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1 Technische Daten MFT 800 MFT 1080

Tischabmessung (Breite x Lange) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm

Tischhohe - mit Klappbeinen = @ @ i 820mm 1. 820 mm .

- ohne Klappbeine 205 mm 205 mm

L ekl L N NS WO

- mit Fuhrungsschiene FS 800, quermontiert | 210 mm

- mit Filhrungsschiene FS 1080, quermontiert | | 625mm .

- Irplt Fuhrupgsschlene FS 1400 (Best.-Nr. 482975), 625 mm 1085 mm

angsmontiert

max. Werkstuckdicke 90 mm 90 mm

Gewicht 20 kg 33 kg

2 Lieferumfang 4.1 Aufstellen

1 Tisch (1.1) bestehend aus: Profil- Die Griffkndpfe (4.3) bis Anschlag auf-
rahmen, WinkelfiBen, Lochplatte, schrauben. Klappbeine ausklappen und
Klappbeinen mit den Griffknépfen an den Gelenken

1 Aufl inheit (1.2 wieder festschrauben. Unebenheiten in der

1 Fehageeln el;.( ) FS 800 od Standflache kénnen durch Verdrehen der
Fg 1E)u8r(j)g sls§ lene oder Abschlusskappe (4.1) hinten rechts ausge-

(_ ' )_ glichen werden.

1 Schwenkeinheit (1.4) Die WinkelfiiBe (4.4) sind auf der Unterseite

1 Schwenksegment (1.5) mit Sechs- mit Gummikappen bestlickt, damit der Tisch
kantstiftschlissel (1.6) auch mit eingeklappten Klappbeinen einen

1 Anschlaglineal (1.7) sicheren Stand hat (Abb. Titelseite).

1 Zusatzklemmung flr Anschlaglineal 4.2 Montage der Fithrungsschiene
(1.8) Flr die von uns empfohlene Arbeitsstellung

1 Anschlagreiter AR-MFT (1.9) sind werkseitig, auf der vorderen und hinte-

1 Abweiser (1.10 ren Tischseite, am Langsprofil, entsprechen-

weiser ( ) de Anschlage (7.4 + 6.1) gesetzt.

3 BestimmungsgemiBe Verwen- Aufder hinteren Langsseite wird die Schwen-

dung keinheit (1.4/6.2) befestigt, auf der vorderen

Der Multifunktionstisch ist vorgesehen zum
sicheren und genauen Sagen und Frasen mit
Festool-Elektrowerkzeugen.

Mit den im Zubehdérprogramm angebotenen
Spannsystemen kénnen auf der Arbeitsplat-
te Werkstucke sicher gespannt werden. Der
Tisch wird so zu einem Arbeitstisch fur viele
handwerkliche Arbeiten wie Hobeln, Schlei-
fen, Schnitzen usw..

4 Aufstellen und Montage

Am Multifunktionstisch kénnen die Anbau-
elemente in verschiedenen Stellungen an-
gebaut werden, wodurch sich verschiedene
Arbeitsstellungen ergeben.

In der Standard-Arbeitsstellung steht der
Bedienende an der Tischlangsseite (Abb. 4).
In dieser Betriebsanleitung wird diese Tisch-
seite mit ,vorne" bezeichnet.

Langsseite die Auflageeinheit (1.2/4.2).
Mit geldster Spannung der H6henverstellung
(7.3) und geléstem Drehknopf (7.1) werden
die Einheiten von links bis zum Anschlag in
die Profilnut eingefahren und dann mit Dreh-
knopf (7.1) festgeklemmt. Beide Einheiten
kdnnen Sie spielfrei zur Profilnut einstellen,
indem Sie mit einem Sechskantschlissel SW
2,5 die Stellschrauben in der Fihrungsfeder
verdrehen.

Zur besseren Zuganglichkeit an beiden Ein-
heiten die Blechteile ganz nach oben schie-
ben und durch Niederdricken am Spannhe-
bel (7.3) festklemmen.

Die Klemmwirkung kann bei Bedarf an den
Schrauben (7.2) nachgestellt werden.

Zur Montage der Fihrungsschiene wird diese
so auf die Passfeder (6.3) aufgesteckt, dass



die Schiene auf dem Auflageblech aufliegt
(der Festool-Schriftzug ist dann von rechts
lesbar) und die Passfeder vollstéandig in der
Nut ist.

In dieser Lage wird die FUhrungsschiene
mit den zwei Schrauben (6.4), mit Hilfe
des beiliegenden Sechskantstiftschlissels,
festgeschraubt.

4.3 Abweiser

Der Abweiser (1.10) verhindert ein Verhaken
des Absaugschlauches und des Stromkabels
an der FUhrungsschiene.

Der Abweiser wird auf das Ende der Fih-
rungsschiene gesteckt und mit dem Dreh-
knopf (1.11) befestigt.

4.4 Montage des Winkelanschlags

Das Anschlaglineal hat zwei um 90° ge-
geneinander gedffnete Nuten und kann an
beiden Nuten am Schwenksegment be-
festigt werden, indem es auf die Vierkant-
muttern der Befestigungsschrauben (7.5)
aufgesteckt wird. Es ergibt sich eine 14 mm
oder 35 mm hohe Fihrungsflache. Das An-
schlaglineal wird mit den Schrauben (7.5)
so am Schwenksegment befestigt, dass es
ca. 35 mm Uber das Segment hinaussteht.
Der Anschlag wird bei 0°-Stellung in die L6-
cher 3 und 4 (beim MFT 1080 in die Lécher
4 und 5) der hinteren Lochreihe eingehangt
(Abb. 5) und mit den Griffknépfen von un-
ten, gegen die Lochplatte, festgeschraubt.

5 Arbeiten mit dem MFT 800/
MFT 1080

Einstellen des Winkelanschlags
(Abb. 3)

Nach Anheben des Fixierstiftes (7.6), koén-
nen am Schwenksegment beliebige Win-
kelstellungen eingestellt werden, die haufig
gebrauchten Winkel sind dabei rastbar.
Zur Prufung der Winkligkeit wird die Flh-
rungsschiene abgesenkt, sodass sie auf dem
Anschlag aufliegt.

Mit einem Winkel wird der 90°-Winkel vom
Anschlagslineal zur FiUhrungsschiene Uber-
pruft und wenn erforderlich nachjustiert.
Dazu Schraube (3.1) lésen, 90°-Winkel
genau einstellen und Schraube wieder fest-
ziehen.

Zur Stabilisierung des Anschlaglineals wird
die Zusatzklemmung (7.9) verwendet.
Dazu wird die Passfeder der Zusatzklem-

5.1

mung in die Nut am linken Profilrahmen
eingefuhrt, die Rippe der Zusatzklemmung
in die Nut des Anschlaglineals eingeschwenkt
und mit dem Drehknopf festgeschraubt.
Wird der eingestellte Winkelanschlag in an-
dere Locher umgesetzt, ist die Winkligkeit
zu Uberprifen.

5.2 Einstellen der Fithrungsschiene
zum Werkstiick

Zum Sagen und Frasen wird die Fihrungs-
schiene so weit abgesenkt, dass die Schiene
eben auf dem Werkstiick aufliegt. So wird
das Werkstlick mit der Schiene sicher ge-
halten.

Damit die Fihrungsschiene beim Bearbeiten
von schmalen Werkstlicken nicht verkantet,
wird in der Mitte zwischen Werkstlick und
Auflageeinheit (4.2) eine gleichdicke Unter-
lage unter der Fihrungsschiene beigelegt.

