsmarkering

600 mm  Lengteplaat [4-3]
Dwarsplaat [4-4]

650 mm  Lengteplaat [4-2]
Dwarsplaat [4-4]

900 mm zie hoofdstuk

» Plaats de werkplaatsjabloon met twee bou-
ten op de aanslag op de te frezen zijde van
de werkplaat (zie hoofdstuk 7.1).

» Span de freessjabloon en het aluminium-
profiel op de werkplaat met snelspanklem-
men [4-1] vast.

7.3 Frezen

De werkplaat wordt in twee freesgangen voor-
gefreesd. Vervolgens moet een nabewerkings-
gang over de gehele werkplaatdikte worden ge-
freesd.

Altijd eerst de uitloop van de verbinding

bewerken en vervolgens de lange zijden.
Zo wordt ervoor gezorgd dat de binnen-

hoek geen splinters bevat.

Binnenhoek voorbereiden

» Bovenfrees in de uitloop van de geleide-
groef [5-1] van de freessjabloon zetten.

» Bovenfrees buiten de werkplaat op maxi-
male freesdiepte instellen.

» De uitloop van de geleidegroef voorzichtig
ca. 5 mm met maximale freesdiepte infre-
zen.

» Bovenfrees langs de geleidegroef uit de
werkplaat leiden.
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1e freesgang

» Freesdiepte van de bovenfrees buiten de
werkplaat op 1/3 van de werkplaatdikte in-
stellen.

» Langs de lange zijde van de geleidegroef in
freesrichting (a) frezen.

2e freesgang

» Freesdiepte van de bovenfrees buiten de
werkplaat op 2/3 van de werkplaatdikte in-
stellen.

» Langs de lange zijde van de geleidegroef in
freesrichting (a) frezen.

Nabewerkingsgang

» Freesdiepte van de bovenfrees buiten de
werkplaat op maximale freesdiepte instel-
len.

» Langs de lange zijde van de geleidegroef in
freesrichting (b) met maximale freesdiepte
frezen.

Ga bij het tegenstuk op dezelfde wijze te werk.
7.4 Werkplaatdiepte 900 mm

Werkplaten met een diepte van 900 mm worden
in twee stappen bewerkt.

» Verschuif de freessjabloon over het alumi-
niumprofiel tot de inkeping van het alumi-
niumprofiel op de markering 900 van de
freessjabloon aangeeft, zie afbeelding 6A
vergrootglas.

Willekeurige andere werkplaatdieptes
zijn ook mogelijk. Verschuif hiervoor
de freessjabloon overeenkomstig de
gewenste werkplaatdiepte.
» Draai de bevestigingsschroeven tussen alu-
miniumprofiel en freessjabloon vast [6-1].
» Positioneer de werkplaatsjabloon met de
bouten aan de voorkant [6-3]. Positioneer
het aluminiumprofiel vlak aan de rechter-
kant van de werkplaat [6-2].
= Bevestig de snelspanklemmen [6-4] +
[6-5].
» Frees de werkplaat tot ongeveer het midden
van de geleidegroef (zie hoofdstuk 7.3).
@ Het eerste deel van de werkplaat is ge-
freesd. (afbeelding 6B)

» Draai de bevestigingsschroeven los [6-1]
en open de snelspanklem aan de freessjab-
loon [6-5].

= Verschuif de freessjabloon (c) tot de uit-
loop [6-7] zich buiten de werkplaat bevindt
en er een bout [6-6] in kan worden gesto-
ken.

= Draai de bevestigingsschroeven vast [6-1].
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» Positioneer de werkplaatsjabloon met de
bouten [6-8] en bevestig de snelspan-
klem [6-5] aan de freessjabloon.

» Frees het tweede deel van de 900 mm diepe
werkplaat.

@ Het tweede deel van de werkplaat is ge-
freesd. (afbeelding 6D)

Ga bij het tegenstuk op dezelfde wijze te werk.

8 Platenverbinder frezen

De uitsparingen voor de hoek- en platenverbin-
dingen worden op de onderkanten van de werk-
platen gefreesd.

» Positioneer de werkplaatsjabloon met be-
hulp van de bouten (bij 65 mm-platenver-
binders de binnenste boringen [7-2], bij
150 mm-platenverbinders de buitenste bo-
ringen [7-31) en bevestig deze met snel-
spanklemmen.

» Door de borgschroeven [7-4] los te draaien,
kunnen de platenverbindersjablonen tot de
gewenste afstand op het aluminiumprofiel
worden verschoven.

= Monteer de bovenfrees (zie hoofdstuk 6.2)

» Positioneer de bovenfrees en stel de ge-
wenste freesdiepte in [minstens de helft van
de werkplaat).

» Freesin meerdere doorgangen, met de wij-
zers van de klok mee, de uitfrezingen aan
beide werkplaten op de ingestelde diepte
uit.

(i) Voor het positioneren van de afstand
van de uitfrezingen, wordt de boring in
de freessjabloon [7-1] gebruikt. Door de
werkplaatsjabloon bij dezelfde instelling
van de bouten en platenverbindersjablo-
nen om te draaien, wordt een uitgelijnde
uitfrezing aan beide werkplaten gegaran-
deerd.

9 Onderhoud en reiniging

Werkplaatsjabloon reinigen

» Reinig de werkplaatsjabloon met een voch-
tige doek.

10 Accessoires

Reserveonderdelen APS 900/2 Artikel-
nummer
[1-3]1 Platenverbindersjablonen 493318
[1-4] Bout 493 095
[1-6] Schroevendraaier 466 356



De bestelnummers voor accessoires en ge-
reedschap vindt u op www.festool.nl.

11 Milieu

Elektrische machine, gebruikte batte-
rijen en accu's niet met het huisvuil
weggooien. De apparaten, accessoires
en verpakkingen op milieuvriendelijke wijze af-
voeren. De nationale voorschriften in acht ne-
men.
Informatie over de inzamelpunten vind je op
www.festool.com/environment.
Informatie over kritische stoffen:
www.festool.nl/reach

Nederlands
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1 Symboler

Varning for allman risk

Las bruksanvisningen och sakerhets-
anvisningarna.

Anvand andningsskydd.

Tips, information

Kasta den inte i hushallssoporna.

2 Enhetskomponenter/
leveransomfattning

[1-1]
[1-21 Aluminiumprofil MFS-VP 1000

[1-3] 2 st forbindningsschabloner for bansk-
skiva

[1-4]1 3 sttappar

Frasschablon

[1-5] 4 st sparmuttrar och skruvar
[1-6] Skruvmejsel

Ytterligare nodvandig utrustning

- Festool enhandstvingar FS-HZ 160

- Festool handoverfras OF 1400 eller
OF 2200

- Festool kopierring KR-D 30,0*

- Festool spanntang SZ-D 8,0*

- Festool notfras med hardmetallskar eller
vandskar HW S8 D 14/20

Notfrasens minimala effektiva langd =
bankskivans tjocklek + 5 mm

- Festool dammsugare i CT-serien
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* Ingar i leveransen for Festool handéverfrés
OF 1400 eller OF 2200.

3 Sakerhetsanvisningar

& VARNING! Las och folj alla sakerhetsan-
visningar. Foljs inte sdkerhetsanvisning-

arna och andra anvisningar kan det leda till els-

totar, brand och/eller allvarliga personskador.

Spara alla sakerhetsanvisningar och andra an-

visningar for framtida bruk.

- Anvand en lamplig dammsugare for att
suga upp det damm som uppstar.

- Folj alla sakerhetsanvisningar och anvis-
ningar i bruksanvisningen till dammsuga-
ren du anvander.

- Folj alla sakerhetsanvisningar och andra
instruktioner i bruksanvisningen for hando-
verfrasen som anvands.

- Fixera bankskivan med Festools en-
handstvingar (tillbehor).

- Sétt fast bankskivsschablonen pa bankski-
van med Festools enhandstvingar [tillbe-
hor).

4 Avsedd anvandning

Med bankskivsschablonen och en Festool han-

doverfras, t.ex. OF 1400 eller OF 2200, kan man
gora 90°-hornforbindningar i bankskivor snabbt
och enkelt.

Bankskivsschablonen ar som standard kon-
struerad for bankskivor med djupen 600 mm,
650 mm eller 900 mm.

Dessutom kan man frasa vanliga forbindnings-
beslag for skivor med bankskivsschablonen.
Man kan da anvanda férbindningsbeslag i stor-
lekarna 65 mm och 150 mm.

Vid felaktig anvandning ligger ansvaret
pa anvandaren.

5 Tekniska data

Bankskivsschablon APS 900/2
Matt bankskivsschablon 1000 x 380 x 16 mm
Vikt 6,6 kg

6 Montering/driftstart

6.1 Montering
Montera bankskivsschablonen enligt bild 2.

Aluminiumprofilen [2-1] fungerar som styr-
och spannprofil for frasschablonen [2-5] och
forbindningsschablonerna [2-2].




» Forin sparmuttrarna i aluminiumprofi-
len [2-1], [2-3].

» Skruva fast fastskruvarna [2-4] i frasschab-
lonen [2-5] och férbindningsschabloner-
na [2-2] med den medfédljande skruvmej-
seln [1-6].

6.2 Stallain handoverfrasen

@ Folj handoverfrasens bruksanvisning.

» Satt fast en notfras i handoverfrasen.

» Satt fast kopierringen.

» Stallin tre jamna frasdjup vid revolverans-
laget.

» Anslut sugslangen.

= Stallin varvtalssteg 6 pa handoverfrasen.

7 Arbeta med
bankskivsschablonen
7.1  Bankskivsanordning

@ For att skapa en optimal, splitterfri skarv
ar det viktigt att ta hansyn till frasens rota-
tionsriktning. Annars uppstar splitter intill
den synliga radiekanten utmed bankski-
vans kant pa grund av att skéret tranger
ut. Darfér maste man vid hérnférbindning-
ar bearbeta bankskivorna utifran dekorsi-
dan och underifran.

For att undvika att kanten splittras ska man
bearbeta de enskilda béankskivorna sa hér:

Bankskiva Arbetsyta
Vénster langsski- Dekoruppe [ -~ """
va Lol
[3-1] —
Tvarskivans Vand for att
vanstra ande bearbeta
[3-2] h—
Tvarskivans hog- Dekor uppe T
ra ande =)
[3-3] .
Hoger langsskiva Vand for att
[3-4] bearbeta

A

7.2 Positionera bankskivsschablonen

Bénkskivsschablonen riktas med tapparna pa
bankskivan sa att den passar for de enskilda
frasningarna.

» Stick i en tapp i Overensstammelse med
bankskivans djup i de avsedda halen.

Svenska

Djup Halmarkering

600 mm Langsskiva [4-3]
Tvarskiva [4-4]

650 mm Langsskiva [4-2]
Tvarskiva [4-4]

900 mm se kap. 7.4

= Satt fast bankskivsschablonen med tva tap-
par till anslaget pa den sida av bankskivan
som ska frasas (se kap. 7.1).

» Spann fast frasschablonen och alumi-
niumprofilen pa béankskivan med en-
handstvingarna [4-1].

7.3 Frasprocedur

Bankskivan forfrases i tva frasomgangar. Dar-
efter fraser man med slatskar over hela bank-
skivans tjocklek.

Bearbeta alltid forst forbindningens ut-
gdende ande och déarefter langsidorna. Det
garanterar att innerhornet forblir splitter-
fritt.

Forbereda innerhorn

» Satti handdverfrasen i anden [5-1] av fras-
schablonens styrspar.

» Stall in frasdjupet for handoverfrasen utan-
for bankskivan pa maximalt frasdjup.

= Fras in styrsparets ande forsiktigt ca 5 mm
med maximalt frasdjup.

» Styr ut handoverfrasen ur bankskivan ut-
med styrsparet.

1:a frasningen

» Stall in handoverfrasens frasdjup utanfor
bankskivan pa 1/3 av bankskivans tjocklek.

= Fré&s utmed styrsparets langsida i frasrikt-
ningen (a).

2:a frasningen

» Stall in handoverfrasens frasdjup utanfor
bankskivan pa 2/3 av bankskivans tjocklek .

= Fras utmed styrsparets langsida i frasrikt-
ningen (a).

Slatskarsbearbetning

» Stall in frasdjupet for handoverfrasen utan-
for bankskivan pa maximalt frasdjup.

= Fras utmed styrsparets langsida i frasrikt-
ningen (b) med maximalt frésdjup.

G6r pa samma satt med motstycket.

7.4 Bankskivans djup 900 mm

Bankskivor med ett djup pa 900 mm bearbetas i
tva arbetsmoment.
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Svenska

= Forskjut frasschablonen pa aluminiumpro-
filen tills aluminiumprofilens skara pekar
mot markeringen 900 pa frasschablonen, se
luppen pa bild 6A.

Aven andra valfria bankskivsdjup &r
mojliga. Man forskjuter da frasschab-
lonen sa att den passar till det 6nska-
de bankskivsdjupet.

» Skruva fast fastskruvarna mellan alumi-
niumprofilen och frasschablonen [6-1].

» Rikta bankskivsschablonen med tapparna
pa framkanten [6-3]. Rikta aluminiump-
rofilen i plan med bankskivans hogra
kant [6-2].

= Sétt fast enhandstvingarna [6-4] + [6-5] .

» Fras bankskivan till ungefar mitten av styr-
sparet (se kapitel 7.3).

@ Den forsta delen av bankskivan ar frast.
(Bild 6B)

» Lossa fastskruvarna [6-1] och Gppna en-
handstvingen pa frasschablonen [6-5].

= Forskjut frasschablonen (c) tills &n-
den [6-7] befinner sig utanfor béankskivan
och man kan sticka i en tapp [6-61].

= Dra at fastskruvarna ordentligt [6-1].

» Rikta bankskivsschablonen med tappar-
na [6-8] och sitt fast enhandstvingen [6-5]
pa frasschablonen.

» Fras den andra delen avden 900 mm djupa
bankskivan.

@ Andra delen av bankskivan ar frast. (Bild
6D)

G6r pa samma satt med motstycket.

8 Frasa bankskivsforbindning

Ursparningarna for horn- och skivfogarna fra-
ses pa bankskivornas undersida.

» Rikta bankskivsschablonen med hjalp av
tapparna (vid 65 mm-férbindningar de inre
halen [7-2], vid 150 mm-forbindningar de
yttre halen [7-31) och sétt fast dem med
enhandstvingar.

= Genom att lossa lasskruvarna [7-4] kan
man forskjuta forbindningsschablonerna till
det 6nskade avstandet pa aluminiumprofi-
len.

= Montera handéverfrasen (se kap. 6.2)

» Positionera handoverfrasen och stall in
onskat frasdjup (minst halften av bankski-
van).

= Fras ur urfrasningarna i flera omgangar
medurs pa bankskivorna till det installda
djupet.
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@ For att positionera urfrasningarnas av-
stand anvander man halet i frasschablo-
nen [7-1]. Genom att védnda pa bankskivs-
schablonen, med samma installning for
tapparna och forbindningsschablonerna,
far man garanterat en linjerad urfrasning
pa bada bankskivorna.

9 Underhall och rengoéring

Rengora bankskivsschablonen
» Rengor bankskivsschablonen med en fuktig

trasa.
10 Tillbehor
Reservdelar APS 900/2 Artikel-
nummer
[1-3]1 Forbindningsschabloner for 493 318
bankskiva
[1-4] Tappar 493 095
[1-6] Skruvmejsel 466 356

Artikelnummer for tillbehor och verktyg finns
pa
11  Miljo
Kasta inte elektriska apparater och
gamla batterier i hushallssoporna. Se
till att apparater, tillbehor och forpack-
ningar lamnas till miljévénlig atervinning. Folj
de nationella foreskrifterna.
Information om insamlingsstéllen finns pa

Information om farliga amnen:
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1 Tunnukset

& Varoitus yleisesta vaarasta

@ Lue kayttoohjeet ja turvallisuusohjeet.

@ Kayta hengityssuojainta.

E Ala havita kotitalousjatteiden mukana.