5.3 Einstellen der Schnitttiefe zum
Sdgen (Abb. 2)

Achten Sie darauf, dass die Schnitttiefe zur
Werkstlckdicke immer richtig eingestellt
ist. Wir empfehlen, die Schnitttiefe 1-3 mm
groBer als die Werkstlckdicke einzustellen.
Dadurch vermeiden Sie, dass der Profilrah-

men beschadigt wird.

6 Zubehor

Zum sicheren Festspannen der Werkstlicke
werden im Zubehdrprogramm Spannsyste-
me als Flachspanner und als Vertikalspanner
angeboten.

Die Bestellnummern flr Zubehér finden Sie
in Ihrem Festool Katalog oder im Internet
unter ,www.festool.com®.

6.1 Spannelement MFT-SP (Abb. 8)
Best.-Nr. 488030

Der Bausatz des Spannsystems besteht

aus zwei Flachspannern und zwei Gegen-

haltern.

Die Gegenhalter kdnnen an Stelle des Win-

kelanschlags in Lécher der hinteren Loch-

reihe eingesteckt und mit einem Griffknopf

von unten festgeschraubt werden.

Die Gummiauflage zeigt zum Werkstiick und

ist Werkstiickgegenhalter.

Entsprechend der Werkstickbreite werden

die Flachspanner mit offenem Spannhebel in

ein passendes Loch gesteckt und mit Griff-

knopf von unten angeschraubt.

Durch Umlegen des Spannhebels driickt der



Klemmschuh gegen das Werkstuck.

Mit den Flachspannern kénnen Werkstlicke
in beliebigem Winkel auch gegen den Win-
kelanschlag gespannt werden.

Durch das seitliche Spannen am Werkstuck
ist ungehindertes, flachiges Oberflachenbe-
arbeiten (z. B. Uberschleifen) bequem und
sicher mdglich.

6.2 Schraubzwinge FSZ, Best.-Nr.
489570

Durch vertikales Spannen kénnen mit den
Schraubzwingen FSZ Werkstlicke auf der
Arbeitsflache geklemmt werden.

Mit dem Klemmbigel der Schraubzwinge
wird von oben in ein Loch der Lochplatte
eingefahren und das Werkstlick mit dem

Druckstuck von oben geklemmt.

6.3 Langenanschlag MFT-LA, Best.-
Nr. 488564

Fras- oder Sagearbeiten mit gleichbleiben-
dem Abstand zur Fihrungsschiene, kénnen
auf einfache Weise mit dem Langenanschlag
MFT-LA durchgefiihrt werden. Der MFT-LA
kann am Profilrahmen ringsum angebaut
werden.

Zum Ablangen gleich langer Teile oder zum
Frasen in gleichbleibendem Abstand wird der
Anschlag an der rechten Tischseite montiert
(Abb. 9).

Der Anschlag kann nach der Einstellung
weggeschwenkt werden, sodass eine un-
gehinderte Werkstlickbearbeitung madglich
ist.

6.4 Anschlagreiter AR-MFT (Best.-
Nr. 490555; 1 Stiick im Liefer-
umfang)

Auf das Anschlaglineal kénnen ein oder
mehrere Anschlagreiter geschoben werden
und mit dem Klemmhebel (7.8) an beliebi-
ger Stelle festgeklemmt werden. Um den
Anschlagreiter aus-ser Funktion zu setzen,
kann das Anschlagblech (7.9) wegge-
schwenkt werden.

7 Nachriisten von FST 660/85
Der Winkelanschlag MFT-WA (Best.-Nr.
488563) und die Spannsysteme, wie in Pkt.
6.1 und 6.2 beschrieben, kdnnen auch beim
Festool-Fras-/Sagetisch FST 660/85 verwen-
det werden, wenn die Arbeitsplatte gegen
die Lochplatte MFT-LP (Best.-Nr. 488565)
ausgetauscht wird.

Damit die Fuihrungsschiene auch in der
Standard-Arbeitsstellung bis auf den Winkel-
anschlag abgesenkt werden kann, muss das
Befestigungsblech (6.5) der Wippe ausge-
tauscht werden. Das neue Befestigungsblech
liegt dem Lieferumfang des Winkelanschlags
bei.



1 Technical data MFT 800 MFT 1080
Table dimensions (width x length) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Table height - with foldaway legs 820 mm 820 mm
........................... -W|thoutfoldawaylegs 205mm 205mm
max. working width

—W|thFS8OOgU|dera|I(mountedcrossmse) ....................... 510mm .........................................
- with FS 1080 guide rail (mounted crosswise) | | 625mm
- nvxlglanligdlfé%%tghtﬁseerall (order no. 482975) 625 mm 1085 mm
max. workpiece thickness 90 mm 90 mm
Weight 20 kg 33 kg

2 Scope of delivery 4.1 Erection

1 Table (1.1) consisting of: profile fra-
me, angular feet, perforated panel,
foldaway legs

1 support unit (1.2)

1 FS 800 or FS 1080 guide rail (1.3)

1 swivel unit (1.4)

1 swivel segment (15) with hexagon
key (1.6)

1 stop ruler (1.7)

1 additional clamp for stop ruler (1.8)

1 sliding stop AR-MFT (1.9)

1 deflector (1.10)

3 Correct use

The multifunction table has been designed
for safe and precise sawing and routing with
Festool electric tools.

Workpieces can be safely clamped on the
worktop using the clamping systems avai-
lable from the accessories program, making
the table a workbench for numerous jobs
such as planing, sanding, carving, etc.

4q Erection and assembly

The attachments can be fitted on the multi-
function table at various positions, resulting
in various working positions.

In the standard working position, the ope-
rator stands on the long side of the table
(Fig. 4).

In these operating instructions, this side of
the table will be referred to as the “front”.

Screw the grip knobs (4.3) in up to the stop.
Unfold foldaway legs and lock in position with
the grip knobs at the joints.

Uneven surfaces can be compensated by
turning the cap (4.1) on the rear right leg.
The angular feet (4.4) have rubber caps
on their underside so that the table stands
firmly even when the legs are folded away
(illustration on front cover).

4.2 Fitting the guide rails
Corresponding stops (7.4 + 6.1) have been
provided in the longitudinal profile on the
front and rear of the table in the works for
the recommended working positions.

The swivel unit (1.4/6.2) is mounted on the
rear long side, the support unit (1.2/4.2) on
the front long side.

The units are inserted into the profile groove
from the left up to the stop with the height
adjustment (7.3) and the rotary knob (7.1)
released, and are then clamped with the
rotary knob (7.1).

Both units can be adjusted free from play
in the profile groove by turning the setting
screws in the tongue with a size 2.5 hexa-
gon key.

Push the metal parts up and lock in position
by pressing the clamping lever (7.3) down
for better access to the two units.

The clamping effect can be adjusted at the
screws (7.2) as required.

To fit the guide rail, place on the feather key
(6.3) so that the rail rests on the support
plate (the Festool lettering can be read from
the right) and the feather key is fully in the
groove.



The guide rail is screwed in place with the
two screws (6.4) using the enclosed hexa-
gon key.

4.3 Deflector

The deflector (1.10) prevents that suction
hose and power cable will hook on guide
rail.

The deflector is attached to the end of the
guide rail and secured with the rotary knob
(1.11).

4.4 Fitting the angle stop

The stop ruler has two open grooves 90°
opposite to each other and can be fastened
to the swivel segment with both grooves by
fitting onto the square nut of the fastening
screw (7.5). The face of the guide is either
14 mm or 35 mm high.

The stop ruler is fastened to the swivel seg-
ment with the screws (7.5) so that it pro-
trudes approx. 35 mm beyond the segment.
The stop is suspended in holes 3 and 4 of the
rear row of holes (MFT 1080: holes 4 and 5)
in the 0° position (Fig. 5) and screwed tight
against the perforated plate from below with
the grip knobs.

5 Working with the MFT 800/
MFT 1080

5.1 Adjusting the angle stop (Fig. 3)
Random angles can be set at the swivel seg-
ment after raising the positioning pin (7.6),
with catches being provided for the most
commonly used angles.

Lower the guide rail so that it rests on the
stop to check the angularity.

Check the 90° angle between the stop ruler
and guide rail with a set square and adjust
as necessary.

Release screw (3.1), set an exact 90° angle
and re-tighten the screw.

Use the additional clamp (7.9) to stabilise
the stop ruler. Insert the additional clamp’s
feather key into the groove in the left-hand
profile frame, swing the rib of the additional
clamp into the groove of the stop ruler and
screw tight with the rotary knob.

If the pre-set angle stop is used in other
holes check the angularity before starting
work.

5.2 Adjusting the guide rail to the
work-piece

Lower the guide rail during sawing and rou-
ting so that it rests flat on the workpiece.
This ensures that the workpiece is held safe-
ly with the rail.

To make sure that the guide rail does not tilt
when working with narrow workpieces, in-
sert a support under the guide rail, the same
thickness as this, in the middle between the

workpiece and support unit (4.2).

5.3 Adjusting the depth of cut when
sawing (Fig. 2)

Make sure that the depth of cut is always set
correctly in relationship to the thickness of
the workpiece. We recommend setting the
depth of cut 1-3 mm larger than the work-
piece thickness. This avoids damages to the

profile frame.

6 Accessories

Clamping systems with flat clamps and ver-
tical clamps are available as accessories to
ensure a safe clamping of the workpieces.
The accessory order number can be found
in your Festool catalogue or on the Internet
under “www.festool.com”.

6.1 Clamping element MFT-SP, order
no. 488030 (Fig. 8)

This clamping system set consists of two flat
clamps and two steadying devices.

The steadying devices can be inserted in the
rear set of holes in place of the angle stop
and are screwed into place from below with
a grip knob.

The rubber rest faces the workpieces and is
the actual steadying device.

The flat clamps are inserted into a hole to
match the workpiece width with their clam-
ping levers open and screwed into place from
below with a grip knob.

The clamping shoe is pressed against the
workpiece when the clamping lever is mo-
ved.

Workpieces can also be clamped at random
angles against the angle stop with the ver-
tical clamps.

The lateral clamping of the workpieces en-
ables safe and easy unhampered surface
processing (e.g. sanding).



6.2 Screw clamp FSZ, order no.
489570

Workpieces can be clamped vertically on the
working table with the FSZ screw clamps.
Insert the clamping bow of the screw clamp
into a hole in the perforated plate from above
and clamp the workpiece from above with

the pressure pad.

6.3 Length stop MFT-LA, order no.
488564

Routing or sawing work with a constant
distance to the guide rail can be simply
and easily carried out using the length stop
MFT-LA. The MFT-LA can be fitted at any
point around the profile frame.

Fit the stop on the right side of the table to
cut parts of equal length to size or for routing
at a constant distance (Fig. 9).

The stop can be swivelled out of the way
after adjustment, enabling unhindered pro-
cessing of the workpiece.

6.4 Sliding stop AR-MFT (order no.
490555; 1 included in delivery)

One or several sliding stops can be slid onto

the stop ruler and clamped with the clamping

lever (7.8) in an arbitrary position.

The stop plate (7.9) can be away swung to

put the sliding stop out of action.
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7 Retrofitting the FST 660/85

The angle stop MFT-WA (order no. 488563)
and the clamping systems described in sec-
tions 6.1 and 6.2 can also be used with the
Festool FST 660/85 router/saw table if the
worktop is replaced by the perforated plate
MFT-LP (order no. 488565).

The fastening plate (6.5) for the rocker has
to be exchanged so that the guide rail can
be lowered to the angle stop in the standard
working position.

The new fastening plate is enclosed with the
angle stop.
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1 Caractéristiques techniques MFT 800 MFT 1080
Dimensions de la table (largeur x longueur) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Hauteur de table - avec pieds rabattables 820 mm 820 mm
-sanspledsrabattables .......................... ] N
Largeur de travail maximale

—avecralldegwdageFSBOO,montagetransversal .......... ]
- avec rail de guidage FS 1080, montage transversal | | 625mm
- an\;iﬁtraagedlir?;iitiil?safs 1400 (n°de réf. 482975) 625 mm 1085 mm
Epaisseur de la piece a usiner maximale 90 mm 90 mm
Poids 20 kg 33 kg

2 Matériel fourni d’origine

1 Table (1.1) comprenant les éléments
suivants: cadre en profilé, pieds ar-
ticulés, plateau perforé, pieds rabat-

tables

1 Dispositif support (1.2)

1 Rail de guidage FS 800/FS 1080
(1.3)

1 Unité basculante (1.4)

1 Segment inclinable (1.5) avec clé
male normale (1.6)

1 Regle de butée (1.7)

1 Dispositif de serrage supplémentaire
pour la régle de butée (1.8)

1 Curseur de butée AR-MFT (1.9)

1 Déflecteur (1.10)

3 Utilisation conforme aux prescrip-
tions

La table multi-fonctions est destinée a assu-
rer un sciage et un fraisage sirs, fiables et
exacts avec les outils électriques de Festool.
Les sys-temes de serrage faisant partie du
programme d’‘accessoires permettent de
serrer en toute fiabilité des pieces a usiner
sur le plateau de travail. Avec la table se
transformant ainsi en un plateau de travail,
il est possible de réaliser de nombreuses
activités artisanales, par exemple rabotage,
rectification, sculpture, etc.

4 Mise en place et montage

La table multi-fonctions permet un montage
des éléments dans n‘importe quelle position
et d’obtenir ainsi une grande multiplicité de
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positions de travail. En position de travail
standard, l'opérateur travaille sur le coté
longitudinal de la table (fig. 4).
Au cours de ce mode d’emploi, ce coté de la
table sera désigné par «avant».

4.1 Mise en place

Visser les bouton-poignée (4.3) jusqu’a la
butée. Sortir les pieds rabattables puis les
serrer a fond au moyen des bouton-poignée
sur les articulations. Les irrégularités de
la surface sur laquelle la table est posée,
peuvent étre com-pensées en tournant le
capuchon d’extrémité (4.1) situé a l'arriere
gauche.

Les pieds articulés (4.4) sont équipés, en
bas, de capuchons en caoutchouc afin que
la table soit bien stable, méme lorsque les
pieds rabattables sont rentrés (fig. page de
garde).

4.2 Montage du rail de guidage

Des butées appropriées (7.4 + 6.1) sont po-
sées départ usine sur le profilé longitudinal,
sur le coté avant et arriere de la table, pour
obtenir la position de travail recommandée
par nos soins. L'unité basculante (1.4/6.2)
est fixée sur le coté longitudinal arriere, le
dispositif support (1.2/4.2) est fixé sur le
coté longitudinal avant (1.2/4.2). Les uni-
tés sont poussées de par la gauche dans la
rainure profilée jusqu’a la butée, la tension
d’ajustage en hauteur (7.3) et le bouton
tournant (7.1) étant desserrés.