2 Laitteen osat / vakiovarustus

[1-11  Jyrsintasapluuna

[1-2]1  Alumiiniprofiili MFS-VP 1000
[1-31 2 levyliitossapluunaa

[1-4]1 3 tappia

[1-5] 4 urapalaaja ruuvia

[1-6] Ruuvitaltta

Lisaksi tarvittavat varusteet

- Festool-pikapuristimet FS-HZ 160

- Festool-ylajyrsin OF 1400 tai OF 2200

- Festool-kopiointirengas KR-D 30,0*

- Festool-kiinnitysistukka SZ-D 8,0*

- Festoolin kovametalli- tai kaantotera-ura-
jyrsintera HW S8 D 14/20

Urajyrsinteran vahimmaistyostopituus
= tyotason vahvuus + 5 mm
- Festoolin CT-mallisarjan jarjestelmaimuri

* Sisaltyy Festool-ylajyrsimen OF 1400 tai
OF 2200 vakiovarustukseen.

Suomi

3  Turvallisuusohjeet

VAROITUS! Lue kaikki turvallisuus-

ja kayttoohjeet. Turvallisuusohjeiden ja
kayttoohjeiden noudattamisen laiminlyonti voi
aiheuttaa sahkoiskun, tulipalon ja/tai vakavia
vammoja.

Sailyta kaikki turvallisuusohjeet ja kayttooh-

jeet myohempaa tarvetta varten.

- Kayta soveltuvaa jarjestelmaimuria polyn-
poistoon.

- Noudata kayttamasi jarjestelmaimurin
kayttooppaassa annettuja turvallisuus- ja
kayttoohjeita.

- Noudata kayttamasi ylajyrsimen kayttooh-
jeissa annettuja turvallisuus- ja kayttooh-
jeita.

- Lukitse tyotaso paikalleen Festool-pikapu-

ristimilla (lisatarvike).

Kiinnita tyostoalusta tyotasoon Festool-pi-

kapuristimilla (lisatarvike).

4  Maaraystenmukainen kaytto

Tyostoalustan ja Festool-yldjyrsimen (esim.

OF 1400 tai OF 2200) kanssa voit tyostaa 90°
kulmaliitoksia tyotasoihin nopeasti ja helposti.
Tyostoalusta on suunniteltu vakiona 600 mm:n,
650 mm:n ja 9200 mm:n syvyisille tyotasoille.
Lisaksi voit jyrsia tavanomaisten levyliitoshe-
lojen reiat tyostoalustan avulla. Voit kayttaa

65 mm:n ja 150 mm:n kokoisia levyliitosheloja.

Laitteen kayttaja vastaa maaraystenvas-
taisesta kaytosta aiheutuneista vahin-
goista.

5 Tekniset tiedot
Tyostoalusta APS 900/2

Tyostoalustan mitat 1000 x 380 x 16 mm

Paino 6,6 kg

6 Asennus/kayttoonotto

6.1 Asennus

Asenna tyostoalusta kuvan 2 mukaan.

Alumiiniprofiili [2-1] toimii jyrsintasapluu-

nan [2-5] ja levyliitossapluunoiden [2-2] ohjain-

ja kiinnitysprofiilina.

» Ohjaa urapalat alumiiniprofiilin [2-1] si-
saan [2-3].

= Kirista kiinnitysruuvit [2-4] jyrsintasapluu-
naan [2-5] ja levyliitossapluunoihin [2-2]
mukana toimitetulla ruuvitaltalla [1-6].
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6.2 Ylajyrsimen kayttokuntoon valmistelu

@ Noudata ylajyrsimen kayttoohjeita.

» Asenna urajyrsintera ylajyrsimeen.

» Kiinnita kopiointirengas.

» Saada revolveriohjaimesta kolme tasavalis-
ta jyrsintasyvyytta.

» Liita poistoimuletku paikalleen.

» Saada ylajyrsimen kierroslukuportaaksi 6.

7 Tyoskentely tyostoalustan
kanssa
7.1 Tyotason asento

@ Optimaalisen ja repeilemattoman liitoksen
tekemiseksi on tarkeaa huomioida jyrsin-
teran pyorintasuunta. Muuten nakyviin jaa-
vaan sadereunaan syntyy repeamia, kun
tera tulee ulos tyotason reunassa. Siksi
tyotasojen kulmaliitoksissa tyosto taytyy
tehda kyseisen osan mukaan yla- tai ala-
puolelta.

Reunan repeilyn valttamiseksi tyosta yksittaiset
tyotasot seuraavasti:

Tyotaso Tyopinta
Vasen pitkit- Nakyviinjaava |-~ "
taislevy pinta ylospain | ./ > L1

Poikittaislevyn
vasen paaty-
puoli

[3-2]

Poikittaislevyn
oikea paatypuo-
Li

Kaanna tyos-
toa varten

Nakyviin jaava
pinta ylospain

[3-3]

Oikea pitkittais- Kaanna tyos-
levy toa varten
[3-4]

7.2 Tyostoalustan kohdistaminen

Tyostoalusta kohdistaan tappien avulla tyota-

soon eri jyrsintatehtavien mukaan.

» Tyonna tappi tyotasosyvyyden mukaan tata
vastaavaan reikaan.

Syvyys Reikamerkinta
600 mm Pitkittdislevy [4-3]
Poikittaislevy [4-4]
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Syvyys Reikamerkinta

650 mm Pitkittaislevy [4-2]
Poikittaislevy [4-4]

900 mm ks. luku

» Aseta tyostoalusta kahden tapin kanssa
tyotason jyrsittavaa puolta vasten (ks. lu-
Ku

» Kiinnita jyrsintasapluuna ja alumiiniprofiili
tyétasoon pikapuristimilla [4-1].

7.3 Jyrsinta

Tyotason esijyrsinta tehdaan kahdessa vaihees-
sa. Tee sen jalkeen koko tyolevypaksuuden vii-
meistelyjyrsinta.

Tyosta aina ensin liitoksen loppupaa ja sen
jalkeen pitkittaissivut. Nain saat varmis-
tettua, ettei sisakulmaan tule repeamia.

Sisdakulman valmistelu

» Aseta ylajyrsin jyrsintasapluunan ohjain-
uran [5-1] loppupashan.

» Saada ylajyrsin tyotason ulkopuolella suu-
rimmalle jyrsintasyvyydelle.

» Jyrsi ohjainuran loppupaata varovasti n.
5 mm:n verran suurimmalla jyrsintasyvyy-
della.

» Ohjaa ylajyrsin ohjainuraa pitkin pois tyota-
sosta.

1. jyrsintavaihe

» Saada tyotason ulkopuolella ylajyrsimen
jyrsintdsyvyydeksi 1/3 tyotason paksuudes-
ta.

» Jyrsi ohjainuran pitkittaisreunaa pitkin jyr-
sintasuuntaan (a).

2. jyrsintavaihe

» Saada tyotason ulkopuolella ylajyrsimen
jyrsintasyvyydeksi 2/3 tyotason paksuudes-
ta.

» Jyrsi ohjainuran pitkittaisreunaa pitkin jyr-
sintasuuntaan (a).

Viimeistelyjyrsinta

» Saada ylajyrsimen jyrsintasyvyys tyotason
ulkopuolella suurimmalle jyrsintasyvyy-
delle.

» Jyrsi ohjainuran pitkittaisreunaa pitkin jyr-
sintasuuntaan (b) suurimmalla jyrsintasy-
vyydella.

Toimi vastakappaleen kanssa samalla tavalla.
7.4 Tyotason syvyys 900 mm

900 mm:n syvyiset tyotasot tyostetaan kahdessa
vaiheessa.



» Siirra jyrsintasapluunaa alumiiniprofiilissa,
kunnes alumiiniprofiilin merkki on jyrsinta-
sapluunan merkinnan 900 kohdalla, katso
kuvan 6A suurennos.

@ Myos mitka tahansa muutkin tyotaso-
syvyydet ovat mahdollisia. Siirra tata
varten jyrsintasapluunaa halutun tyo-
tasosyvyyden mukaan.

» Kierra alumiiniprofiilin ja jyrsintasapluunan
valiset kiinnitysruuvit kiinni [6-1].

» Kohdista tyostoalusta tapeilla etureu-
naan [6-3]. Kohdista alumiiniprofiili tapeilla
kiinni tyotason oikeaan reunaan [6-2].

= Kiinnita pikapuristimet [6-4] + [6-5].

» Jyrsi tyotaso suunnilleen ohjainuran kes-
kelle (ks. luku 7.3).

@ Tydtason ensimmadinen osa on jyrsitty. (ku-
va 6B)

= Loysaa kiinnitysruuvit [6-1] ja avaa pikapu-
ristin jyrsintasapluunasta [6-5].

= Siirra jyrsintasapluunaa [c), kunnes loppu-
paa [6-7] on tyotason ulkopuolella ja voit
tyontaa tapin [6-6] sisaan.

= Kirista kiinnitysruuvit [6-1].

= Kohdista tydstoalusta tapeilla [6-8] ja kiin-
nitd pikapuristin [6-5] jyrsintdsapluunaan.

» Jyrsi 900 mm:n syvyisen tyotason toinen
osa.

@ TyGtason toinen osa on jyrsitty. (kuva 6D)

Toimi vastakappaleen kanssa samalla tavalla.

8 Levyliitoksen jyrsinta

Kulma- ja levyliitosten aukot jyrsitaan tyotaso-
jen alapuolelta.

» Kohdista tydstoalusta tapeilla (65 mm:n

levyliitoksissa sisemmat reiat [7-2],
150 mm:n levyliitoksissa ulommat
reiat [7-3]) ja kiinnita se pikapuristimilla.

» Voit siirtaa levyliitossapluunat halutulle
etaisyydelle alumiiniprofiililla, kun loysaa
lukitusruuvit [7-4].

= Yl&gjyrsimen asennus (ks. luku 6.2)

» Kohdista ylajyrsin ja saada haluamasi jyr-
sintdsyvyys (vdhintaan puolet tyétason mi-
tasta).

» Jyrsi molemmat tyotasot saadettyyn syvyy-
teen myotapaivaan; jyrsi urat useampaan
kertaan.

Suomi

@ Jyrsintaurien etaisyyden kohdistamiseen
kaytetaan jyrsintasapluunan [7-1] reikaa.
Kummankin tyotason urat saadaan jyr-
sittya kohdakkain toisiinsa nahden, kun
kaannat tyostoalustan ja pidat tappien ja
levyliitossapluunoiden saadot samana.

9  Huolto ja puhdistus

Tyostoalustan puhdistus
» Puhdista tyostoalusta kostealla liinalla.

10 Lisavarusteet ja tarvikkeet

Varaosat APS 900/2 Tuote-
numero
[1-3] Levyliitossapluunat 493 318
[1-4] Tappia 493 095
[1-6] Ruuvitaltta 466 356

Lisatarvikkeiden ja tyokalujen tilausnumerot
loydat nettiosoitteesta

11 Ymparisto

Al3 heita kaytosta poistettuja sihkolait-
E teita, paristoja tai akkuja kotitalousjat-

teiden joukkoon. Toimita kaytosta pois-
tetut laitteet, tarvikkeet ja pakkaukset ymparis-
toystavalliseen kierratykseen. Noudata voimas-
saolevia kansallisia maarayksia.
Kerayspisteita koskevat tiedot voit katsoa net-
tiosoitteesta

Kriittisia aineita koskevat tiedot:
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1 Symboler
& Advarsel om generel fare
@ Laes sikkerhedsanvisningerne i brugs-
anvisningen.
Brug andedraetsvaern.
@ Tip, Bemaerk
Ma ikke bortskaffes sammen med al-
mindeligt husholdningsaffald.

2 Maskinelementer/
leveringsomfang

[1-11 Fraeseskabelon

[1-2] Aluminiumprofil MFS-VP 1000
[1-31 2 x pladesamlingsskabeloner
[1-4]1 3 xbolte

[1-5] 4 x notsten og skruer

[1-61 Skruetraekker

Yderligere ngdvendigt udstyr

- Festool én-hands-tvinger FS-HZ 160

- Festool overfraeeser OF 1400 eller OF 2200

- Festool kopiring KR-D 30,0*

- Festool spendetang SZ-D 8,0*

- Festool hardmetal- eller notfraeser HW S8
D 14/20 med vendeplatter

Minimal nytteleengde for notfraeser =
arbejdspladetykkelse + 5 mm

- Festool stgvsuger fra CT-serien

* Medfglger ved kgb af Festool overfraeser
OF 1400 eller OF 2200.
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3 Sikkerhedsanvisninger

ADVARSEL! Laes alle sikkerhedsanvis-

ninger og vejledninger. Hvis sikkerheds-
anvisningerne og vejledningerne ikke overhol-
des, er der risiko for elektrisk stgd, brand og/
eller alvorlig personskade.

Opbevar alle sikkerhedsanvisninger og vejled-

ninger til senere brug.

- Brug en egnet stgvsuger til at op- eller ud-
suge det udviklede stgv.

- Overhold alle sikkerhedsanvisninger og an-
visninger i driftsvejledningen til den benyt-
tede stgvsuger.

- Overhold alle sikkerhedsanvisninger og an-
visninger i driftsvejledningen til den benyt-
tede overfraeser.

- Fiksér arbejdspladen med Festool én-
hands-tvinger (tilbehgr).

- Fastggr arbejdspladeskabelonen med Fe-
stool én-hands-tvinger (tilbehgr) pa ar-
bejdspladen.

4 Bestemmelsesmassig brug

Med arbejdspladeskabelonen og en Festool
overfreeser, f.eks. OF 1400 eller OF 2200, kan
90°-hjgrnesamlinger ved arbejdsplader frem-
stilles hurtigt og nemt.
Arbejdspladeskabelonen er som standard di-
mensioneret til arbejdsplader med dybderne
600 mm, 650 mm eller 900 mm.

Desuden kan gaengse pladesamlebeslag fraeses
med arbejdspladeskabelonen. Pladesamlings-
beslag i stgrrelserne 65 mm og 150 mm kan
benyttes.

Ved ikke-bestemmelsesmaessig anven-
delse hafter brugeren.

5 Tekniske data
Arbejdspladeskabelon APS 900/2

Mal arbejdspladeskabelon 1000 x 380 x
16 mm
Veaegt 6,6 kg

6 Opbygning/ibrugtagning
6.1 Montering

Monter arbejdspladeskabelonen som vist pa
billede 2.

Aluminiumprofilen [2-1] fungerer som fgrings-
og spaendeprofil for fraeseskabelonen [2-5] og
pladesamlingsskabelonerne [2-2].




» Indsaet notsten i aluminiumprofilen [2-1]
[2-3].

= Skru monteringsskruer [2-4] fast pa free-
seskabelonen [2-5] og pa pladesamlings-
skabelonerne [2-2] med den medfglgende
skruetraekker [1-6].

6.2 Klarggring af overfraeser

(i) Veer opmeerksom pa betjeningsvejlednin-
gen til overfraeseren.

» Monter notfraeseren i overfraeseren.

Fastger kopiringen.

= Indstil tre ens fraesedybder pa revolveran-
slaget.

» Tilslut udsugningsslangen.

= Indstil omdrejningstallet til 6 pa overfraese-
ren.

7 Arbejde med
arbejdspladeskabelonen
7.1 Bordpladearrangement

Y

(i) Freeserens omlgbsretning er vigtig for at
opna en optimal, flossefri samling. Ellers
kommer der flosser pa den synlige radi-
uskant pa arbejdspladekanten, nar skaeret
kommer ud. Derfor skal arbejdspladerne
bearbejdes bade fra den dekorative side og
undersiden ved hjgrnesamlinger.

For at undga udflosning af kanten skal de
enkelte arbejdsplader bearbejdes pa felgende
made:

Arbejdsplade Arbejdsflade

Venstre langsga- Dekorativsi- [ %
ende plade de opad 1oL
[3-1] —
Venstre forside Drej for at

pa tvaerplade bearbejde

[3-2] -
Hgjre forside p&  Dekorativsi- [~
tveerplade de opad )
Hgjre langsgaen- Drej for at

de plade bearbejde

[3-4]

7.2 Positionering af arbejdspladeskabelon

| overensstemmelse med de enkelte fraesnin-
ger positioneres arbejdspladeskabelonen med
boltene pa arbejdspladen.

Dansk

» Isaet en boltide dertil beregnede huller
svarende til arbejdspladens dybde.

Dybde Boringsmarkering

600 mm  Langsgdende plade [4-3]
Tvaerplade [4-4]

650 mm  Langsgdende plade [4-2]
Tvaerplade [4-4]

900 mm  Se kap.

» Set arbejdspladeskabelonen med to bolte
mod anslag pa den side af arbejdspladen,
der skal freeses (s. kap. 7.1).

» Fastspaend freeseskabelon og aluminium-
profil pa arbejdspladen med én-hands-tvin-
ger [4-1].

7.3 Frasning

Arbejdspladen forfraeses i to fraesegange. De-
refter udfgres en sletfraesning over hele ar-
bejdspladens tykkelse.

Bearbejd altid fgrst samlingens udlgb og
derefter langsiderne. Derved sikres, at det
indvendige hjgrne er flossefrit.

Forberedelse af indvendigt hjgrne

» |szet overfraeseren i fgringsnotens ud-
lgb [5-11 pa freeseskabelonen.

» Indstil overfraeseren til maksimal fraese-
dybde uden for arbejdspladen.

» Indfrees forsigtigt fgringsnotens udlgb ca.
5 mm med maksimal fraesedybde.

» Fgroverfreeseren langs med fgringsnoten
ud af arbejdspladen.

1. Fraesegang

» Indstil overfraeserens fraesedybde uden for
arbejdspladen til 1/3 af arbejdspladens
tykkelse.

» Fraes langs med fgringsnotens langside i
freeseretningen (a).

2. Fraesegang

» Indstil overfraeserens fraesedybde uden for
arbejdspladen til 2/3 af arbejdspladens
tykkelse.

» Fraes langs med fgringsnotens langside |
fraeseretningen (a).

Sletfraesning

» Indstil overfraeserens fraeesedybde til maksi-
mal freesedybde uden for arbejdspladen.

» Fraes langs med fgringsnotens langside i
freeseretningen (b) med maksimal fraese-
dybde.
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Dansk

Ga frem pa samme made ved det modsatte
stykke.

7.4 Arbejdspladedybde 900 mm

Arbejdsplader med en dybde pa 900 mm bear-
bejdes i to arbejdstrin.

= Forskyd freeseskabelonen pa aluminium-
profilen, til aluminiumprofilens kaerv peger
pa markeringen 900 pa freeseskabelonen,
se billede 6A lup.

@ Vilkarlige andre arbejdspladedybder er
ogsa mulige. Hertil skal fraeseskabelo-
nen forskydes svarende til den gnske-
de arbejdspladedybde.

» Skru monteringsskruerne mellem alumini-
umprofil og freeseskabelon fast [6-1].

» Juster arbejdspladeskabelonen med bolte-
ne ved den forreste kant [6-3]. Juster
aluminiumprofilen, sa den flugter med ar-
bejdspladens hgjre kant [6-2].

= Fastger én-hands-tvinger [6-4] + [6-5] .

» Freaes arbejdspladen til omtrent midten af
fgringsnoten (se kapitel 7.3).

@ Forste del af arbejdspladen er fraeset. (bil-
lede 6B)

= Lgsn monteringsskruerne [6-1] og &bn én-
hands-tvingen pa fraeseskabelonen [6-5].

= Forskyd fraeseskabelonen (c) til udlg-
bet [6-7] befinder sig uden for arbejdspla-
den, og en bolt [6-6] kan iszttes.

» Spand monteringsskruerne forsvar-
ligt [6-1].

» Juster arbejdspladeskabelonen med bolte-
ne [6-8], og fastger én-hands-tvingen [6-5]
pa fraeseskabelonen.

» Fraes anden del af den 900 mm dybe ar-
bejdsplade.

@ Anden del af arbejdspladen er fraeset. (bil-
lede 6D)

Ga frem pa samme made ved det modsatte
stykke.

8 Frasning af pladesamlinger

Udsparingerne til hjgrne- og pladesamlinger
freeses pa undersiderne af arbejdspladerne.

» Juster arbejdspladeskabelonen ved hjzelp
af boltene (ved 65 mm-pladesamlinger de
indvendige huller [7-2], ved 150 mm-plade-
samlinger de udvendige huller [7-3]), og
fastger med én-hands-tvinger.

= Ved at lgsne laseskruerne [7-4] kan plade-
samlingsskabelonerne forskydes til den gn-
skede afstand pa aluminiumprofilen.

= Montering af overfreeser (se kap. 6.2)
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» Placer overfraeseren, og indstil den gn-
skede freesedybde (mindst halvdelen af ar-
bejdspladen).

» Fraes udfreesningerne med uret i flere om-
gange pa begge arbejdsplader til den ind-
stillede dybde.

@ Til positionering af udfraesningernes af-
stand benyttes boringen i fraeseskabelo-
nen [7-1]. Ved at vende arbejdspladeska-
belonen med samme indstilling af boltene
og pladesamlingsskabelonerne sikres en
flugtende udfraesning pa begge arbejds-
plader.

9 Vedligeholdelse og renggring

Renggring af arbejdspladeskabelon

» Renggr arbejdspladeskabelonen med en
fugtig klud.

10 Tilbehor

Reservedele APS 900/2 Artikel-
nummer
[1-3]1 Pladesamlingsskabeloner 493318
[1-4]1 Bolte 493 095
[1-6] Skruetraekker 466 356

Bestillingsnumrene til tilbehgr og maskiner fin-
der du pa

11  Milje
El-apparater og brugte batterier ma
ikke bortskaffes med almindeligt hus-
holdningsaffald. Udstyr, tilbehgr og em-
ballage skal bortskaffes miljgmaessigt korrekt
pa en kommunal genbrugsstation. Gaeldende
nationale forskrifter skal overholdes.
Du finder oplysninger om indsamlingsstederne
pa :
Oplysninger om kritiske stoffer:
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1 Symboler

Advarsel om generell fare

Les sikkerhetsanvisningene i bruker-
handboken.

Bruk andedrettsvern.

Tips, merknad

M3 ikke kastes i husholdningsavfallet.

2  Apparatelementer/

leveranseinnhold
[1-11 Fresesjablong
[1-2] Aluminiumsprofil MFS-VP 1000
[1-31 2 x plateforbindersjablonger
[1-4] 3 xbolter
[1-5]1 4 x glideklosser og skruer
[1-6] Skrutrekkere

Ekstra ngdvendig utstyr

- Festool hevarmstvinger FS-HZ 160

- Festool overfres OF 1400 eller OF 2200

- Festool kopiring KR-D 30,0*

- Festool spenntang SZ-D 8,0*

- Festool hardmetall- eller vendeplate-not-
fres HW S8 D 14/20

Minimal nyttelengde pa notfresen =
benkeplatetykkelsen + 5 mm

- Festool stgvsuger i CT-serien

* Med i leveringen av Festool overfres OF 1400
eller OF 2200.

Norsk

3  Sikkerhetsregler

ADVARSEL! Les all sikkerhetsinforma-

sjon og alle anvisninger. Hvis sikkerhets-
informasjonen og anvisningene ikke fglges, kan
det fore til elektrisk stgt, brann og/eller alvorli-
ge personskader.

Oppbevar all sikkerhetsinformasjon og alle

anvisninger for fremtidig bruk.

- Bruk en egnet stgvsuger til & suge opp stav.

- Folg alle sikkerhetsopplysninger og anvis-
ninger i bruksanvisningen til den grovsuge-
ren du bruker.

- Folg alle sikkerhetsopplysninger og anvis-
ninger i bruksanvisningen til den overfre-
sen du bruker.

- Fest benkeplaten med Festool hevarmst-
vinger (tilbehgr).

- Fest benkeplatejiggen pa benkeplaten med
Festool hevarmstvinger (tilbehgr).

4 Riktig bruk

Med benkeplatejiggen og en Festool overfres,
f.eks. OF 1400 eller OF 2200, er det raskt og
enkelt & lage en 90°-hjgrneforbindelse pa ben-
keplatene.

Benkeplatejiggen har standarddybder pa

600 mm, 650 mm eller 900 mm for benkeplater.
| tillegg kan vanlige plateforbindelsesbeslag
freses med benkeplatejiggen. Du kan bruke
plateforbindelsesbeslag i dimensjonene 65 mm
og 150 mm.

Ved ikke-forskriftsmessig bruk beaerer
brukeren ansvaret.

5 Tekniske data
Benkeplatejigg APS 900/2

Dimensjoner pa benkeplate- 1000 x 380 x
jigg 16 mm
Vekt 6,6 kg

6 Montering/idriftsettelse

6.1 Montering

Monter benkeplatejiggen som vist pa figur 2.

Aluminiumsprofilen [2-1] brukes som styre- og

strammeprofil for fresesjablongen [2-5] og pla-

teforbindersjablongen [2-2].

= Stikk glideklosser inn pa aluminiumsprofi-
len [2-1] [2-3].

= Skru fast festeskruene [2-4] pa fresesja-
blongen [2-5] og plateforbindersjablonge-
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Norsk

ne [2-2] med den medfglgende skrutrekke-
ren [1-6].

6.2 Stilleinn overfresen

(i) Les bruksanvisningen til overfresen.

= Monter notfresen pa overfresen.

» Fest kopiringen.

= Stillinn tre ensartede fresedybder pa revol-
verstoppet.

= Koble pa sugeslangen.

Still inn turtallstrinn 6 pa overfresen.

Y

Arbeid med benkeplatejigg

7.1 Benkeplateanordning

D For a opprette en optimal forbindelse uten
opprivninger er det viktig & ta hensyn til
fresens rotasjonsretning. Ellers vil eggen
skjaere ut pa benkeplatekanten og rive opp
den synlige radiuskanten. Ved en hjgrne-
forbindelse ma benkeplatene derfor bear-
beides fra dekor- og fra undersiden .

For & unnga a rive opp kanten ma de enkelte
benkeplatene bearbeides pa felgende mate:

Benkeplate Arbeidsflate

Venstre lengde- Dekoroppe [~ -7 -
plate (oL
[3-1] —
Venstre frontside Drei for a

pa tverrplaten bearbeide

[3-2] —
Hgyre frontside Dekor oppe [~

pa tverrplaten SR
[3-3] —
Hgyre lengdepla- Drei for a

te bearbeide

[3-4]

7.2 Plassere benkeplatejiggen

Benkeplatejiggen rettes inn ved hjelp av boltene

pa benkeplaten i henhold til de enkelte fresin-

gene.

» Stikk inn en bolt tilsvarende benkeplatedyb-
den i boringene som er beregnet pa dette.

Dybde Boringsmarkering
600 mm Lengdeplate [4-3]
Tverrplate [4-4]
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Dybde Boringsmarkering

650 mm Lengdeplate [4-2]
Tverrplate [4-4]

900 mm Se kap.

» Sett benkeplatejiggen med to bolter helt
inntil den siden av benkeplaten som skal
freses (se kap. 7.1).

» Spenn fast fresesjablongen og aluminiums-
profilen pa benkeplaten med hevarmstvin-
gene [4-1].

7.3 Freseprosess

Benkeplaten forfreses i to freseoperasjoner.
Deretter ma du foreta en slettfresing over hele
benkeplatens tykkelse.

Bearbeid alltid endene pa forbindelsen
forst og deretter lengdesidene. Dette si-
krer at det indre hjgrnet ikke rives opp.

Forberede indre hjgrne

= Sett overfresen pa enden av styreno-
ten [5-11 til fresesjablongen.

= Stillinn overfresen utenfor benkeplaten pa
maksimal fresedybde.

» Fres enden av styrenoten forsiktig ca. 5 mm
med maksimal fresedybde.

» Fgroverfresen langs styrenoten ut fra ben-
keplaten.

1. fresing
» Still inn overfresens fresedybde utenfor
benkeplaten pa 1/3 av benkeplatens tyk-

kelse.

» Fres langs styrenotens lengdeside i frese-
retning (a.

2. fresing

» Still inn overfresens fresedybde utenfor
benkeplaten til 2/3 av benkeplatens tykkel-
se.

» Fres langs styrenotens lengdeside i frese-
retning (a).

Slettfresing

» Stillinn overfresens fresedybde utenfor
benkeplaten pa maksimal fresedybde.

» Fres langs styrenotens lengdeside i frese-
retning (b) med maksimal fresedybde.

Ga frem pa samme mate pa motstykket.
7.4 Benkeplatedybde 900 mm

Benkeplater med en dybde pa 900 mm bearbei-

des i to arbeidstrinn.

= Skyv fresesjablongen pa aluminiumsprofi-
len slik at sporet pa aluminiumsprofilen pe-



ker mot 900-merket pa fresesjablongen, se
lupen i figur 6A.

Andre benkeplatedybder er ogsa mu-
lig. Skyv da fresesjablongen i samsvar
med gnsket benkeplatedybde.

» Skru fast festeskruene mellom alumini-
umsprofilen og fresesjablonen [6-1].

» Rett inn benkeplatejiggen mot den fremre
kanten ved hjelp av boltene [6-3]. Rett inn
aluminiumsprofilen ved hjelp av boltene,
slik at profilen flukter med benkeplatens
hoyre kant [6-2].

= Fest hevarmstvingene [6-4] + [6-5].

» Fres benkeplaten til omtrent midten av sty-
renoten (se kapittel 7.3).

¥ Fgrste del av benkeplaten er frest. (Fig. 6B)

= Lgsne festeskruene [6-1] og apne he-
varmstvingene pé fresesjablongen [6-5].

= Skyv pa fresesjablongen (c) slik at en-
den [6-7] er utenfor benkeplaten og det blir
mulig & sette inn en bolt [6-6].

= Skru fast festeskruene [6-1].

» Rett inn benkeplatejiggen ved hjelp av bol-
tene [6-8], og fest hevarmstvingene [6-5]
pa fresesjablongen.

» Fres andre del avden 900 mm dype benke-
platen.

@ Andre del av benkeplaten er frest. (Fig. 6D)
Ga frem pa samme mate pa motstykket.

8 Frese plateforbinder

Utsparingene for hjgrne- og plateforbindere
freses ut pa undersiden av benkeplaten.

» Rett inn benkeplatejiggen ved hjelp av bol-
tene (de indre boringene [7-2] pa 65 mm-
plateforbindere, de ytre boringene [7-3] pa
150 mm-plateforbindere), og fest den med
hevarmstvinger.

= Lgsne laseskruene [7-4] for a forskyve pla-
teforbindersjablongen til gnsket avstand pa
aluminiumsprofilen.

= Monter overfresen (se kap. 6.2)

» Posisjoner overfresen og still inn gnsket
fresedybde (minst det halve av benkepla-
ten).

» Fres ut utsparingen til innstilt dybde i flere
omganger i klokkeretningen pa begge ben-
keplatene.

Norsk

@ Bruk hullet i fresesjablongen til & plassere
avstanden pé utfresningene [7-1]. Ved &
snu benkeplatejiggen og opprettholde inn-
stillingen til boltene og plateforbindersja-
blongene sikrer du at utfresingene pa de
to benkeplatene er i flukt.

9 Vedlikehold og rengjgring

Rengjore benkeplatejiggen

» Rengjer benkeplatejiggen med en fuktig
klut.

10 Tilbehor

Reservedeler APS 900/2 Artik-
kelnum-
mer

[1-3] Plateforbindersjablonger 493318

[1-4] Bolter 493 095

[1-6] Skrutrekkere 466 356

Bestillingsnumrene for tilbehgr og verktgy fin-
ner du pa

11  Miljo
Ikke kast elektriske apparater, bruk-
te batterier og batteripakker i hushold-
ningsavfallet. Apparater, tilbehgr og

emballasje skal leveres til gjenvinning. Ta hen-
syn til gjeldende nasjonale forskrifter.

Informasjon om innsamlingspunktene finner du
pa :
Informasjon om kritiske stoffer:
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1 Simbolos

Adverténcia de perigo geral

Ler Manual de instrucoes, indicacoes
de seguranca.

Usar mascara de protecao respirato-
ria.

Conselho, indicacao

Nao deitar no lixo doméstico.

MO@IP

2 Elementos do aparelho/
Ambito de fornecimento

[1-1]1 Molde de fresar

[1-2] Perfil de aluminio MFS-VP 1000
[1-31 2 x Moldes de juncao de placas
[1-4] 3 x Cavilhas

[1-5] 4 x Cavilhas acanaladas e parafusos

[1-6] Chave de parafusos

Equipamento adicionalmente necessario

- Grampos de alavanca Festool FS-HZ 160
- Fresadora Festool OF 1400 ou OF 2200

- Anel copiador Festool KR-D 30,0*

- Pinca de fixacao Festool SZ-D 8,0*

- Fresa para ranhuras de metal-duro e lami-
nas reversiveis HW Festool HW S8 D 14/20

Minimo cumprimento Util da fresa de
ranhuras = espessura da placa de tra-

balho + 5 mm
- Aspirador movel Festool da série CT
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Elementos do aparelho/Ambito de forneci-

* Incluido no @mbito de fornecimento da fresa-
dora Festool OF 1400 ou OF 2200.