Puis le bouton tournant (7.1) doit étre blo-
qué a fond. Les deux unités peuvent étre
ajustées sans jeu par rapport a la rainure
profilée en tournant les vis de réglage dans



la clavette au moyen d’une clé male normale
de 2,5 d’ou-verture. Pour mieux accéder aux
deux unités, pousser les pieces en tdle tout a
fait vers le haut et les bloguer a fond en en-
foncant le levier de serrage (7.3). L'effet de
blocage peut étre réajusté, si besoin est, sur
les vis (7.2). Pour procéder au montage du
rail de guidage, celui-ci doit étre enfiché sur
la clavette (6.3), de sorte que le rail soit posé
sur la tole support (I'inscription Festool peut
alors étre lue depuis le coté droit) et que la
clavette soit entierement dans la rainure.
Dans cette position, le rail de guidage doit
étre vissé a fond par les deux vis (6.4), en
utilisant la clé male normale fournie.

4.3 Déflecteur

Le déflecteur (1.10) empéche tout coin-
cement du tuyau d’aspiration ou du cable
électrique au niveau du rail de guidage.

Le déflecteur est enfiché au bout du rail de
guidage et fixé avec I'écrou moleté (1.11).

4.4 Montage du guide-butée angu-
laire

La regle de butée possede deux rainures
ouvertes a 90° |'une par rapport a l'autre et
peut étre fixée sur les deux rainures situées
sur le segment inclinable en I'enfichant sur
les écrous carré des vis de fixation (7.5).
Il en résulte une surface de guidage de 14
mm ou de 35 mm de haut. La régle de butée
doit étre fixée au moyen des vis (7.5) sur le
segment inclinable, de sorte qu’elle dépasse
celuici de 35 mm environ. La butée doit étre
accrochée, en position 0°, dans les trous 3
et 4 (MFT 1080: 4 et 5) de la série de trous
arriere (fig. 5) et doit étre vissée a fond au
moyen des bouton-poignée, de par le des-
sous, contre le plateau perforé.

5
5.1

Travail avec la MFT 800/MFT 1080

Ajustage du guide-butée angu-
laire (fig. 3)

Apreés avoir soulevé la tige de fixation (7.6),
I"'utilisateur peut ajuster des positions angu-
laires quelconques sur le segment inclinab-
le, pour les angles fréquemment utilisés, il
existe des crans.

Pour vérifier I'angle correct, le rail de guidage
doit étre abaissé, de sorte qu’il soit posé sur
la butée. L'angle a 90° de la régle de butée
par rapport au rail de guidage doit étre vé-
rifié au moyen d’une équerre et réajusté si
nécessaire.

12

A cet effet, desserrer la vis (3.1), ajuster
exacte-ment I'angle a 90° et resserrer la vis.
Pour stabiliser la regle de butée, il convient
d’utiliser le dispositif de serrage supplémen-
taire (7.9). A cet effet, introduire la clavette
du dispositif de serrage supplémentaire dans
la rainure du cadre profilé gauche, rentrer
la nervure du dispositif de serrage supplé-
mentaire dans la rainure de la regle de bu-
tée puis visser a fond au moyen du bouton
tournant. Si le guide-butée angulaire ajusté
est déplacé dans d’autres trous, il convient
de vérifier I'angle correct.

5.2 Ajustage du rail de guidage par
rapport a la piece a usiner

Pour des travaux de sciage et de fraisage, le
rail de guidage doit étre abaissé jusqu’a ce
gu’il soit a plat sur la piece a usiner. Ainsi, la
piece a usiner sera maintenue avec fiabilité
par le rail.

Afin que le rail de guidage, lors de l'usinage
de pieces étroites, ne se coince pas, un
support de méme épaisseur doit étre dépo-
sé sous le rail de guidage, au centre, entre
la piece a usiner et le dispositif support
(4.2).

5.3 Ajustage de la profondeur de

coupe pour les travaux de sciage

(fig. 2)
Veiller a ce que la profondeur de coupe soit
toujours correctement ajustée par rapport a
I’épaisseur de la piece a scier. Nous recom-
man-dons d’ajuster la profondeur de coupe
entre 1 et 3 mm de plus que I’épaisseur
de la piéce a usiner, ce qui évite ainsi
d’endommager le cadre profilé.

6 Accessoires

Pour assurer un serrage fiable des pieces a
usiner, vous trouverez dans le programme
d’accessoires, des systémes de serrage
sous forme de dispositifs de serrage plats
et de dispositifs de serrage verticaux. Les
références des accessoires figurent dans
le catalogue Festool ou sur Internet sous
~wWww.festool.com™.

6.1 Elément de serrage MFT-SP
(fig. 8) , n° de réf. 488030

Le kit de montage du systéeme de serrage
comprend deux dispositifs de serrage plats
et deux contre-supports. Les contre-sup-

ports peuvent étre enfichés, au lieu du gui-



de-butée angulaire, dans les trous de la série
de trous arriere puis vissés a fond au moyen
d’un bouton-poignée, de par le dessous.
Le revétement en caoutchouc est en face
de la piece a usiner et fait office de contre-
support de piece. C'est en fonction de la
largeur de la piece a scier que les disposi-
tifs de serrage plats sont enfichés, a levier
de serrage ouvert, dans un trou approprié
puis vissés de par le dessous au moyen du
bouton-poignée. En modifiant la position du
levier de serrage, le patin de blocage presse
contre la pieéce a usiner. Les dispositifs de
serrage plats permettent de serrer les pieces
a usiner a angle quelconque, méme contre
le guide-butée angulaire. Le serrage laté-
ral sur la piece a usiner assure un usinage
surfacique (par exemple pongage), et ce en
tout sécurité, sans aucune géne et avec un
grand confort de maniabilité.

6.2 Serre-joint FSZ, n° de réf. 489570
Le dispositif de serrage vertical permet de
fixer les pieces a usiner sur la surface de
travail au moyen des serre-joint FSZ. A cet
effet, I'étrier de serrage du serre-joint doit
étre entré de par le haut dans un trou du
plateau perforé et la piece a usiner peut en-
suite étre serrée de par le haut par I'élément
de pression.

6.3 Guide-butée longitudinal MFT-

LA, n° de réf. 488564
Les travaux de fraisage ou de sciage a écarts
constants par rapport au rail de guidage
peuvent étre réalisés en toute facilité par la
mise en oeuvre du guide-butée longitudinal
MFT-LA. Le guide-butée longitudinal MFT-LA
peut étre monté sur le pourtour du cadre
profilé. Pour trongonner des pieces de méme
longueur ou pour fraiser a écarts constants,
monter la butée du coté droit sur la table
(fig. 9). La butée peut étre escamotée aprés
avoir procédé a l'ajustage, de maniéere a
assurer un usinage de la piéce sans aucune
géne.

6.4 Curseur de butée AR-MFT (réf.
490555; 1 unité fournie d’'origine)
Vous pouvez équiper la regle de butée d’un
ou de plusieurs curseurs et fixer I'ensemble
au moyen du levier de serrage (7.8) sur un
endroit de votre choix. Pour rendre la fonc-
tion du curseur de butée inefficace, il vous

suffit d’éloigner la plaque de butée (7.9).
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7 Rééquipement de la FST 660/85
Le guide-butée angulaire MFT-WA (n° de
réf. 488563) et les systéemes de serrage,
comme décrits au point 6.1 et 6.2, peu-
vent également étre utilisés sur la table de
fraisage/de sciage FST 660/85 de Festool
si le plateau de travail est remplacé par le
plateau perforé MFT-LP (n° de réf. 488565).
Afin que le rail de guidage puisse également
étre abaissé jusqu’au guide-butée angulaire
dans la position de travail standard, il con-
vient de remplacer la tole de fixation (6.5)
de la bascule. La nouvelle tole de fixation
fait partie du matériel fourni avec le guide-
butée angulaire.



S,

1 Datos técnicos MFT 800 MFT 1080
Dimensiones de la mesa (b x 1) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Altura de la mesa
......................... - con patas plegables | 820mm | 80mm
- sin patas plegables 205 mm 205 mm
Anchura max, de trabajo
- con guia FS 800 montada transversalmente | S10 MM e
- con guia FS 1080 montada transversalmente | | 625mm
- con guia FS 1400 (n©° de pedido: 482975)
montada longitudinalmente 625 mm 1085 mm
Grosor max. de la pieza 90 mm 90 mm
Peso 20 kg 33 kg
2 Contenido del suministro 4.1 Instalacion
1 mesa (11) consistente en: bordes Aﬂo_jar las ruedecillas (43) has__ta el tope.
ranu-rados, pies acodados, tablero Abrir las patas plegables y fijarlas a las
perforado, patas plegables uniones articuladas girando de nuevo las
1 idad d 1.2 ruedecillas.
1 um, aFS ;anpo::g (108()) 13 las desigualdades del suelo las puede com-
guia / (1.3) pensar girando la caperuza (4.1) de la pata
1 unidad basculante (1.4) posterior derecha. Los pies acodados (4.4)
1 segmento basculante (1.5) con llave tienen goma por el lado inferior; asi la mesa
hexagonal (1.6) esta bien fija incluso con las patas plegables
1 guia de tope (1.7) plegadas (fig. en portada).
1 fijacion adicional para la guia de tope 4.2 Montaje de la guia
(1.8) Para la posicién de trabajo que recomenda-
1 Tope desplazable AR-MFT (1.9) mos se han puesto de fabrica los topes (7.4
1 Derivador (1.10) + 6.1) necesarios en los lados delantero y
' posterior de la mesa, en la ranura longitu-
3 Utilizacion adecuada dinal.

La mesa multifuncional esta concebida para
cortar y fresar de modo seguro con herra-
mientas eléctricas de Festool.

Con los sistemas de fijacién ofrecidos en el
programa de accesorios, se pueden sujetar
con seguridad las piezas sobre el tablero.
Asi la mesa se vuelve mesa de trabajo para
cepillar, lijar, tallar, etc.

4 Instalacion y montaje

En la mesa multifuncional se pueden colocar
los accesorios de montaje diferentemente,
con lo que se obtienen diferentes posiciones
de trabajo.

En la posicidon de trabajo estandar, el usuario
esta por el lado largo de la mesa (fig. 4).
En estas instrucciones de uso se denomina
este lado de la mesa como ,delantero".

En el lado longitudinal posterior se fija la
unidad basculante (1.4/6.2), en el lado
longitudinal delantero la unidad de apoyo
(1.2/4.2).

Aflojando el ajuste en altura (7.3) y el botén
giratorio (7.1), hay que introducir las unida-
des por la izquierda en la ranura perfilada
hasta llegar al tope.

Después se fijan apretando el botén giratorio
(7.1).

Usted puede colocar las dos unidades sin que
quede holgura en la ranura si gira con una
llave hexagonal de tamafio 2,5 los tornillos
de ajuste de la guia.

Para tener un mejor acceso a las dos uni-
dades, levante las chapas completamente
y fijelas apretando hacia abajo la palanca
(7.3).
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Si fuese necesario, este efecto de apriete se
puede reajustar con los tornillos (7.2).
Para el montaje de la guia, hay que ponerla
en la chaveta (6.3) de modo que la guia
descanse en la chapa de apoyo (la marca
de Festool se puede leer entonces por la
derecha) y la chaveta esté completamente
metida en la ranura.

En esta posicién se atornilla fuertemente
la guia con los dos tornillos (6.4) usando la
llave hexagonal adjunta.

4.3 Derivador

El derivador (1.10) impide que el tubo fle-
xible de aspiracién y el cable de la corriente
gueden enganchados al riel de guia.

El derivador se inserta al final del riel de guia
y se fija con el regulador (1.11).

4.4 Montaje del tope angular

La guia de tope tiene dos ranuras abiertas
oblicuamente en angulo de 90° y se puede
fijar en las dos ranuras al segmento bascu-
lante colocandola en las tuercas cuadradas
de los tornillos de fijacion (7.5).

Asi se obtiene una superficie de guia de
14 mm o 35 mm de altura.

La guia de tope se fija con los tornillos (7.5)
al segmento basculante de modo que so-
bresalga unos 35 mm sobre el segmento.
El tope se engancha en posicién de 0° en
los agujeros 3y 4 (MFT 1080: 4y 5) de la
fila perforada posterior (fig. 5) y se fija al
tablero perforado por debajo girando las
ruedecillas.

5 Trabajo con la MFT 800/
MFT 1080
5.1 Ajuste del tope angular (fig. 3)

Levantando el pasador de fijacion (7.6), se
pueden ajustar en el segmento basculante
todos los angulos que se quiera.

Los angulos mas usuales pueden quedar
encajados.

Para comprobar el angulo se desciende la
guia, de modo que descanse sobre el tope.
Comprobar con una escuadra el angulo de
90° entre guia de tope y guia; realustarlo si
fuese necesario.

Aflojar para esto los tornillos (3.1), ajustar
un angulo exacto de 90° y apretar de nuevo
los tornillos.

Para estabilizar el tope angular se emplea la
fijacién adicional (7.9).

Para esto se introduce la chaveta de la fi-
jacion adicional en la ranura que hay en el
borde ranurado izquierdo, se mete la aca-
naladura de la fijacion adicional en la ranura
de la guia de tope y se aprieta con el botén
giratorio.

Si el tope angular, una vez ajustado, se pone
en otros agujeros, hay que comprobar de
nuevo si el angulo es el correcto.

5.2  Ajustar la guia en funcion de la
pieza

Al cortar y fresar hay que bajar la guia hasta
que descanse sobre la pieza.

Asi es como la guia sujeta con seguridad la
pieza.

Para que la guia no se astille cuando usted
trabaja con piezas muy estrechas, se pone
bajo la guia por la mitad entre la pieza y la
unidad de apoyo (4.2) un soporte del mismo

grosor.

5.3 Ajustar la profundidad de corte
al serrar (fig 2)

Asegurese siempre de que la profundidad
de corte es la adecuada para el grosor de la
pieza. Recomendamos ajustar una profundi-
dad de corte unos 1-3 mm mas grande que
el grosor de la pieza. Asi usted no dafa los

bordes ranurados.

6 Accesorios

Para fijar las piezas con seguridad, en la
gama de accesorios se ofrecen sistemas de
fijacién, como la fijacién plana y la fijacién
vertical.

Los numeros de pedido para los respectivos
accesorios se encuentran en su catalogo
Festool o en la direccion de Internet «www.
festool.com".

6.1 Elemento de fijacion MFT-SP
(fig. 8), n° de pedido 488030
El sistema de fijacidn consiste en dos fijacio-
nes planas y dos piezas de contrasujecion.
Las piezas de contrasujecion se pueden
poner, en vez del tope angular,en agujeros
de la fila perforada posterior y se pueden
atornillar con una ruedecilla por debajo.
La parte de goma mira hacia la pieza y con-
stituye la contrasujecién.
Segun la anchura de la pieza, se meten las
fijaciones planas con la palanca abierta en un
agujero adecuado y se atornillan por debajo
con una ruedecilla.
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Tumbando la palanca, la zapata se aprieta
contra la pieza.

Con las fijaciones planas se pueden fijar las
piezas en cualquier angulo también contra
el tope angular.

Con la sujecidn lateral de la pieza es posible
realizar de modo seguro y comodo un aca-
bado de superficies (p.ej. lijado final).