3 Indicacoes de seguranca

ADVERTENCIA! Leia todas as indicacoes

de seguranca e instrucoes. O incumpri-
mento das indicacoes de seguranca e instru-
coes pode causar choque elétrico, incéndio
e/ou ferimentos graves.

Guarde todas as indicacoes de seguranca e

instrucoes para futura referéncia.

- Utilize um aspirador mével adequado, para
aspirar as poeiras produzidas.

- Observe todas as indicacoes de seguranca
e instrucoes existentes no manual de ins-
trucoes do aspirador moével por si utilizado.

- Observe todas as indicacoes de seguranca
e instrucoes existentes no manual de ins-
trucoes da fresadora por si utilizada.

- Fixe a placa de trabalho com grampos de
alavanca Festool (acessorios).

- Fixe o molde para bancada com grampos
de alavanca Festool (acessorios) na placa
de trabalho.

4 Utilizacao conforme as
disposicoes

Com o molde para bancada e uma fresadora

Festool, p. ex., OF 1400 ou OF 2200, é possivel

criar, de forma rapida e simples, juncoes de

canto a 90° nas placas de trabalho.

Por norma, o molde para bancada esta dimen-

sionado para placas de trabalho com profundi-

dades de 600 mm, 650 mm ou 900 mm.

Para além disso, com o molde para bancada

podem ser fresadas ferragens de juncao de

placas comuns no mercado. Podem ser utiliza-

das ferragens de juncao de placas nos tama-
nhos 65 mm e 150 mm.

Em caso de utilizacao incorreta, a res-
ponsabilidade é do utilizador.

5 Dados técnicos
Molde para bancada APS 900/2

Dimensoes do molde para 1000 x 380 x
bancada 16 mm
Peso 6,6 kg



6 Montagem/Colocacao em
funcionamento
6.1 Montagem

Montar o molde para bancada de acordo com a

imagem 2.

0 perfil de aluminio [2-1] serve de perfil guia e

perfil tensor para o molde de fresar [2-5] e os

moldes de juncao de placas [2-2].

» Inserir as cavilhas acanaladas no perfil de
aluminio [2-1] [2-3].

= Apertar os parafusos de fixacao [2-4] no
molde de fresar [2-5] e nos moldes de jun-
cao de placas [2-2] com a chave de parafu-
sos fornecida [1-6].

6.2 Configurar fresadora

Observe as instrucoes de utilizacao da fre-
sadora.

» Montar a fresa de ranhuras na fresadora.

» Fixar o anel copiador.

» Ajustar trés profundidades de fresagem
uniformes no batente-revdlver.

= Ligar o tubo flexivel de aspiracao.

» Ajustar o numero de rotacoes da fresadora
na posicao 6.

7 Trabalhos com o molde para
bancada
7.1 Disposicao das placas de trabalho

@ Para criar uma juncao perfeita e sem far-
pas, é importante ter em conta o sentido
de rotacao da fresa. Caso contrario, po-
dem surgir farpas na aresta visivel do raio
devido a lamina a sair da aresta da placa
de trabalho. Por isso, numa juncao de can-
to, as placas de trabalho devem ser traba-
lhadas a partir da parte da decoracao e da
parte inferior.

Para nao existirem arrancamentos da aresta,
as placas de trabalho individuais devem ser tra-
balhadas do seguinte modo:

Placa trabalho Superficie de trabalho

Placa longitudinal Decoracao [~ - "
esquerda em cima ol
[3-1] \

Lado frontal es- rodar para

querdo da placa trabalhar

transversal —
[3-2]

Portugués

Placa trabalho Superficie de trabalho

Lado frontal direi- Decoracao

to da placa trans- em cima

versal

[3-3]

Placa longitudinal rodar para

direita trabalhar

[3-4] —

7.2 Posicionar o molde para bancada

De acordo com as fresagens individuais, o mol-

de para bancada é alinhado com a cavilha na

placa de trabalho.

» Inserir uma cavilha, de acordo com a pro-
fundidade da placa de trabalho, nos orificios
previstos para o efeito.

Profundida- Marcacao de orificio

de

600 mm Placa longitudinal  [4-3]
Placa transversal [4-4]

650 mm Placa longitudinal  [4-2]
Placa transversal [4-4]

900 mm Consultar o Cap.

» Colocar o molde para bancada com duas
cavilhas, até encostar, sobre o lado a fresar
da placa de trabalho (consultar o Cap. 7.1).

» Fixar o molde de fresar e o perfil de alumi-
nio na placa de trabalho com grampos de
alavanca [4-1].

7.3 Processo de fresagem

A placa de trabalho é pré-fresada em duas pas-
sagens. A seguir, deve fresar-se um passo de
alisamento ao longo de toda a espessura da
placa de trabalho.

@ Trabalhar sempre primeiro a saida da jun-
cao e, em seguida, os lados longitudinais.
Desta forma é garantido que o canto inte-
rior esta isento de aparas.

Preparar o canto interior

» Aplicar a fresadora na saida da ranhura
guia [5-1]1 do molde de fresar.

» Ajustar a fresadora fora da placa de traba-
lho para a maxima profundidade de fresa-
gem.

» Fresar a saida da ranhura guia com cuidado
aprox. 5 mm com maxima profundidade de
fresagem.

» Conduzir a fresadora ao longo da ranhura
guia para fora da placa de trabalho.
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Portugués

1.2 passagem de fresagem

» Ajustar a profundidade de fresagem da fre-
sadora fora da placa de trabalho para 1/3
da espessura da placa de trabalho.

» Fresar ao longo do lado longitudinal da ra-
nhura guia no sentido de fresagem (a).

2.2 passagem de fresagem

» Ajustar a profundidade de fresagem da fre-
sadora fora da placa de trabalho para 2/3
da espessura da placa de trabalho.

» Fresar ao longo do lado longitudinal da ra-
nhura guia no sentido de fresagem (a).

Passo de alisamento

» Ajustar a profundidade de fresagem da fre-
sadora fora da placa de trabalho para a ma-
xima profundidade de fresagem.

» Fresar ao longo do lado longitudinal da ra-
nhura guia no sentido de fresagem (b) com
maxima profundidade de fresagem.

Proceda do mesmo modo na contrapeca.

7.4 Profundidade da placa de trabalho
900 mm

Placas de trabalho com uma profundidade de
900 mm sao trabalhadas em dois passos.

» Deslocar o molde de fresar no perfil de alu-
minio até que o entalhe do perfil de alumi-
nio aponte para a marca 900 do molde de
fresar, consultar a imagem 6A Lupa.

@ Também sao possiveis outras profun-
didades das placas de trabalho. Para o
efeito, deslocar o molde de fresar de
acordo com a profundidade pretendida
para a placa de trabalho.

» Apertar os parafusos de fixacao entre o per-
fil de aluminio e o molde de fresar [6-11.

» Orientar o molde para bancada com as ca-
vilhas na aresta dianteira [6-3]. Orientar o
perfil de aluminio com as cavilhas de forma
rematada na aresta direita da placa de tra-
balho [6-2].

= Fixar os grampos de alavanca [6-4] + [6-5].

» Fresar a placa de trabalho até aproximada-
mente ao meio da ranhura guia (consultar o
Capitulo 7.3).

@ A primeira parte da placa de trabalho esta
fresada. [imagem 6B)

» Soltar os parafusos de fixacdo [6-1] e abrir
o grampo de alavanca no molde de fre-
sar [6-5].

= Deslocar o molde de fresar (c) até que
a saida [6-7] se encontre fora da placa
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de trabalho e possa ser inserida uma cavi-
lha [6-6].

= Apertar os parafusos de fixacdo [6-1].

» Orientar o molde para bancada com as
cavilhas [6-8] e fixar o grampo de alavan-
ca [6-5] no molde de fresar.

» Fresar a segunda parte da placa de traba-
lho de 900 mm de profundidade.

M A segunda parte da placa de trabalho esta
fresada. (imagem 6D)

Proceda do mesmo modo na contrapeca.

8 Juncao de placas, fresar

Os entalhes para juncoes de canto e de placas
sao fresados nos lados de baixo das placas de
trabalho.

» Orientar o molde para bancada com aju-
da das cavilhas (nas juncoes de placas de
65 mm, os orificios interiores [7-2], nas
juncoes de placas de 150 mm, os orificios
exteriores [7-3]) e fixar com grampos de
alavanca.

= Soltando os parafusos de fixacao [7-4] é
possivel deslocar os moldes de juncao de
placas para a distancia pretendida no perfil
de aluminio.

= Montar a fresadora (consultar o Cap. 6.2)

» Posicionar a fresadora e ajustar a profun-
didade de fresagem desejada (pelo menos
metade da placa de trabalho).

» Em varias passagens, fresar os entalhes em
ambas as placas de trabalho, no sentido
dos ponteiros do reldgio, até a profundidade
ajustada.

@ Para posicionar a distancia das fresa-
gens utiliza-se o orificio no molde de fre-
sar [7-1]. Virando o molde para bancada,
com o mesmo ajuste das cavilhas e dos
moldes de juncao de placas, garante-se
uma fresagem alinhada em ambas as pla-
cas de trabalho.

9 Manutencao e limpeza

Limpar o molde para bancada

» Limpe o molde para bancada com um pano
humido.



10 Acessorios

Pecas sobresselentes APS 900/2 Numero
de arti-
go

[1-31 Moldes de juncao de placas 493 318

[1-4] Cavilhas 493 095

[1-6] Chave de parafusos 466 356

Encontrara os numeros de encomenda para
acessorios e ferramentas em www.festool.pt.

11 Meio ambiente

Nao deite equipamentos elétricos, pi-
lhas usadas e baterias no lixo domésti-

co. Encaminhe os aparelhos, acessorios
e embalagens para reaproveitamento ecologi-
co. Respeite as normas nacionais em vigor.
Encontra informacoes sobre centros de recolha
em www.festool.com/environment.
Informacoes sobre substancias criticas:
www.festool.pt/reach

Portugués
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1 Symboly

Varovani pred vSeobecnym nebezpecim

Prectéte si navod k obsluze, bezpec-
nostni pokyny.

Pouzivejte respirator.
Rada, upozornéni

Nevyhazujte do domovniho odpadu.

MO@IP

2  Prvky zafizeni / rozsah
dodavky

[1-1]1 Frézovaci Sablona

[1-2] Hlinikovy profil MFS-VP 1000
[1-3] 2 Sablony na deskové svorniky
[1-41 3 <cepy

[1-5] 4 matice do drazky a Srouby
[1-6]  Sroubovak

Navic potrebné vybaveni

- Pakové truhlarské svérky Festool FS-
HZ 160

- Horni frézka Festool OF 1400 nebo OF 2200

- Kopirovaci krouzek Festool KR-D 30,0*

- Klestinové pouzdro Festool SZ-D 8,0*

- Drazkovaci fréza ze slinutého karbidu nebo
s vymeénitelnymi britovymi destickami Fe-
stool HW S8 D 14/20

Minimalni uzite¢na délka drazkovaci
frézy = tloustka pracovni desky +
omm

- Mobilni vysavac Festool rady CT
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* Soucasti dodavky horni frézky Festool OF 1400
nebo OF 2200.

3 Bezpecnostni pokyny

& VAROVANI! Pfectéte si véechny bezpeé-

nostni pokyny a instrukce. NedodrZovani
bezpecnostnich pokyn a instrukci mize zpU-
sobit Graz elektrickym proudem, pozar a/nebo
tézka poranéni.

Vsechny bezpecnostni pokyny a instrukce

uschovejte, abyste je mohli pouzit i v budouc-

nosti.

- PouzZivejte vhodny vysavac pro vysavani ne-
bo odsavani vznikajiciho prachu.

- Ridte se bezpe&nostnimi pokyny a instruk-
cemi v navodu k obsluze pouzitého mobilni-
ho vysavace.

- Dodrzujte vSechny bezpecnostni pokyny
a instrukce v navodu k obsluze horni frézky,
kterou pouzivate.

- Upevnéte pracovni desku pomoci pako-
vych truhlarskych svérek Festool (prislu-
Senstvi).

- Upevnéte sablonu na spoje pracovnich de-
sek na pracovni desku pomoci pakovych
truhlarskych svérek Festool (prislusenstvi).

4 Pouziti v souladu s urcenim

Pomoci Sablony na spoje pracovnich desek

a horni frézky Festool, napr. OF 1400 nebo

OF 2200, lze rychle a jednoduse vyrabét 90° ro-
hové spoje pracovnich desek.

Sablona na spoje pracovnich desek je stan-
dardné urcena pro pracovni desky s hloubkou
600 mm, 650 mm nebo 900 mm.

Navic lze pomoci Sablony na spoje pracovnich
desek frézovat otvory pro bézné prodavana ko-
vani pro spojovani desek. Lze pouzit kovani
pro spoje pracovnich desek o velikosti 65 mm
a 150 mm.

Pri pouziti v rozporu s urcenym ucelem
prebira odpovédnost uzivatel.

5 Technické udaje

Sablona na spoje pracovnich desek APS 900/2

Rozméry Sablony na spoje 1 000 x 380 x
pracovnich desek 16 mm
Hmotnost 6,6 kg



6 Smontovani / uvedeni do
provozu
6.1 Montaz

Namontujte Sablonu na spoje pracovnich desek

podle obrazku 2.

Hlinikovy profil [2-1] slouzZi jako vodici a upinaci

profil pro frézovaci Sablonu [2-5] a Sablony pro

deskové svorniky [2-2].

= Nasadte matice do drazky do hlinikového
profilu [2-1] [2-3].

= Utdhnéte upevriovaci $rouby [2-4] na fré-
zovaci Sabloné [2-5] a na Sablonach pro

deskové svorniky [2-2] dodanym Sroubova-
kem [1-6].

Priprava horni frézky

o
()

Dodrzujte navod k obsluze horni frézky.

Nasadte do horni frézky drazkovaci frézu.
Upevnéte kopirovaci krouzek.

Na revolverovém dorazu nastavte tfi rovno-
meérné hloubky frézovani.

Pripojte odsavaci hadici.

Na horni frézce nastavte stupen otacek 6.

yvy (:)

y

v

7 Prace se sablonou na spoje
pracovnich desek
7.1 Usporadani pracovnich desek

Pro vytvoreni optimalniho spoje bez otre-
pl je dalezité zohlednit smér otaceni fré-
zy. Jinak dojde vlivem vystupujiciho ostri
na hrané pracovni desky k vytrhavani tri-
sek na pohledové zaoblené hrané. Proto se
musi u rohového spojeni pracovnich desek
frézovat ze strany s dekorem a ze spodni
strany.

Aby se zabranilo vytrhavani hrany, je treba
s jednotlivymi pracovnimi deskami pracovat na-
sledovné:

Pracovni deska Pracovni plocha

Leva podélna de- Dekor naho- [~ =
ska re Lo
[3-1]

Leva Celni strana
pricné desky
[3-2]

Pro spojova-
ni otocit

Cesky

Pracovni deska Pracovni plocha

Prava Celni stra-  Dekor naho-

na pricné desky  re

[3-3]

Prava podélna Pro spojova-

deska ni otocit

[3-4] —

7.2 Umisténi Sablony na spoje pracovnich
desek
Podle jednotlivych frézovani se Sablona na spoje
pracovnich desek vyrovna pomoci ¢epd na pra-
covni desce.
» Zasunte jeden Cep podle hloubky pracovni
desky do prislusného otvoru.

Hloubka Znacka otvoru

600 mm Podélna deska [4-3]
PFi¢na deska [4-4]

650 mm Podélna deska [4-2]
Pricna deska [4-4]

900 mm Viz kap.

» Sablonu na spoje pracovnich desek nasadte
se dvéma Cepy na doraz na frézovanou stra-
nu pracovni desky (viz kap. 7.1).

» Frézovaci Sablonu a hlinikovy profil upné-
te na pracovni desku pomoci pakovych tru-
hlarskych svérek [4-1].

7.3 Frézovani

Pracovni deska se predfrézuje ve dvou frézova-
cich krocich. Poté se provede dokoncovaci fré-
zovani pres celou tloustku pracovni desky.

VZzdy vyfrézujte nejprve vyboceni spoje
a poté podélné strany. Tak bude zajisténo,
Ze bude vnitrni roh bez otrepd.