6.2 Sargento FSZ, n° de pedido:
489570

Gracias a la fijacion vertical se pueden su-
jetar piezas en la superficie de trabajo por
medio de sargentos FSZ.

Se mete el estribo de sujecion del sargento
por arriba en un agujero del tablero perfo-
rado y se sujeta la pieza por arriba con la

pieza de apriete.

6.3 Tope longitudinal MFT-LA, n° de
pedido 488564

Con el tope longitudinal MFT-LA se puede

fresar o cortar de modo sencillo mantenien-

do siempre la misma distancia a la guia.

El tope MFT-LA se puede montar en cualquier

lado del borde ranurado.

Para recortar piezas de la misma longitud o

para fresar manteniendo siempre la misma

distancia, se monta el tope en el lado de-

recho de la mesa (fig. 9).

El tope se puede rebatir después del ajus-

te, de modo que no moleste cuando usted

realice trabajos en la pieza.

6.4 Tope desplazable AR-MFT (N°
de pedido 490555; 1 pieza en la
dotacion del suministro)

Sobre la guia de tope se pueden desplazar

uno o varios topes desplazables y se pueden

fijar en cualquier punto con la palanca de
fijacién (7.8). Para anular el funcionamien-
to del tope desplazable se puede apartar la

chapa de tope (7.9).
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Transformacion de la mesa FST
660/85

En la mesa para fresar y cortar 660/85 de
Festool se pueden emplear también el tope
angular MFT-WA (n© de pedido: 488563)
y los sistemas de sujecion, asi como se ha
descrito en los puntos 6.1y 6.2, si se cambia
el tablero de trabajo por el tablero perforado
MFT-LP (n° de pedido: 488565).

Para que se pueda bajar la guia hasta el
tope angular también en la posicién de tra-
bajo estandar, hay que cambiar la chapa de
fijacion (6.5) del balancin. La nueva chapa
de fijacidon forma parte del suministro del
tope angular.

7



D

1 Dati tecnici MFT 800 MFT 1080
Dimensioni del tavolo (larghezza x lunghezza) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Altezza del tavolo - con gambe inclinabili 820 mm 820 mm
- senza gambe inclinabili 205 mm 205 mm

Larghezza max. di lavoro
- con binario di guida FS 800, montato in senso
..... trasversale - MM
- con binario di guida FS 1080, montato in senso
..... trasversale ' LS
- con binario di guida FS 1400 (Cod. prod. 482975)

montato in senso longitudinale 625 mm 1085 mm
Spessore max. pezzo 90 mm 90 mm
Peso 20 kg 33 kg
2 Fornitura chiamato ,lato anteriore".
1 tavolo (1.1) composto da: telaio 4.1 Messa in opera

profilato, piedi angolari, lastra forata,
gambe inclinabili

1 unita di appoggio (1.2)

1 binario di guida FS 800/FS 1080
(1.3)

1 unita oscillante (1.4)

1 segmento oscillante (1.5) con chiave
esagona (1.9)

1 rigaaT (1.7)

1 bloccaggio supplementare per riga a
T(1.8)

1 guida di arresto AR-MFT (1.9)

1 protezione (1.10)

3 Uso appropriato

Il tavolo di lavoro multifunzioni € previsto
per segare e fresare in modo sicuro e preciso
con utensili elettrici Festool.

Con i sistemi di bloccaggio offerti nel pro-
gramma di accessori, i pezzi si possono fis-
sare sul tavolo di lavoro in modo del tutto
sicuro facendone un tavolo di lavoro per
molti lavori artigianali quali piallatura, luci-
datura, intagliatura ecc.

4 Messa in opera e montaggio

Sul tavolo di lavoro multifunzioni gli acces-
sori si possono fissare in diverse posizioni
realizzando diverse posizioni di lavoro.

Nella posizione di lavoro standard I'operatore
si trova dal lato longitudinale del tavolo (fig.
4). In questa posizione, questo lato viene

Avvitare a fondo le manopole (4.3), aprire
la gambe inclinabili e fissarle di nuovo con
le manopole sulle articolazioni. Per compen-
sare eventuali dislivelli del pavimento basta
agire sul tappo terminale (4.1) posteriore
destro.

Sul lato inferiore dei piedi angolari (4.4) sono
applicati tappi di gomma per posizionare in
modo sicuro il tavolo di lavoro anche con le
gambe ripiegate (fig. prima pagina).

4.2 Montaggio del binario di guida
Per la posizione di lavoro da noi consigliata
sono state previste delle battute (7.4 e 6.1)
lungo il profilo longitudinale, dalla parte an-
teriore e posteriore del tavolo.

Sul lato longitudinale posteriore viene fis-
sata l'unita oscillante (1.4/6.2), sul lato
longitudinale posteriore I'unita di appoggio
(1.2/4.2).

Dopo aver sbloccato la regolazione in altezza
(7.3) e la manopola (7.1) le unita si inseris-
cono da sinistra nella scanalatura sagomata
fino all’arresto e quindi si bloccano con la
manopola (7.1).

Le due unita si possono impostare senza
gioco rispetto alla scanalatura sagomata gi-
rando con una chiave esagona da 2,5 le viti
di registrazione nella chiavetta di guida.
Per facilitare I'accesso alle due unita si spin-
gono verso l'alto i due elementi di lamiera
bloccandoli schiacciando la leva di bloccaggio
(7.3). L'azione del bloccaggio si pu0 regolare



mediante le viti (7.2) in base al bisogno.
Per montare il binario di guida lo si innesta
nella linguetta (6.3) in modo che venga a
trovarsi sulla lamiera di appoggio (nel qual
caso la scritta Festool si leggera da destra)
e la linguetta si trovi interamente dentro la
scanalatura.

In questa posizione si serra il binario di
guida con le due viti (6.4) usando la chiave
esagona in dotazione.

4.3 Protezione

La protezione (1.10) impedisce che il tubo
di aspirazione e il cavo di corrente vengano
agganciati nelle barre di guida.

La protezione viene inserita all’estremita
della barra di guida e fissata con la manopola
(1.11).

4.4 Montaggio della battuta angolare
La riga a T ha due scanalature disposte a
90 gradi fra di loro e pu0 essere fissata sul-
le due scanalature del segmento oscillante
innestandola sui dadi quadri delle viti di
fissaggio (7.5).

Si ottiene una superficie di guida di 14 mm
oppure di 35 mm.

La riga a T viene fissata sul segmento oscil-
lante con le viti (7.5) facendola sporgere di
circa 35 mm oltre il segmento.

La battuta viene agganciata in posizione O
gradi nei fori 3 e 4 (MFT 1080: 4 e 5) della
serie posteriore di fori (fig. 5) e avvitata dal
basso con le manopole sulla lastra forata.

5
5.1

Impiego del MFT 800/MFT 1080

Regolazione della battuta ango-
lare (fig. 3)

Dopo aver sollevato la spina di riferimento
(7.6) si pud impostare qualsiasi posizione
angolare del segmento oscillante (sono pre-
visti scatti nelle angolazioni piu frequenti).
Per controllare I'angolazione si abbassa il
binario di guida fino ad appoggiarlo sulla
battuta. Adesso si controlla con una squadra
se I'angolo fralarigaa T e il binario di guida
e di 90 gradi regolandolo adeguatamente
ove occorra.

A tale scopo si allenta la vite (3.1), si im-
posta un angolo esattamente di 90 gradi e
si serra nuovamente la vite. Per stabilizzare
la riga a T si impiega il bloccaggio supple-
mentare (7.9).