Priprava vnitrniho rohu

» Horni frézku nasadte do vyboceni vodici
drazky [5-1] na frézovaci Sabloné.

» Mimo pracovni desku nastavte na horni
frézce maximalni hloubku frézovani.

» Opatrné vyfrézujte cca 5 mm vyboceni vodici
drazky s maximalni hloubkou frézovani.

» Vedte horni frézku podél vodici drazky smé-
rem z pracovni desky.

1. frézovaci krok

» Mimo pracovni desku nastavte na horni
frézce hloubku frézovani na 1/3 tloustky
pracovni desky.
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» Frézujte podél podélné strany vodici drazky
ve sméru (a).

2. frézovaci krok

» Mimo pracovni desku nastavte na horni
frézce hloubku frézovani na 2/3 tloustky
pracovni desky.

» Frézujte podél podélné strany vodici drazky
ve sméru (a).

Dokoncovaci frézovani

» Mimo pracovni desku nastavte na horni
frézce hloubku frézovani na maximalni
hloubku frézovani.

» Frézujte podél podélné strany vodici drazky
ve sméru (b) s maximalni hloubkou frézova-
ni.

U protikusu postupujte analogicky.

7.4 Hloubka pracovni desky 900 mm

Pracovni desky s hloubkou 900 mm se frézuji ve
dvou pracovnich krocich.

» Frézovaci Sablonu posunte na hlinikovém
profilu tak, aby zarez v hlinikovém profilu
ukazoval na znacku 900 na frézovaci Sablo-
né, viz obrazek 6A lupa.

Rovnéz jsou mozné libovolné jiné
tloustky pracovnich desek. V tom pfri-
padé posunte frézovaci Sablonu podle
pozadované tloustky pracovni desky.

» Utdhnéte upevnovaci Srouby mezi hliniko-
vym profilem a frézovaci Sablonou [6-1].

» Vyrovnejte Sablonu na spoje pracovnich de-
sek pomoci Cepd podle predni hrany [6-3].
Hlinikovy profil vyrovnejte zarovnané s pra-
vou hranou pracovni desky [6-2].

= Upevnéte pakové truhlarské svérky [6-4] +
[6-5].

» Pracovni desku vyfrézujte priblizné dopro-
stred vodici drazky (viz kapitolu 7.3).

@ Prvni ¢ast pracovni desky je vyfrézovana.
(obrazek 6B)

= Povolte upeviovaci $rouby [6-1] a uvolné-
te pakovou truhlarskou svérku na frézovaci
Sabloné [6-5].

= Posunte frézovaci Sablonu (c) tak, aby se vy-
boceni [6-7] nachdzelo mimo pracovni de-
sku a bylo mozné zasunout ¢ep [6-6].

= Utdhnéte upevriovaci $rouby [6-1].

= Vyrovnejte Sablonu na spoje pracovnich de-
sek pomoci Cepld [6-8] a upevnéte pakovou
truhlarskou svérku [6-5] na frézovaci Sa-
blonu.

» Vyfrézujte druhou cast pracovni desky
o hloubce 900 mm.
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@ Druha cast pracovni desky je vyfrézovana.
(obrazek 6D)

U protikusu postupujte analogicky.

8 Frézovani otvori pro deskové
svorniky

Otvory pro rohové a deskové spoje se frézuji na
spodnich stranach pracovnich desek.

= Sablonu na spoje pracovnich desek vyrov-
nejte pomoci ¢epl (u 65mm deskovych
svornikd vnitfni otvory [7-2], u 150mm
deskovych svornikd vnéjsi otvory [7-3])

a upevnéte pomoci pakovych truhlarskych
svérek.

= Povolenim zajistovacich Sroubt [7-4] lze
Sablony na spoje pracovnich desek posu-
nout na hlinikovém profilu na poZzadovanou
vzdalenost.

= Namontujte horni frézku (viz kap. 6.2)

» Umistéte horni frézku a nastavte pozadova-
nou hloubku frézovani (minimalné polovinu
pracovni desky).

» V nékolika zabérech po sméru hodinovych
rucicek provedte vyfrézovani na obou pra-
covnich deskach na nastavenou hloubku.

@ Pro nastaveni vzdalenosti vyfrézovani se
pouZziva otvor ve frézovaci Sabloné [7-1].
Otocenim Sablony na spoje pracovnich de-
sek pri stejném nastaveni CepU a Sablon
pro deskoveé svorniky je zaruceno licujici
vyfrézovani na obou pracovnich deskach.

9 Udrzba a cisténi
Cisténi Sablony na spoje pracovnich desek

» Sablonu na spoje pracovnich desek ¢istéte
vlhkym hadrem.

10 Prislusenstvi

Nahradni dily APS 900/2 Cislo
zbozi
[1-3] Sablony pro deskové svorni- 493318
ky
[1-41 Cepy 493 095
[1-6]1 Sroubovak 466 356

Objednaci Cisla prislusenstvi a naradi najdete
na


https://www.festool.cz

11 Zivotni prostredi

Elektricka zarizeni, staré baterie a aku-
ﬁ mulatory nevyhazujte do komunalniho
odpadu. Zarizeni, prislusenstvi a obaly
odevzdejte k ekologické recyklaci. Dodrzujte
platné vnitrostatni predpisy.
Informace o sbérnach najdete na
www.festool.cz/environment.
Informace ke kritickym latkam:
www.festool.cz/reach
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1 Symbole

Ostrzezenie przed ogdélnym zagroze-
niem

Przeczytac instrukcje obstugi i wska-
zowki dotyczace bezpieczenstwa.

Nalezy stosowac ochrone drdg odde-
chowych.

Zalecenie, wskazowka

Nie wyrzucac razem z odpadami domo-
wymi.

HO@IP

2 Elementy urzadzenia/zakres
dostawy

[1-1] Szablon do frezowania

[1-2] Profil aluminiowy MFS-VP 1000

[1-3] 2 x szablon do wykonywania potaczen
ptyt

[1-4]1 3 x sworzen

[1-5] 4 x wpust przesuwny ze $ruba

[1-61 Wkretak

Dodatkowe wyposazenie

- Sciski dzwigniowe Festool FS-HZ 160

- Frezarka gornowrzecionowa OF 1400 lub
OF 2200

- Pierscien kopiujacy Festool KR-D 30,0*

- Zacisk Festool SZ-D 8,0*

- Frez do wpustéw Festool HW S8 D 14/20 z
metalu twardego lub ptytki skrawajace]

Minimalna dtugosc uzytkowa frezu do
wpustow = grubosc blatu + 5 mm

- Odkurzacz mobilny Festool z serii CT
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* Wchodzi w zakres dostawy frezarki géornow-
rzecionowe] Festool OF 1400 i OF 2200.

3 Uwagi dotyczace
bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE! Nalezy przeczyta¢

wszystkie wskazowki i instrukcje do-
tyczace bezpieczenstwa. Nieprzestrzeganie
wskazowek i instrukcji dotyczacych bezpieczen-
stwa moze doprowadzi¢ do porazenia pradem,
pozaru i/ lub powstania ciezkich obrazen ciata.

Wszystkie wskazowki i instrukcje dotyczace

bezpieczenstwa nalezy zachowac do wyko-

rzystania w przysztosci.

- Korzysta¢ z odpowiedniego odkurzacza, aby
odsysac powstajacy pyt.

- Nalezy przestrzegac¢ wszelkich wskazowek
bezpieczenstwa zawartych w instrukcji ob-
stugi stosowanego odkurzacza mobilnego.

- Nalezy przestrzegac wszelkich wskazéwek
bezpieczenstwa zawartych w instrukcji ob-
stugi stosowanej frezarki gérnowrzeciono-
wej.

- Przymocowac blat Sciskami dzwigniowymi
Festool (wyposazenie).

- Przymocowac szablon do blatow kuchen-
nych $ciskami dzwigniowymi Festool (wy-
posazenie] do blatu.

4  Uzycie zgodne z

przeznaczeniem

Z pomoca szablonu do blatéw kuchennych
oraz frezarki gérnowrzecionowej Festool, np.
OF 1400 lub OF 2200, mozna tatwo i szybko wy-
konywad potaczenia blatéw pod katem 90°.

Szablon do blatéw kuchennych jest przezna-
czony do standardowych blatéw o gtebokosci
600 mm, 650 mm i 200 mm.
Dodatkowo, szablon do blatéw kuchennych
mozna wykorzystac do frezowania pod typowe
potaczenia ptyt. Mozna do tego uzyc¢ tacznikdw
w rozmiarach 65 mm i 150 mm.

W przypadku eksploatacji niezgodnej z

przeznaczeniem, odpowiedzialnos¢ pono-
si uzytkownik.



5 Dane techniczne

Szablon do taczenia blatéw kuchennych
APS 900/2

Wymiary szablonu do blatow 1000 x 380 x
kuchennych 16 mm
Ciezar 6,6 kg

6 Montaz/uruchomienie
6.1 Montaz

Zamontowac szablon do blatéw kuchennych

wedtug ilustracji 2.

Profil aluminiowy [2-1] stuzy jako profil pro-

wadzacy i mocujacy do szablondw frezar-

skich [2-5] i szablonéw do wykonywania pota-

czen blatow [2-2].

» Wsunac wpusty przesuwne do profilu alumi-
niowego [2-1] [2-3].

» Dokreci¢ $ruby mocujace [2-4] do szablonu
frezarskiego [2-5] i szablonu do wykonywa-
nia potaczen blatow [2-2] za pomoca dota-
czonego wkretaka [1-6].

6.2 Ustawianie frezarki gornowrzecionowej

(i) Przestrzegac instrukcji obstugi frezarki
goérnowrzecionowej.

» Zamontowac frez do wpustow we frezarce
gérnowrzecionowej.

» Zamocowac pierscien kopiujacy.

» Na zderzaku rewolwerowym ustawic gtebo-
kosci frezowania w rownomiernym odste-
pie.

» Podtaczyc¢ waz ssacy.

» Ustawic predkos¢ obrotowa frezarki na sto-
pien 6.

7 Praca przy uzyciu szablonu do

blatow kuchennych
7.1  Ustawienie blatow

Polski

Blat Powierzchnia robocza
Lewa ptyta pod-  Stronagérna [~~~
tuzna ot
[3-1] —

obroci¢ w
celu obrébki

Lewa przednia
strona ptyty po-
przecznej

[3-2]

Prawa przednia
strona ptyty po-

Strona gdrna

przecznej

[3-3]

Prawa ptyta pod- obroci¢ w
tuzna celu obrobki
[3-4]

7.2  Ustawianie szablonu do blatow
kuchennych
Szablon do blatow kuchennych ustawia sie za
pomoca sworznia na blacie zgodnie z pojedyn-
czymi punktami frezowania.
» Odpowiedni do gtebokosci blatu sworzen
wsuwac w przewidziane do tego otwory.

Gtebokos¢  Oznaczenie otworu

600 mm Ptyta podtuzna [4-3]
Ptyta poprzeczna [4-4]

650 mm Ptyta podtuzna [4-2]
Ptyta poprzeczna [4-4]

900 mm patrz rozdziat

» Ustawic szablon do blatow kuchennych za
pomoca dwoch sworzni na stronie blatu,
ktora ma byc¢ frezowana (patrz rozdziat 7.1).

» Przymocowac szablon frezarski i profil alu-
miniowy do blatu za pomoca $ciskow dzwig-
niowych [4-1].

7.3 Operacja frezowania

@ Dla uzyskania optymalnego, wolnego od
wyrw potaczenia, wazne jest uwzglednie-
nie kierunku obrotow frezu. W przeciwnym
razie ostrze wychodzace przy krawedzi
blatu bedzie powodowa¢ wyrwy na widocz-
nej krawedzi zaoblonej. Dlatego w przy-
padku taczenia ptyt pod katem prostym
wymagaja one obrobki zaréwno od strony
gornej, jak i dolnej.

Aby uniknaé wyrw na krawedzi, pojedyncze bla-
ty nalezy obrabia¢ w nastepujacy sposob:

Blat jest poddawany wstepnemu frezowaniu w
trakcie dwoch przejsc. Po tym nastepuje frezo-
wanie wygtadzajace na catej grubosci blatu.

@ Zawsze nalezy poddac obrobce najpierw
wylot potaczenia, a dopiero potem strony
podtuzne. Dzieki temu naroznik wewnetrz-
ny nie bedzie miat wyrw.

Obrobka naroznikow wewnetrznych
» Ustawic¢ frezarke w wylocie wpustu prowa-
dzacego [5-1] szablonu frezarskiego.
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» Ustawic gtebokos¢ frezowania frezarki gor-
nowrzecionowej poza blatem na wartos¢
maksymalna.

» Ostroznie naciac¢ wylot wpustu prowadzace-
go na ok. 5 mm przy maksymalnej gtebo-
kosci frezowania.

» Prowadzi¢ frezarke wzdtuz wpustu prowa-
dzacego na zewnatrz blatu.

1. Przejscie

» Ustawic gtebokos¢ frezowania frezarki poza
blatem na 1/3 grubosci blatu.

» Frezowac wzdtuz wpustu prowadzacego w
kierunku frezowania (a).

2. Przejscie

» Ustawic gtebokos¢ frezowania frezarki poza
blatem na 2/3 grubosci blatu.

» Frezowac wzdtuz wpustu prowadzacego w
kierunku frezowania (a).

Frezowanie wygtadzajace

» Ustawic gtebokosc¢ frezowania frezarki gor-
nowrzecionowej poza ptyta robocza na war-
tos¢ maksymalna.

» Przeprowadzi¢ frezowanie wzdtuz wpustu
prowadzacego, w kierunku frezowania (b),
przy maksymalnej gtebokosci frezowania.

Z elementem odwrotnym postepowac analo-

gicznie.

7.4  Gtebokos¢ blatu 900 mm

Blaty o gtebokosci 900 mm obrabia sie w dwdch

krokach.

» Przesunad szablon frezarski na profilu alu-
miniowym az wyciecie na profilu bedzie
skierowane na oznaczenie 900 na szablonie
- patrz ilustracja 6A lupa.

Mozliwa jest obrobka blatow o dowol-
nej gtebokosci. W tym celu nalezy
przesunac szablon frezarski zgodnie z
zadana gtebokoscia blatu.

» Dokreci¢ sruby mocujace miedzy profi-
lem aluminiowym a szablonem frezar-
skim [6-1].

» Ustawic szablon do blatéw kuchennych
za pomoca sworznia na przedniej krawe-
dzi [6-3]. Ustawi¢ profil aluminiowy za po-
moca sworznia na réwni z prawa krawedzia
blatu [6-2].

= Zamocowac Sciski dzwigniowe [6-4] +
[6-5] .

» Frezowac blat mniej wiecej do potowy
wpustu prowadzacego (patrz rozdziat 7.3).

@ Frezowanie pierwszej czesci blatu jest za-
konczone. lilustracja 6B)
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» Odkreci¢ $ruby mocujace [6-1] i zwol-
ni¢ scisk dzwigniowy na szablonie frezar-
skim [6-5].

= Przesunac szablon (c) az jego wylot [6-71]
znajdzie sie poza blatem i bedzie mozna
wtozy¢ sworzen [6-6].

= Dokreci¢ $ruby mocujace [6-1].

» Ustawic szablon do blatéw kuchennych za
pomoca sworznia [6-8] i zamocowac $cisk
dzwigniowy [6-5] na szablonie frezarskim.

» Frezowac druga czes¢ blatu o gtebokosci
900 mm.

@ Frezowanie drugiej czesci blatu jest zakon-
czone. [ilustracja 6D)

Z elementem odwrotnym postepowac analo-
gicznie.

8 Frezowanie pod potaczenia
ptyt

Wagtebienia pod taczniki katowe i proste sa fre-

zowane na spodniej stronie blatow.

» Ustawic szablon do blatow kuchennych za
pomoca sworzni (w przypadku tacznikéw do
ptyt 65 mm - wewnetrzne otwory [7-2], w
przypadku tacznikéw do ptyt 150 mm - zew-
netrzne otwory [7-31) i przymocowac przy
uzyciu sciskow dzwigniowych.

» Po odkreceniu $rub mocujacych [7-4] moz-
na przesuwac szablony do wykonywania po-
taczen blatéw po profilu aluminiowym na
zadana odlegtosc.

= Zamontowac frezarke gérnowrzecionowa
(patrz rozdz. 6.2)

» Ustawic frezarke gérnowrzecionowa i na-
stawi¢ gteboko$c¢ frezowania (co najmnie;
na potowe grubosci blatu].