A tale scopo si inserisce la linguetta del bl-
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occaggio supplementare nella scanalatura
del telaio profilato sinistro, si ruota l'aletta
del bloccaggio supplementare facendola
entrare nella scanalatura dellarigaa Te la si
blocca con la manopola. Occorre controllare
di nuovo l'angolarita quando si inserisce la
battuta angolare in altri fori.

5.2 Regolazione del binario di guida
rispetto al pezzo

Per eseguire lavori di segatura e fresatura si
abbassa il binario di guida fino ad appoggiar-
lo in piano sul pezzo. In tal modo si guida il
pezzo in modo sicuro.

Per evitare che il binario di guida si inclini
durante la lavorazione di pezzi sottili, si in-
serisce un supporto dello stesso spessore
sotto il binario di guida, fra il pezzo e l'unita

di appoggio (4.2).

5.3 Regolazione della profondita di
taglio della sega (fig. 2)

Si raccomanda di fare in modo che la pro-
fondita di taglio sia sempre corretta per lo
spessore del pezzo da lavorare.
Consigliamo si impostare una profondita di
1 - 3 mm piu grande dello spessore del pez-
zo, onde evitare che il telaio profilato venga

danneggiato.

6 Accessori

Per bloccare i pezzi in modo sicuro il pro-
gramma di accessori prevede sistemi di
serraggio con bloccaggi piatti e verticali.

I numeri d’ordine degli accessori sono ripor-
tati nel catalogo Festool o su Internet, al sito
“www.festool.com”.

6.1 Elemento di bloccaggio MFT-SP
(fig. 8), Cod. prodotto 488030
Il kit del sistema di bloccaggio € composto
da due bloccaggi piatti e due elementi di
reazione.

Gli elementi di reazione possono essere in-
seriti nei fori della serie posteriore, al posto
della battuta angolare, ed essere serrati dal
basso con la manopola.

Il rivestimento in gomma e rivolto verso il
pezzo e funge da elemento di reazione per
il pezzo.

I bloccaggi piatti vengono inseriti nel foro
adeguato in base alla larghezza del pezzo e
serrati dal basso con la manopola.

Girando la leva di serraggio si preme contro
il pezzo con il pattino di bloccaggio.



Con i bloccaggi piatti si possono bloccare i
pezzi in qualsiasi angolazione, anche contro
la battuta angolare.

Bloccando il pezzo lateralmente & possibile
eseguire comodamente e in modo sicuro
la lavorazione superficiale (ad es. levigare)
senza alcun problema.

6.2 Morsetto FSZ, Cod. prodotto
489570

Tramite il bloccaggio verticale si possono

fissare i pezzi sulla superficie di lavoro me-

diante i morsetti FSZ.

La staffa di bloccaggio del morsetto viene

inserita dall’alto in un foro della lastra fora-

ta e il pezzo viene bloccato dall’alto con il

tassello di spinta.

6.3 Riscontro longitudinale MFT-LA,
Cod. prodotto 488564

Con il riscontro longitudinale MFT-LA si pos-
sono facilmente eseguire lavori di fresatura e
segatura con una distanza costante rispetto
al binario di guida. Il MFT-LA si puo fissare
tutt’intorno sul telaio profilato. Per tagliare
a misura pezzi di uguale lunghezza o per
fresare a distanza costante, il riscontro si
monta sul lato destro del tavolo di lavoro
(fig. 9).

Dopo la regolazione si puo portare il riscont-
ro fuori ingombro per consentire di lavorare
liberamente il pezzo.

6.4 Guida di arresto AR-MFT (Cod.
prodotto 490555; 1 pezzo com-
preso nella fornitura)

Sulla riga a T si possono inserire una o piu

guide di arresto che si possono poi fissare in

qualsiasi posizione con la leva di bloccaggio

(7.8). Per mettere fuori servizio la guida di

arresto, si pu0 portare fuori ingombro la

lamiera di riscontro (7.9).
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7 Equipaggiamento del FST
660/85

La battuta angolare MFT-WA (Cod. prodotto
488563) e i sistemi di bloccaggio descritti
in 6.1 e 6.2 si possono impiegare anche nel
tavolo di fresatura/segatura Festool FST
660/85 dopo aver sostituito il piano di lavoro
con la lastra forata MFT-LP (Cod. prodotto
488565).

Occorre anche sostituire il lamierino di fis-
saggio (6.5) del bilanciere, per poter ab-
bassare il binario di guida fino alla battuta
angolare anche nella posizione di lavoro
standard.

Il nuovo lamierino di fissaggio viene fornito

in dotazione alla battuta angolare.
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1 Technische gegevens MFT 800 MFT 1080
Afmeting tafel (breedte x lengte) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Hoogte tafel - met inklapbare poten 820 mm 820 mm
........................... -zondermklapbarepoten 205mm 205mm
Max. werkbreedte

—metge|e|dera|lFSSOOdwarsgemonteerd ........................ 510mm .........................................
" me geleiderail 75 1080 awars gemanteerd | g
- et geleiderail FS1400 (besteln. 482 975) c25mm | 1085 mm
Max. werkstukdikte 90 mm 90 mm
Gewicht 20 kg 33 kg

2 Leveringsomvang In deze gebruiksaanwijzing wordt deze kant
1 tafel (1.1) bestaande uit: profiel- Vvan de tafel aangegeven als “voorkant”.

raamwerk, hoekpoten, gatenplaat,
inklapbare poten

oplegunit (1.2)
geleiderail FS 800/FS 1080 (1.3)
zwenkmodule (1.4)

zwenksegment (1.5) met inbussleu-
tel (1.6)

aanslagmaat (1.7)

extra klem voor aanslagmaat (1.8)
aanslagruiter AR-MFT (1.9)
slangbescherming (1.10)

A
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3 Gebruik in overeenstemming met
de voorschriften

De multifunctionele tafel is bedoeld om veilig
en nauwkeurig te kunnen zagen en frezen
met Festool elektrische gereedschappen.
Met de in het programma voor accessoires
aange-boden opspansystemen kunnen
werkstukken veilig op de werkplaat vastge-
zet worden, de tafel wordt dan een werkplek
voor vele ambachtelijke bewerkingen zoals
schaven, schuren, houtsnijwerk verrichten
etc.

4 Opstellen en montage

Op de multifunctionele tafel kunnen de aan-
bouw-elementen op verschillende plaatsen
gemonteerd worden waardoor verschillende
werkinstellingen ontstaan.

Bij de standaard werkpositie staat de ge-
bruiker aan de lange kant van de tafel
(afb. 4).

4.1 Opstellen

De knoppen (4.3) tot aanslag vastschroe-
ven. Inklapbare poten naar buiten klappen
en met de knoppen weer vastschroeven op
de gewrichten.

Oneffenheden in het vioeroppervlak kunnen
door draaien aan het pootuiteinde (4.1)
rechts achter weer uitgebalanceerd wor-
den.

De hoekpoten (4.4) zijn aan de onderkant
voorzien van rubber doppen, opdat de tafel
ook met ingeklapte poten veilig kan staan
(afb. titelpagina).

4.2 Montage van de geleiderail
Voor de door ons aanbevolen werkpositie
zijn af fabriek, aan de voor- en achterkant
van de tafel, aan de lange zijde, dienove-
reenkomstige aanslagen (7.4 + 6.1) ge-
monteerd.

Aan de achterste lange zijde wordt de zwen-
keenheid (1.4/6.2) bevestigd, aan de voors-
te lange zijde de oplegeenheid (1.2/4.2).
Als de hoogteinstelling (7.3) en de draaiknop
(7.1) losgedraaid zijn, worden de eenheden
vanaf de linker kant tot aan de aanslag in
de profielgroef gebracht en dan met de
draaiknop (7.1) vastgeklemd.