= Podczas kilku przejs¢ wyfrezowac wybrania
na obu blatach do ustawionej gtebokosci
przesuwajac narzedzie w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara.

@ Do ustawienia odstepu miedzy wybrania-
mi stuzy otwér w szablonie [7-1]. Poprzez
obrdcenie szablonu przy tym samym usta-
wieniu sworznia i szablonu mozna wyko-
nac rzad wybran na obu blatach.

9 Konserwacjaiczyszczenie

Czyszczenie szablonu do blatow kuchennych

» Oczyscic szablon do blatéw kuchennych wil-
gotna Sciereczka.



10 Wyposazenie

Czeéci zamienne APS 900/2 Numer
artykutu
[1-3]1 Szablony do tacznikéw do 493 318
ptyt
[1-4] Sworzen 493 095
[1-6] Wkretak 466 356

Numery zamowieniowe dla akcesoriow i narze-
dzi podano na stronie www.festool.pl.

11  Srodowisko

Urzadzen elektrycznych, zuzytych bate-
rii i akumulatorow nie wolno wyrzucac

do odpadow domowych. Urzadzenia, wy-
posazenie i opakowania przekazywac do recy-
klingu przyjaznego srodowisku. Przestrzegac
obowiazujacych przepisow krajowych.
Informacje na temat punktéw zbidrki moz-
na znalez¢ pod adresem www.festool.com/
environment.
Informacje o substancjach krytycznych:
www.festool.pl/reach

Polski
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1 Simboli

Bridinajums par visparigu apdraudéju-

mu

Izlasiet lietoSanas instrukciju un drosi-
bas noradijumus.

Lietojiet respiratoru.

leteikums, norade

Neizmetiet sadzives atkritumu tvertne.

HMO@IP

2 Lerices elementi / Piegades

komplekts
[1-1]1 Frézesanas Sablons
[1-2]1 Alummnija profils MFS-VP 1000
[1-31 2 x Plaksnu savienojuma Sablons
[1-4] 3 xBultas
[1-5]1 4 x gropju uzgriezni un skrives
[1-6] Skrivgriezis

Papildus vajadzigais aprikojums

- Festool sviru spiles FS-HZ 160

- Festool virsfréeze OF 1400 vai OF 2200

- Festool kopéjosais gredzens KR-D 30,0*

- Festool spiles SZ-D 8,0*

- Festool cietmetala vai griezplaksnu gropju
fréze HW S8 D 14/20

Minimalais gropju frézes lietojamais

garums = darba plaksnu biezums +
Smm

- Festool sérijas CT mobilais vakuumsucéjs

* Festool virsfrezes OF 1400 vai OF 2200 piega-
des komplekta.
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3 Drosibas noteikumi

BRIDINAJUMS! Izlasiet visus drosibas

noteikumus un noradijumus. Ja drosibas
noteikumus un noradijumus neievéro, var notikt
ugunsgréks un lietotajs var sanemt elektrotrie-
cienu un/vai smagi savainoties.

Saglabajiet visus drosibas noteikumus un no-

radijumus turpmakam uzzinam.

- Lai uzsuktu veidojosos puteklus, lietojiet
piemeérotu mobilo vakuumsducéju.

- leverojiet mobila vakuumsicéja lietosanas
pamaciba sniegtos drosibas noteikumus un
noradijumus.

- Nemiet vera visus izmantojamas virsfrézes
lietoSanas pamaciba sniegtos drosibas no-
teikumus un noradijumus.

- Fiksejiet darba plaksni ar Festool sviru spi-
lém (papildpiederums).

- Ar Festool sviru spilém (papildpiederums)
nostipriniet uz darba plaksnes darba plaks-
nes sablonu.

4  Paredzetais pielietojums

Lietojot darba plaksnes Sablonu un Festool
virsfrézi, piemeéram, OF 1400 vai OF 2200, var
atri un vienkarsi veidot 90° stiru savienojumus
darba plaksnem.

Darba plaksnes standarta Sabloni ir paredzéti
darba plaksném ar dzilumu 600 mm, 650 mm
un 900 mm.

Bey tam tirdznieciba var iegadaties plaksnu sa-
vienojumu elementus, kas ir frézeti, izmantojot
darba plaksnes Sablonus. Ir izmantojami plaks-
nu savienojumu elementi ar izmériem 65 mm
un 150 mm.

Ja izstradajums netiek lietots paredzetaja
veida, par sekam atbild lietotajs.

5 Tehniskie dati
Darba plaksnes Sablons APS 900/2

Darba plaksnes Sablona iz- 1000 x 380 x
meri 16 mm
Svars 6,6 kg

6 Saliksana/ledarbinasana
6.1 Montaza

Veiciet darba plaksnes montazu, ka paradits at-
tela 2.



Aluminija profils [2-1] kalpo ka vadotnes un sti-
prinasanas profils frézéSanas sablonam [2-5]
un plaksnu savienojumu Sablonam [2-2].
» lebidiet gropju uzgriezni aluminija profi-
la [2-1]1[2-3].
» Stingri pieskrivejiet stiprinosas skra-
ves [2-4] uz frézesanas Sablona [2-5] un uz
plaksnu savienojumu Sablona [2-2], lietojot
kopa ar izstradajumu piegadato skrdvgrie-
zi [1-61.

6.2 \Virsfrezes iestatisana

Nemiet véra virsfrézes lietoSanas pamaci-
ba sniegtos noradijumus.

» lebuvéjiet virsfréze gropju frezi.

» Kopéjosa gredzena iestiprinasana.

= lestatiet pagriezamaja atduré tris vienadus
frezesSanas dziluma iestatinumus.

» Pievienojiet uzstksSanas slateni.

= lestatiet virsfrézes griesanas atrumu, kas
atbilst 6. regulésanas pakapei.

7 Darbs ar darba plaksnes
Sablonu

7.1 Darba plaksnu izkartojums

@ Lai izveidotu optimalu savienojumu bez
plaisam, ir svarigi izvéléties pareizu frée-
zes rotacijas virzienu. Preteja gadijuma ta
var iziet cauri darba plaksnes malai, radot
plaisas redzamaja noapalotaja mala. Ta-
pec, veidojot stura savienojumu, apstrade
javeic no dekoru ouses un no apaksSpuses.

Lai izvairitos no malas plaisasanas, atseviskas
darba plaksnes jaapstrada sadi:

Darba plaksne Darba virsma

Kreisa gareniska Dekors INCIEE
plaksne augspuse oL )
[3-1] ——
Skérsplaksnes Apstrades

kreisa pieres laika ap-

puse griezt —
[3-2]

Skérsplaksnes Dekors T
lab€ja pieres augspuse R
puse TR
[3-3]

Labéja gareniska Apstrades

plaksne laika ap-

[3-4] griezt —

Latviski

7.2 Darba plaksnes Sablona pozicionésana

Atbilstosi atseviskiem iefrézejumiem, darba

plaksnes Sablons ir izlidzinats ar darba plaks-

nes bultam.

» levietojiet bultas, kas atbilst darba virsmas
dzilumam, Sim nolikam paredzétajos urbu-

mos.

Dzilums  Urbuma markéjums

600 mm  Gareniska plaksne [4-3]
Skérsplaksne [4-4]

650 mm  Gareniska plaksne [4-2]
Skérsplaksne [4-4]

900 mm  skat. sad.

» Novietojiet darba plaksnes sablonu ar di-
vam bultam uz darba plaksnes frezeéjamas
malas (skatit sadalu 7.1).

= Ar sviru spilu [4-1] palidzibu nostipriniet
frezeésanas sablonu un aluminija profilu uz
darba plaksnes.

7.3 Fréezesanas gaita

Darba plaksne tiek frezeta divos panémienos.
Péc tam javeido beigu frézéjums visa darba
plaksnes biezuma.

@ Vienmer vispirms apstradajiet savienoju-
ma pusi un péc tam gareniskas puses. Ta
iespéjams nodrosinat iekSgjos sturus pret
plaisasanu.

lekSejo sturu sagatavosana

= levietojiet virsfrézi frezésanas sablona va-
dotnes gropes [5-1] izejas dala.

» lestatiet virsfrézei arpus darba plaksnes
maksimalo frézesanas dzilumu.

» Uzmanigi iefrézejiet vadotnes gropes izejas
dala aptuveni 5 mm garu padzilinajumu ar
maksimalo frézésanas dzilumu.

» Virziet virsfrezi pa vadotnes gropi ara no
darba plaksnes.

1. Frézéesanas gaita

» lestatiet virsfrézei arpus darba plaksnes
frézéSanas dzilumu, kas vienads ar 1/3 no
darba plaksnes biezuma.

» Gar garenisko pusi frézésanas virziena (a)
iefrezejiet vadotnes gropi.

2. Frezeésanas gaita

» lestatiet virsfrézei arpus darba plaksnes
frézésanas dzilumu, kas vienads ar 2/3 no
darba plaksnes biezuma.

= Gar garenisko pusi frézésanas virziena (a)
iefrezejiet vadotnes gropi.
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Apdare

» lestatiet virsfrézei arpus darba plaksnes
maksimalo frézésanas dzilumu.

= Gar garenisko pusi frézésanas virziena (b)
iefrezejiet vadotnes gropi ar maksimalo fre-
zésanas dzilumu.

Lidziga veida apstradajiet pretposmu.

7.4 Darba plaksnes dzilums 900 mm

Darba plaksnes ar dzilumu 900 mm tiek apstra-
datas divos panémienos.

» Parbidiet frézésanas Sablonu pa aluminija
profilu, lidz ierobe aluminija profila sakrit
ar frézeésanas Sablona markéjumu 900, ka
paradits attela 6A Lupa.

@ Lidzigi var rikoties arT pie jebkura cita
darba plaksnes dziluma. Sim nolikam
parbidiet frézésanas Sablonu stavokli,
kas atbilst velamajam darba plaksnes
dzilumam.

» Stingri pieskrivejiet stiprinosas skrives,
kas savieno aluminija profilu un frézésanas
Sablonu [6-1].

» lzlidziniet darba plaksnes Sablonu ar bul-
tam uz priek$éjas malas [6-3]. Izlidziniet
aluminija profilu ar bultam uz darba plaks-
nes priek$éjas malas [6-21.

= Nostipriniet sviru spiles [6-4] + [6-5].

» lefrézejiet darba plaksni aptuveni lidz vadot-
nes gropes vidum (skatit sadalu 7.3).

@ Lidz ar to darba plaksnes pirma dala ir iz-
frézeta. (attels 6B)

= Atskrivéjiet stiprinosas skraves [6-1] un
atveriet sviru spiles uz frezésanas sablo-
na [6-5].

= Parbidiet frézésanas Sablonu (c), lidz ligz-
da [6-7] nonak arpus darba plaksnes un
klast iespgjams ievietot bultu [6-6].

» Stingri pieskravéjiet stiprinosas skra-
ves [6-11].

» lzlidziniet darba plaksnes Sablonu ar bul-
tu [6-8] un tad nostipriniet sviru spiles [6-5]
uz frézesanas sablona.

» |zfrezejiet 900 mm dzilas darba plaksnes
otro dalu.

@ Lidz ar to darba plaksnes otra dala ir izfre-
zéta. (attels 6D)

Lidziga veida apstradajiet pretposmu.

8 Plaksnu savienotaju
frezesana

Padzialinajumi staru un plaksSnu savienojumiem

tiek iefrézeti no darba plaksnu apakspuses.
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» lzlidziniet darba plakSnu Sablonu ar bultu
palidzibu (pie 65 mm plaksnu savienotajiem
jaizmanto ieksgjie urbumi [7-2], pie 150 mm
plaksnu savienotajiem jaizmanto aréjie ur-
bumi [7-3]) un sastipriniet ar sviru spilém.

= Atskraveéjot stipprinosas skraves [7-4],
plaksnu savienojumu Sablonu klUst iespé-
jams parbidit vélamaja attaluma pa alumi-
nija profilu.

= Virsfrézes montaza (skatit sadalu 6.2)

» Novietojiet virsfrézi un iestatiet velamo fre-
zésanas dzilumu (vismaz pusi no darba
plaksnes biezumal).

» Vairakos panémienos veidojiet iefréezéjumus
pulkstena raditaju kustibas virziena abas
darba plaksnés lidz iestatitajam dzilumam.

@ Lai veidotu iefréezéjumus noteikta attalu-
ma, jaizmanto urbumi frézésanas Sablo-
na [7 11. Apgriezot darba plaksnes Sablo-
nu, tiek garantéta iefrézeéjumu sakrisana
abas darba plaksnés pie vienadiem bultu
un plaksnu savienotaju Sablonu iestatiju-
miem.

9 Apkalposana un tirisana

Darba plaksnes sablona tirisana

» Tiriet darba plaksnes Sablonu ar mitru au-
dumu.

10 Piederumi

Rezerves dala APS 900/2 Artikula

numurs

[1-31 Plaksnu savienojumu Sa- 493318
blons

[1-4] Bultas 493 095

[1-6] Skrivgriezis 466 356

Piederumu un instrumentu pasutijuma numu-
rus skatiet

11 Apkarteja vide
Neizmetiet elektroierices, nolietotas
baterijas un akumulatoru blokus sa-
dzives atkritumu tvertné. Nolietotos in-
strumentus, to piederumus un iesainojuma ma-
terialus nogadajiet atkartotai parstradei apkar-
tejai videi nekaitiga veida. levérojiet speka eso-
Sos nacionalos noteikumus.
Informaciju par savakSanas punktiem skatiet
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Informacija par Tpasi bistamam vielam:
www.festool.lv/reach
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1 Simboliai

& |spéjimas apie bendrojo pobidzio pa-
VOojus

@ Skaityti naudojimo instrukcija, saugos
nurodymus.
Dirbant uzsidéti respiratoriu.

@ Patarimas, nurodymas
E Nemesti i buitinius Siukslynus.

2 Prietaiso elementai /
tiekiamas komplektas

Frezavimo sablonas
[1-2] Aliuminio profilis MFS-VP 1000

[1-3]1 2 ploksciu sujungimo elementy Sablo-
nai

[1-4] 3varztas
[1-5] 4 grioveliy spraustukai ir varztai

[1-6] Atsuktuvas

Papildomai reikalinga iranga

- Festool svirtiniai verztuvai FS-HZ 160

- Festool vertikalaus frezavimo masina
OF 1400 arba OF 2200

- Festool kopijavimo ziedas KR-D 30,0*

- Festool spyruoklinis griebtuvas SZ-D 8,0*

- Festool kietlydinio arba pirstiné grioveliu
freza su apsukamomis pjovimo plokstelé-
mis HW S8 D 14/20
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Minimalus naudingas pirstinés griove-
liu frezos ilgis = stalvirsio storis +
5mm

- Festool CT serijos mobilusis dulkiu siurblys

*Yra Festool vertikalaus frezavimo masinos
OF 1400 arba OF 2200 tiekimo komplekte.

3  Saugos nurodymai

ISPEJIMAS! Perskaitykite visus saugos

nurodymus ir instrukcijas. Delsimas vyk-
dyti Siuos saugos nurodymus ir instrukcijas gali
tapti elektros smugio, gaisro ir / arba sunkiy
suzalojimy priezastimi.

ISsaugokite visus saugos nurodymus ir in-

strukcijas, kad galétumeéte juos pasizitureéti

ateityje.

- Susidarancioms dulkéms susiurbti arba
nusiurbti naudokite tinkama mobilyji dulkiu
siurblj.

- Laikykités visu saugos nurodymu ir in-
strukciju, pateiktu Jusu naudojamo mobi-
liojo dulkiu siurblio naudojimo instrukcijoje.

- Laikykités Jusu naudojamos vertikalaus
frezavimo masinos naudojimo instrukcijoje
pateiktu saugos nurodymu.

- Stalvirsj fiksuokite Festool svirtiniais verz-
tuvais (reikmuo).

- Stalvirsiu jungimo Sablona Festool svirti-
niais verztuvais (reikmuo) pritvirtinkite prie
stalvirsio.

4  Naudojimas pagal paskirti
Naudojant stalvirSiu jungimo Sablong ir Festool
vertikalaus frezavimo masina, pvz., OF 1400 ar-
ba OF 2200, galima greitai ir paprastai realizuo-
ti stalvirsiy sujungimus 90° kampu.

Stalvirsiu jungimo Sablonas yra standartiskai
suprojektuotas 600, 650 ir 900 mm plocio stal-
virsiams.

Be to, naudojant stalvirsiu jungimo Sablona, ga-
lima frezuoti ir lizdus jprastinei ploksciu jungi-
mo furnitdrai. Naudojamas 65 ir 150 mm dydzio
ploksciy jungimo furnitirai.

Uz naudojimo ne pagal paskirtj pasekmes
atsako naudotojas.

5 Techniniai duomenys

Stalvirsiy jungimo Sablonas APS 900/2

Stalvirsiu jungimo Sablono 1000 x 380 x
matmenys 16 mm
Svoris 6,6 kg



é Surinkimas / darbo pradzia

6.1 Montavimas

Pagal 2 pav. sumontuoti stalvirsiu jungimo Sab-

lona.

Aliuminio profilis [2-1] naudojamas kaip krei-

piantysis ir uzspaudimo profilis frezavimo Sab-

lonui [2-51 ir ploksciu sujungimo elementuy Sab-

lonui [2-2].

» | aliuminio profilj [2-1] jstatyti grioveliy
spraustukus [2-3].

» Tvirtinimo varztus [2-4] frezavimo Sablo-
ne [2-5] ir plok&ciu sujungimo elementuy
Sablonuose [2-2] prisukti komplekte esan-
¢iu atsuktuvu [1-6].

6.2 Vertikalaus frezavimo masinos
derinimas

Laikykités vertikalaus frezavimo masinos
naudojimo instrukcijos nurodymu.

= | vertikalaus frezavimo masina jstatyti pirs-
tine grioveliu freza.

» Pritvirtinti kopijavimo Zieda.

» Ant revolverinés atramos nustatyti tris toly-
gius frezavimo gylius.

» Prijungti siurbimo Zarna.

= Vertikalaus frezavimo masinoje nustatyti 6-
ta sukimosi greiti.

7 Darbas su stalvirsiu jungimo
sablonu
7.1  Stalvirsiu iSdéstymas

(i) Kad sujungimas baty optimalus ir neis-
pleiSéjes, svarbu jvertinti frezos sukimosi
kryptj. Priesingu atveju dél iSsikiSusio as-
mens ant iSfrezuotos stalvirsSio spindulio
briaunos bus matomas istrupéjimas ar at-
plaisos. Todél, jungiant kampu, stalvirsius
reikia apdirbti iS dekoro ir iS apatinés pu-
ses.

Kad bty iSvengta briaunos ispleiséjimo, atski-
rus stalvirsius reikia apdirbti taip:

Stalvirsis Darbinis pavirsius
Kairioji iSilginé dekoras NG
plokste virsuje oL
[3-1] —
Skersinés ploks-  apdirbimui

tés kairioji prieki-  pasukti

né puse —
[3-2]
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Stalvirsis Darbinis pavirsius
Skersinés ploks-  dekoras

tés desinioji prie-  virsuje

kiné pusé

[3-3]

Desinioji isilginé apdirbimui
plokste pasukti

[3-4]

7.2  Stalvirsiu jungimo Sablono padéties
nustatymas
Pagal pavienius frezavimus stalvirsiu jungimo
Sablonas pirstais iSlyginamas ant stalvirsio.
= Pirsta pagal stalvirsio plotj jstatyti j tam
tikslui numatytas skyles.

Plotis Skylés Zzyméjimas

600 mm  ISilginé plokste [4-3]
Skersiné ploksté [4-4]

650 mm  ISilginé plokste [4-2]
Skersiné plokste [4-4]

900 mm zr. skyriu

» Stalvirsiu jungimo Sablona su dviem pirstais
ant atramos uzdéti ant frezuojamos stalvir-
$io pusés (zr. skyriu).

» Frezavimo Sablona ir aliuminio profil]
prie stalvirsio pritvirtinti svirtiniais verztu-
vais [4-1].

7.3 Frezavimo procesas

Stalvirsis grubiai frezuojamas dviem frezavimo
etapais. Paskui per visa stalvirsio storj vykdoma
slichtavimo operacija.

Visada pirma apdirbamas sujungimo ga-
las, paskui - ilgosios puseés. Taip uztikri-
namas vidinio kampo $varumas (nebus is-
pleidéjimo).

Vidinio kampo paruosimas

» Vertikalaus frezavimo masina jstatyti i fre-
zavimo $ablono kreipianéiojo griovelio [5-1]
gala.

= Vertikalaus frezavimo masinoje uz stalvirsio
ribu nustatyti maksimalu frezavimo gyli.

» Kreipianciojo griovelio gala atsargiai maz-
daug 5 mm jfrezuoti maksimaliu frezavimo
gyliu.

» Vertikalaus frezavimo masina isilgai krei-
pianciojo griovelio iSstumti is stalvirsio.
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1-mas frezavimo etapas

= Vertikalaus frezavimo masinoje uz stalvirsio
ribu nustatyti frezavimo gylj, lygu 1/3 stal-
virsio storio.

» FrezuotiiSilgai kreipianciojo griovelio ilgo-
sios pusés frezavimo kryptimi (a).

2-as frezavimo etapas

» Vertikalaus frezavimo masinoje uz stalvirsio
ribu nustatyti frezavimo gylj, lygu 2/3 stal-
virsio storio.

» FrezuotiiSilgai kreipianciojo griovelio ilgo-
sios pusés frezavimo kryptimi (a).

Slichtavimo etapas

» Vertikalaus frezavimo masinoje uz stalvirsio
riby nustatyti maksimalu frezavimo gyli.

» Maksimaliu frezavimo gyliu frezuoti iSilgai
kreipianciojo griovelio ilgosios pusés freza-
vimo kryptimi (b).

Priesinga dalj apdirbkite analogiskai.

7.4  Stalvirsio plotis 900 mm

900 mm plocio stalvirsiai apdirbami dviem dar-

binémis operacijomis.

» Frezavimo Sablona perstumti ant aliuminio
profilio, kol aliuminio profilio jpjova atsistos
prie frezavimo $ablono Zymos ,.900", Zr. 6A
pav. lupa.

@ Taip pat galimas ir bet koks kitas stal-
virsio plotis. Tam frezavimo Sablona
perstumti pagal norima stalvirsio ploti.

» Prisukti tvirtinimo varztus tarp aliuminio
profilio ir frezavimo Sablono [6-1].

» Stalvirsiu jungimo Sablona pirstais islygin-
ti prie priekinés briaunos [6-3]. Aliuminio
profilj pirstais islyginti, sutapdinant su stal-
virsio desiniaja briauna [6-2].

= Pritvirtinti svirtinius verztuvus [6-4] + [6-5].

» Stalvirsj frezuoti mazdaug iki kreipianciojo
griovelio vidurio (Zr. skyriu).

@ Pirmoji stalvirsio dalis yra nufrezuota. (pav.
6B)

= Atlaisvinti tvirtinimo varztus [6-11 ir svirti-
nius verztuvus ant frezavimo $ablono [6-5]
atidaryti.

= Frezavimo Sablona perstumti (c), kol ga-
las [6-7] isljs uzZ stalvirsio ir bus galima
istatyti pirsta [6-6].

= Tvirtinimo varZtus prisukti [6-1].

= Pirstais [6-8] iSlyginti stalvirsiy jungimo
Sablona ir svirtinj verztuva [6-5] pritvirtinti
prie frezavimo Sablono.

» Frezuoti 900 mm plocio stalvirsio antraja
dal].
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™ Antroji stalvirsio dalis yra nufrezuota. (pav.
6D)

Priesinga dalj apdirbkite analogiskai.

8 Ploksciu sujungimo elementu
frezavimas

Lizdai kampy ir ploksciu sujungimams frezuo-

jami apatinéje stalvirsiy puséje.
Naudojant pirstus, stalvirsiu jungimo Sablo-
na islyginti (65 mm ploksciu sujungimo ele-
mentams - vidinés skylés [7-2], 150 mm
ploksciy sujungimo elementams - iSorinés
skylés [7-3]) ir pritvirtinti svirtiniais verztu-
vais.

= Atlaisvinus fiksavimo varztus [7-4], ploksciy
sujungimo elementuy Sablonus galima per-
stumti ant aliuminio profilio norimu atstu-

mu.
= Vertikalaus frezavimo masinos montavimas
(zr. skyriu)

» Vertikalaus frezavimo masina pastatyti j rei-
kiama padét] ir nustatyti norima frezavimo
gyli (ne mazesnj kaip pusé stalvirsio).

= Keliais etapais pagal laikrodzio rodykle
abiejuose stalvirSiuose isfrezuoti nustatyto
gylio lizdus.

@ Atstumui tarp lizdu nustatyti naudojama
skylé frezavimo Sablone [7-1]. Esant tam
paciam pirsty ir ploksciu sujungimo ele-
menty Sablonu nustatymui, stalvirsiy jun-
gimo Sablono apsukimas garantuoja su-
tapdinta isfrezavima abiejuose stalvirsSiuo-
se.

9 Techniné prieziura ir valymas
Stalvirsiu jungimo Sablono valymas

= Stalvirsiu jungimo Sablona valykite drégna
Sluoste.

10 Reikmenys

APS 900/2 atsarginés dalys Artik.
numeris
[1-3] Ploksciy sujungimo ele- 493 318
menty Sablonai
[1-4] Varitas 493 095
[1-6] Atsuktuvas 466 356

Irankiy ir reikmenu uzsakymo numerius rasite
internete adresu


https://www.festool.lt

11 Aplinka

Elektriniu prietaisu, baigtu eksploatuo-

ti maitinimo elementu ir akumuliatoriu

nemesti i buitinius Siukslynus. Prietai-
sus, reikmenis ir pakuote pristatyti antriniam
perdirbimui pagal aplinkosaugos reikalavimus.
Laikytis galiojanciu nacionaliniy teisés aktu.
Informacija apie priemimo vietas galima pa-
sizilréti internete adresu www.festool.com/
environment.
Informacija apie kritines medziagas:
www.festool.lt/reach

Lietuviskai
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1 Simboli

Opozorilo za splosno nevarnost

Preberite varnostna opozorila in navo-
dila za uporabo.

Uporabljajte masko za zascito dihal.

Napotek, nasvet

Ne mecite v gospodinjske odpadke.

2 Elementiorodja/obseg

dobave
[1-11 Sablona za rezkanje
[1-2]1 Aluminijasti profil MFS-VP 1000
[1-3]1 2 x Sablona za spojnik
[1-41 3 x Sornik
[1-5]1 4 x Utorna matica in vijak
[1-6] Izvijac

Dodatno potrebna oprema

- Spone z vzvodom Festool FS-HZ 160

- Zgornji rezkar Festool OF 1400 ali OF 2200

- Kopirni prstan Festool KR-D 30,0*

- Vpenjalna Celjust Festool SZ-D 8,0*

- Rezkar za utore iz trde kovine ali obracalni
rezkar za utore Festool HW S8 D 14/20

Minimalna uporabna dolzina rezkarja
za utore = debelina delovne plosce +
omm

- Mobilni sesalnik Festool serije CT

*V obsegu dobave zgornjega rezkarja OF 1400
ali OF 2200.
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3 Varnostna opozorila

OPOZORILO! Preberite vsa varnostna

opozorila in navodila. Ce varnostnih opo-
zoril in navodil ne upostevate, lahko pride do
elektricnega udara, pozara in/ali hudih telesnih
poskodb.

Vsa varnostna opozorila in navodila shranite
za prihodnjo uporabo.

- Uporabljajte ustrezen mobilni sesalnik za
sesanje oz. odsesavanje prahu.

- Upostevajte varnostna opozorila in napotke
v navodilih za uporabo mobilnega sesalni-
ka, ki ga uporabljate.

- Upostevajte varnostna opozorila in napotke
v navodilih za uporabo zgornjega rezkarja,
ki ga uporabljate.

- Pritrdite delovno plosco s sponami z vzvo-
dom Festool (pribor).

- Sablono za delovne plosce s sponami z
vzvodom Festool (pribor) pritrdite na delov-
no plosco.

4  Namenska uporaba

S Sablono za delovne plosce in zgornjim rezka-
rjem Festool, npr. OF 1400 ali OF 2200 je mogo-
Ce hitro in preprosto izdelovanje 90-stopinjskih
kotnih povezav.

Sablona za delovne plosce je standardno izve-
dena za delovne plosce z globino 600 mm,

650 mm ali 900 mm.

Poleg tega Sablona za delovne ploSc¢e omogo-
Ca rezkanje obicajnega okovja za spoje plosc.
Omogocena je uporaba okovja za spoje ploS¢ v
velikostih 65 mm in 150 mm.

Vso odgovornost v primeru nenamenske
uporabe nosi uporabnik.

5 Tehnicni podatki
Sablona za delovne ploéce APS 900/2

Dimenzije Sablone za delovne 1000 x 380 x
plosce 16 mm
Teza 6,6 kg

6 Sestava/priprava na uporabo
6.1 Montaza

Namestite Sablono za delovne plosce v skladu s
sliko 2.

Aluminijasti profil [2-1] sluzi kot vodilni in pritr-
dilni profil za Sablono za rezkanje [2-5] in Sa-
blone za spojnike[2-2].



» Utorne matice [2-1] vstavite [2-3] v alumi-
nijasti profil.

= Privijte pritrdilne vijake [2-4] na Sablo-
ni za rezkanje [2-5] in na $ablonah spoj-
nikov [2-2] s pomocjo priloZzenega izvija-
¢a [1-6l.

6.2 Usmerjanje zgornjega rezkalnika

Upostevajte navodila za uporabo zgornjega
rezkalnika.

» V zgornji rezkalnik vgradite rezkalnik za
utore.

» Pritrdite kopirni prstan.

» Na revolverskem prislonu nastavite tri ena-
komerne globine rezkanja.

= Prikljucite cev za odsesavanije.

» Na zgornjem rezkarju nastavite stopnjo vr-
tilne hitrosti 6.

7 Delo s sablono za delovne
plosce
7.1 Razporeditev delovnih plos¢

@ Za vzpostavitev optimalne povezave brez
trganja je pomembno, da upostevate smer
vrtenja rezkarja. V nasprotnem primeru
zaradi izstopajocCega rezila na robu delov-
ne plosce prihaja do trganja prividnem ra-
dialnem robu. Zato je treba delovne plosce
v primeru kotne povezave obdelovati z de-
korativne in spodnje strani.

Vizogib trganju na robovih obdelajte posamez-
ne delovne plosce, kot je opisano v nadaljeva-
nju:

Delovna plosca  Delovna povrsina

Leva vzdolzna Okras zgoraj [~ -7
plosca (oL
[3-1] —
Leva Celna stran zavrtite za

precne plosce obdelavo

[3-2] -
Desna celna Okras zgoraj N

stran precne S
plosce —
[3-3]

Desna vzdolzna  zavrtite za

plosca obdelavo

[3-4]
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7.2 Namescanje sablone za delovne plosce

V skladu s posameznimi izrezi je treba Sablono

za delovne ploSce s pomocjo sornika pravilno

usmeriti na delovni plosci.

» V skladu z globino delovne ploSce vstavite
sornik v ustrezno izvrtino.

Globina Oznaka izvrtine

600 mm  Vzdolzna plosca [4-3]
Precna plosca [4-4]

650 mm  VzdolZna plos&a [4-2]
Precna plosca [4-4]

900 mm  glejte poglavje 7.4

» Sablono za delovne plo&ée z dvema sorni-
kom namestite na prislon na strani delov-
ne plosce, ki jo boste rezkali (glejte poglav-
je 7.1).

= Sablono za rezkanje in aluminijasti profil
pritrdite na delovno plosco s pomocjo spon
z vzvodom [4-1].

7.3 Rezkanje

Delovno plosco je treba predhodno rezkati v
dveh postopkih rezkanja. Nato je treba izrezkati
prehod po celotni debelini delovne plosce.

Vedno najprej obdelajte iztek povezave in
nato vzdolzne strani. Na ta nacin prepreci-
te trganje notranjega kota.

Priprava notranjega kota

= Zgornji rezkalnik vstavite v vodilni utor [5-1]
Sablone za rezkanije.

» Zgornji rezkar zunaj delovne plosce nastavi-
te na najvecjo globino rezkanja.

» Previdno rezkajte pribl. 5 mm izteka vodil-
nega utora pri najvecji globini rezkanja.

» Zgornji rezkalnik vzdolZ vodilnega utora po-
maknite iz delovne plosce.

1. rezkanje

» Globino rezkanja zgornjega rezkarja zunaj
delovne plosce nastavite na 1/3 debeline
delovne plosce.

» Rezkajte vzdolz daljSe strani vodilnega uto-
ra v smeri rezkanja (a).

2. rezkanje

» Globino rezkanja zgornjega rezkarja zunaj
delovne plosce nastavite na 2/3 debeline
delovne plosce.

» Rezkajte vzdolz daljsSe strani vodilnega uto-
ra v smeri rezkanja (a).
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Prehod

» Globino rezkanja zgornjega rezkarja zunaj
delovne plosce nastavite na najvecjo globi-
no rezkanja.

» Prinajvedji globini rezkanja rezkajte vzdolz
daljsSe strani vodilnega utora v smeri rezka-
nja (b).

Pri nasprotnem kosu postopajte na enak nacin.

7.4 Globina delovne plosce 900 mm

Delovne plosce z debelino 900 mm je treba ob-

delati v dveh korakih.

~ Sablono za rezkanje pomikajte po alumini-
jastem profilu, dokler zareza aluminijastega
profila ne kaze na oznako 900 na Sabloni za
rezkanje, glejte sliko 6A Lupa.

MozZne so tudi druge poljubne globine
delovnih plosc. V tem primeru pomak-
nite Sablono za rezkanje na Zeleno glo-
bino delovne plosce.

» Zategnie pritrdilne vijake med aluminijastim
profilom in Sablono za rezkanje [6-1].

» S sornikom usmerite Sablono za delovne
plosce na sprednjem robu [6-3]. Alumini-
jasti profil s sornikom usmerite tako, da
bo poravnan z desnim robom delovne plo-
sce [6-2].

= Pritrdite sponi z vzvodom [6-4] + [6-5].

» Delovno plosco rezkajte priblizno do sredine
vodilnega utora (glejte poglavje 7.3).

@ Rezkanje prvega dela delovne plosce je kon-
¢ano. (slika 6B)

= Sprostite pritrdilne vijake [6-1] in odpri-
te spono z vzvodom na Sabloni za rezka-
nje [6-5].

= Pomaknite Sablono za rezkanje (c), da bo
iztek [6-7] zunaj delovne plosce in bo omo-
goceno vstavljanje sornika [6-6].

= Zategnite pritrdilne vijake [6-11.

» S sornikom [6-8] usmerite Sablono za
delovne plosce in pritrdite spono z vzvo-
dom [6-5] na Sablono za rezkanje.

» Opravite rezkanje drugega dela delovne plo-
sce globine 900 mm.

@ Rezkanje drugega dela delovne plosce je
koncano. [slika 6D)

Pri nasprotnem kosu postopajte na enak nacin.

8 Rezkanje spojnikov

Odprtine za kotne spoje in spoje plosc je treba
rezkati na spodnjih straneh delovnih plosc.

~ Sablono za delovne plosce poravnajte s po-
mocjo sornika (pri 65 mm spojnikih prek no-
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tranjih izvrtin [7-2], pri 150 mm spojnikih
prek zunanjih izvrtin [7-31) in pritrdite s po-
mocjo spon z vzvodi.

» Ce sprostite nastavne vijake [7-4], lahko
Sablone spojnikov na aluminijastem profilu
pomaknete na zeleni razmak.

= Namestite zgornji rezkar (glejte poglav-
je 6.2).

= Nastavite polozaj zgornjega rezkarja in ze-
leno globino rezkanja (vsaj polovica delovne
plosce).

» Vvec prehodih v smeri urnega kazalca na
obeh delovnih plosc¢ah opravite rezkanje na
nastavljeno globino.

@ Za dolocanje razmaka izrezov uporabljajte
izvrtino v Sabloni za rezkanje [7-1]. Z vrte-
njem Sablone za delovne plosce pri enaki
nastavitvi sornikov in Sablon za delovne
plosce lahko zagotovite poravnane izreze
na obeh delovnih ploscah.

9 Vzdrzevanje in CiSCenje
Cis¢enje Sablone za delovne plosce

= Sablono za delovne plosce ofistite z vlazno
krpo.

10 Pribor

Nadomestni deli APS 900/2 Stevilka

izdelka
[1-3] Sablone za spojnike 493318
[1-4]1 Sornik 493 095
[1-6] Izvijac 466 356

Kataloske stevilke pribora in orodij lahko najde-
te na spletni strani

11 Okolje

Elektricnega orodja, izpraznjenih bate-
E rij in akumulatorskih baterij ne odlagaj-

te med gospodinjske odpadke. Napravo,
pribor in embalazo oddajte v okolju prijazno re-
cikliranje. Upostevajte veljavne drzavne predpi-
se.

Informacije o zbirnih mestih so na voljo na

Informacije o kriticnih snoveh:
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1 Symboly

Varovanie pred vseobecnym nebezpe-
censtvom

Precitajte si navod na pouzivanie, bez-
pecnostné upozornenia.

Noste prostriedky na ochranu dycha-
cich ciest.

Tip, upozornenie

Nevyhadzujte do domového odpadu.

MO@QAP

2  Prvky pristroja/rozsah
dodavky

[1-11 Frézovacia Sabléna

[1-2] Hlinikovy profil MFS-VP 1000

[1-31 2 Sablony pre doskové spojky

[1-4]1 3 capy

[1-5] 4 vodiace vlozky do drazky a skrutky
[1-6] Skrutkovac

DalSia potrebna vybava

- Pakové zveraky Festool FS-HZ 160

- Horna fréza Festool OF 1400 alebo OF 2200

- Kopirovaci kruzok Festool KR-D 30,0*

- Upinacia kliestina Festool SZ-D 8,0*

- Drazkovacia frézka s vymenitelnymi plat-
nickami zo spekaného karbidu Festool
HW S8 D 14/20

Minimalna uZito¢na dizka drazkovace;
frézky = hrdbka pracovnej dosky +
5mm

- Mobilny vysavac Festool série CT

* SUcastou dodavky je horna fréza OF 1400 ale-
bo OF 2200.

Slovensky

3 Bezpecnostné upozornenia

VAROVANIE! Precitajte si vsetky bezpec-

nostné upozornenia a pokyny. Zanedba-
nie dodrzania bezpecnostnych upozorneni a po-
kynov moze zapricinit zasah elektrickym pru-
dom, poziar a/alebo tazké zranenia.

Odlozte si vSetky bezpecnostné upozornenia

a pokyny, aby ste ich mohli pouzit aj v budic-

nosti.

- Pouzite vhodny mobilny vysavac, aby sa
vznikajuci prach vysaval alebo odsaval.

- Dodrziavajte vSetky bezpecnostné upozor-
nenia a pokyny v nadvode na prevadzku pri-
slusného mobilného vysavaca.

- Dodrziavajte vSetky bezpecnostné upozor-
nenia a pokyny v navode na prevadzku pou-
Zivanej hornej frézy.

- Pracovnu dosku zafixujte pakovymi zverak-
mi (prislusenstvo).

~  Sablénu pre pracovnl dosku upevnite pa-
kovymi zverakmi Festool (prislusenstvo) na
pracovnu dosku.

4 Pouzivanie v sulade
s urcenim

So Sablénou pre pracovnu dosku a hornou fré-
zou Festool, napr. OF 1400 alebo OF 2200, mo-
Zete rychlo a jednoducho vytvarat 90° rohové
spoje na pracovnych doskach.

Sabléna pre pracovné dosky he Standardne
dimenzovana pre pracovné dosky s hlbkou

600 mm, 650 mm alebo 900 mm.

So Sablénou pre pracovné dosky sa navyse daju
zafrézovat bezne dostupné doskové spajacie ko-
vania. Pouzit sa daju doskové spajacie kovania
vo velkostiach 65 mm a 150 mm.

Za pouzivanie, ktoré nie je v sulade s ur-
cenim, ruci pouzivatel.

5 Technické udaje
Sabldna na pracovnt dosku APS 900/2

Rozmery Sablony pre pracov- 1 000 x 380 x
nu dosku 16 mm
Hmotnost 6,6 kg
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6 Montaz/uvedenie do
prevadzky
6.1 Montaz

Sablénu na pracovnd dosku namontujte podla

obrazka 2.

Hlinikovy profil [2-1] sldzia ako vodiaci a upina-

ci profil pre frézovaciu Sablonu [2-5] a Sablonu

pre doskové spojky [2-2].

= Zavedte vodiace vlozky do drazky do hliniko-
vého profilu [2-1] [2-3].

= Upevnovacie skrutky [2-4] na frézovacej Sa-
blone [2-5] a na Sabldnach pre doskové
spojky [2-2] utiahnite dodanym skrutkova-
¢om [1-6].

6.2 Nastavenie hornej frézy

Dodrziavajte navod na obsluhu hornej fré-
zy.

» Namontujte drazkovaciu frézku do hornej
frézy.

» Upevnite kopirovaci kruzok.

» Na revolverovom doraze nastavte tri rovna-
ké frézovacie hibky.

» Pripojte odsavaciu hadicu.

» Nastavte otacky na hornej fréze na stu-
pen 6.

7 Praca so sablonou pre
pracovnu dosku
7.1 Usporiadanie pracovnych dosiek

@ Na vytvorenie optimalneho spoja bez vytr-
hania je dolezité zohladnit smer otacania
frézky. Inak dojde vybocenim rezov na hra-
ne pracovnej dosky k vytrhaniu na viditel-
nej hrane obluka. Preto sa pri rohovom
spoji musia pracovné dosky opracovavat zo
strany vzoru a spodnej strany.

Aby sa zabranilo vytrhaniu hrany, jednotlivé
pracovné dosky sa musia opracovat takto:

Pracovna doska Pracovna plocha

l'ava pozd(zna do- Vzor hore NG
ska I

[3-1]

[Lava celnd strana
priecnej dosky
[3-2]

Otocit na
opracovanie
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Pracovna doska  Pracovna plocha

Prava celna stra- Vzor hore SN

na priecnej dosky S

[3-3] ’

Prava pozd(Zna Otocit na

doska opracovanie

[3-4] —

7.2 Umiestnenie Sablony pre pracovnu
dosku
Podla jednotlivych frézovani sa Sabléna pre pra-
covnu dosku vyrovna ¢apmi na pracovnej doske.
= Cap zasurite podla hibky pracovnej dosky do
urcenych otvorov.

Hibka Oznacenie otvoru

600 mm Pozd(Zna doska [4-3]
Prie¢na doska [4-4]

650 mm Pozd(Zna doska [4-2]
Prie¢na doska [4-4]

900 mm pozri kap.

= Sablénu pre pracovnl dosku s dvomi ¢apmi
nasadte na doraz na frézovanu stranu pra-
covnej dosky (pozri kap. 7.1].

» Frézovaciu Sablonu a hlinikovy profil upni-
te na pracovnu dosku pakovymi zverakmi
[4-1].

7.3 Postup frézovania

Pracovna doska sa predfrézuje v dvoch kro-
koch. Potom sa pracovna doska po celej hribke
sfrézuje na Cisto.

@ Vzdy najprv opracujte zakoncenie spoja
a potom pozd(Zne strany. Zabezpedi sa tak,
Ze vnutorné rohy nebudu vytrhané.

Priprava vnatorného rohu

» Hornd frézu vlozte do zakoncenia vodiacej
drazky [5-11 frézovacej $ablony.

= Nastavte hornu frézu mimo pracovnej dosky
na maximalnu hibku frézovania.

» Zakoncenie vodiacej drazky cca 5 mm fré-
zujte opatrne s maximalnou hibkou frézova-
nia.

= Hornd frézu vedte pozd(Z vodiacej drazky
z pracovnej dosky.

1. frézovanie

= Nastavte hibku frézovania mimo pracovne;
dosky na 1/3 hrubky pracovnej dosky.

= Frézujte po pozd(Znej strane vodiacej drazky
v smere frézovania (a).



2. frézovanie

» Nastavte hibku frézovania mimo pracovne;
dosky na 2/3 hrubky pracovnej dosky.

= Frézujte po pozdiZnej strane vodiacej drazky
v smere frézovania (a).

Hladenie

~ Nastavte hibku frézovania hornej frézy mi-
mo pracovnej dosky na maximalnu hibku
frézovania.

= Frézujte po pozdiZnej strane vodiacej drazky
v smere frézovania (b) s maximalnou hibkou
frézovania.

Pri opacnom obrobku pracujte analogicky.

7.4  Hibka pracovnej dosky 900 mm

Pracovné dosky s h{bkou 900 mm sa opracova-
vaju v dvoch pracovnych krokoch.

» Frézovaciu sablonu s hlinikovym profilom
posunte tak, aby zarez hlinikového profilu
ukazoval na znacku 900 na frézovacej Sablo-
ne, pozri obrazok 6A lupa.

Iné lubovolné hibky pracovnej dosky st
tiez mozné. Frézovaciu Sablonu potom
presufite podla pozadovanej hibky pra-
covnej dosky.
= Utiahnite upevnovacie skrutky medzi hli-
nikovym profilom a frézovacou sablé-
nou [6-1].
= Sablénu pre pracovnl dosku s Gapmi vyrov-
najte podla prednej hrany [6-3]. Hlinikovy
profil s Capmi vyrovnajte licovane s pravou
hranou pracovnej dosky [6-2].
= Upevnite pakové zveraky [6-4] + [6-5].
» Pracovnu dosku frézujte priblizne do stredu
vodiacej drazky (pozri kapitolu 7.3).
@ Prva cast pracovnej dosky je vyfrézovana.
(obrazok éB)

= Povolte upeviovacie skrutky [6-1] a otvorte
pakové zveraky na frézovacej Sabléone [6-5].

= Frézovaciu Sablénu presunte (c) tak, aby sa
zakoncenie [6-7] nachadzalo mimo pracov-
nej dosky a aby sa dal vsunut ¢ap [6-6].

= Utiahnite upevriovacie skrutky [6-11.

» Sablénu pre pracovnl dosku s capmi [6-8]
vyrovnajte a pakovy zverak [6-5] na frézova-
cej Sabléne upevnite.

= Vyfrézujte druhu Cast pracovnej dosky hru-
bej 900 mm.

@ Druha Cast pracovnej dosky je vyfrézovana.
(obrazok éD)

Pri opacnom obrobku pracujte analogicky.

Slovensky

8 Frézovanie doskovych spojov

Vyrezy pre rohové a doskové spojky sa vyfrézuju

na dolnej strane pracovnej dosky.

= Sablénu pre pracovnl dosku vyrovnajte po-
mocou Capov (pri 65 mm doskovych spoj-
kach vnatorné otvory [7-2], pri 150 mm
doskovych spojkach vonkajsie otvory [7-31)
a upevnite pakovymi zverakmi.

= Uvolnenim zaistovacich skrutiek [7-4] sa
daju sablény pre doskové spojky presunut
na pozadovanu vzdialenost na hlinikovom
profile.

= Montdaz hornej frézy (pozri kap. 6.2)

» Umiestnite hornu frézu a nastavte pozado-
vanu hibku frézovania (minimalne polovica
pracovnej dosky).

» Vo viacerych prechodoch vyfrézujte v sme-
re pohybu hodinovych ruciciek na obidvoch
pracovnych doskach na nastavenu hibku.

@ Na nastavenie vzdialenosti frézovania sa
pouZzije otvor vo frézovacej $abléne [7-1].
Otocenim Sablony pre pracovnu dosku pri
rovnakom nastaveni capov a sablén pre
doskové spojky sa zabezpecia siosové
otvory na obidvoch pracovnych doskach.

9 Udrzba a cCistenie
Cistenie Sablony pre pracovnu dosku

» Vycistite Sablénu pre pracovnu dosku
vlhkou handrou.

10 Prislusenstvo

Nahradné stciastky APS 900/2 C. vy-
robku
[1-3] Sablény pre doskové spojky 493 318
[1-4]1 Capy 493 095
[1-6] Skrutkovac 466 356

Objednavacie Cislo pre prislusenstvo a naradie
najdete na

11 Zivotné prostredie

Elektricke zariadenia, staré batérie

a akumulatorové bloky nevyhadzujte do

domoveého odpadu. Naradie, prislusen-
stvo a obaly sa odovzdajte na ekologicku recy-
klaciu. Dodrziavajte platné vnutrostatne predpi-
sy.
Informacie o zbernych miestach najdete v Casti
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Informacie o kritickych latkach:
www.festool.sk/reach
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