Beide eenheden kunt u spelingsvrij t.o.v.
de profielgroef instellen, door met een in-
bussleutel SW 2,5 de stelschroeven in de
geleidingsveer te verdraaien.

Om beter toegang te hebben tot de twee
eenheden de plaatstalen delen naar boven
schuiven en door naar beneden drukken via
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de spanhendel (7.3) vastklemmen.

De klemwerking kan indien nodig via de
schroeven (7.2) bijgesteld worden.

Voor de montage van de geleiderail wordt
deze dusdanig op de pasveer (6.3) gezet dat
de rail op de oplegplaat ligt (het Festool-op-
schrift is dan van rechts af te lezen) en de
pasveer volledig in de groef zit.

In deze positie wordt de geleiderail met de
twee schroeven (6.4) met behulp van de
bijgesloten inbussleutel vastgeschroefd.

4.3 Slangbescherming
De slangbescherming (1.10) voorkomt dat
de afzuigslang en het aansluitsnoer achter
de geleiderail blijven haken.
De slangbescherming wordt op het uitein-
de van de geleiderail geplaatst en met de
draaiknop (1.11) bevestigd.

4.4 Montage van de hoekaanslag
De aanslagmaat heeft twee haaks t.o.v.
elkaar staande groeven en kan via beide
groeven aan het zwenksegment bevestigd
worden door hem op de vierkante moeren
van de bevestigingsschroeven (7.5) te plaat-
sen. Hieruit resulteert een 14 mm of een 35
mm hoog geleidingsopperviak.

De aanslagmaat wordt met de schroeven
(7.5) dusdanig aan het zwenksegment
bevestigd dat hij ong. 35 mm boven het
segment uitsteekt. De aanslag wordt bij de
0%-instelling in gat 3 en 4 (MFT 1080: 4 en
5) van de achterste gatenrij gezet (afb. 5)
en via de knoppen van beneden tegen de
gatenplaat vastgeschroefd.

5 Werken met de MFT 800/
MFT 1080

Instellen van de hoekaanslag
(afb. 3)

Nadat de fixeerpin (7.6) is opgetild kun-
nen via het zwenksegment naar believen
verstekken worden ingesteld, de vaak ge-
bruikte hoeken kunnen hierbij vergrendeld
worden.

Ter controle van de hoekigheid wordt de ge-
leiderail naar beneden gelaten zodat zij op
de aanslag ligt. Met een winkelhaak wordt
gecontroleerd of de hoek van de aanslag-
maat tot de geleiderail 90° is en indien
noodzakelijk bijgesteld.

Draai voor dit laatste de schroef (3.1) los,
stel de haakse hoek nauwkeurig in en draai
de schroef weer vast.

5.1
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Voor de stabilisering van de aanslagmaat
wordt de extra klem (7.9) gebruikt.

De pasveer van de extra klem wordt dan in
de groef aan de linkerkant van het profiel-
raamwerk gezet, de rib van de extra klem
in de groef van de aanslagmaat gedraaid en
met de draaiknop vastgeschroefd.

Als de reeds ingestelde hoekaanslag naar
andere gaten verplaatst wordt, moet de
hoekigheid gecontroleerd worden.

5.2 Het instellen van de geleiderail
t.o.v. het werkstuk

Voor het zagen en frezen laat men de ge-
leiderail zover zakken dat de rail plat op het
werkstuk ligt.

Op deze manier wordt het werkstuk veilig
vastgehouden door de rail. Om te voorko-
men dat de geleiderail bij het bewerken van
smalle werkstukken kantelt, wordt in het
midden tussen werkstuk en oplegunit (4.2)
een net zo dik stuk materiaal onder de ge-

leiderail geplaatst.

5.3 Het instellen van de zaagdiepte
t.b.h. het zagen (afb. 2)

Let erop dat de zaagdiepte t.o.v. het
werkstuk steeds juist ingesteld is. Wij raden
aan de zaag-diepte 1-3 mm ruimer dan de
werkstukdikte in te stellen. Hierdoor wordt
voorkomen dat het profielraamwerk bescha-

digd wordt.

6 Accessoires

Voor het veilig opspannen van de werkstuk-
ken worden in de leveringsomvang van de
accessoires opspansystemen zoals de vliakke
en de vertikale spanner aangeboden. De be-
stelnummers voor accessoires vindt u in de
Festool-catalogus of op het Internet onder
+~www.festool.com".

6.1 Opspanelement MFT-SP (afb. 8),
bestelnr. 488030

De bouwset van het opspansysteem bestaat
uit twee vlakke spanners en twee tegen-
houders. De tegenhouders kunnen in de
plaats van de hoekaanslag in de gaten van
de achterste gatenrij gestopt worden en
met een knop van beneden vastgeschroefd
worden. De rubber bedekking zit aan de
werkstukzijde en is de tegenhouder van het
werkstuk.

In overeenstemming met de werkstukbreed-
te worden de vlakke spanners met geopend



spanhendel in een passend gat gezet en
met de knop van beneden vastgeschroefd.
Door de spanhendel te verzetten drukt de
klemzool tegen het werkstuk.

Met de vlakke spanners kunnen werkstuk-
ken onder elke gewenste hoek ook tegen de
hoekaanslag gespannen worden.

Door de zijdelingse opspanning op het
werkstuk kan men platte vlakken (b.v. bij
vlakschuren) onbelemmerd, gemakkelijk en
veilig bewerken.

6.2 Schroefklemmen FSZ, bestelnr.
489570

Door vertikaal opspannen kunnen met de
schroefklemmen FSZ werkstukken op het
werkopper-vlak vastgezet worden.

De klembeugel van de klem wordt van bo-
venaf in een gat in de gatenrij gezet en het
werkstuk wordt van bovenaf met het druk-

gedeelte vastgezet.

6.3 Lengte-aanslag MFT-LA, bes-
telnr. 488564

Frees- of zaagwerkzaamheden waarbij de
afstand tot de geleiderail gelijk blijft kunnen
op eenvoudige wijze met de lengte-aanslag
MFT-LA uitgevoerd worden. De MFT-LA kan
om het profielraamwerk heen gemonteerd
worden. Voor het afkanten van lange delen
of voor het frezen bij een gelijk blijvende
afstand wordt de aanslag aan de rechterkant
van de tafel gemonteerd (afb. 9).

De aanslag kan als de instelling voltooid
is weggezwenkt worden zodat men het
werkstuk onbelemmerd kan bewerken.

6.4 Aanslagruiter AR-MFT (bestelnr.
490555; 1 stuks in de leverings-
omvang)

Op de aanslagmaat kunnen één of meerdere
aanslagruiters worden geschoven en met
de klemhendel (7.8) op iedere willekeurige
plaats worden vastgeklemmd. Om de aans-
lagruiter buiten bedrijf te stellen kan de
aanslagplaat (7.9) worden weggedraaid.
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7 Verder uitrusten van de FST
660/85.

De hoekaanslag MFT-WA (bestelnr. 488563)
en de spansystemen die in punt 6.1 en 6.2
beschreven zijn, kunnen ook bij de Festool-
frees-zaagtafel FST 660/85 worden gebruikt,
als de werkplaat omgewisseld wordt voor de
gatenplaat MFT-LP (bestelnr. 488565).

Om de geleiderail ook in de standaard wer-
kinstelling tot aan de hoekaanslag te kunnen
laten zakken, moet de bevestigings-plaat
(6.5) van de tuimelaar worden verwisseld.
De nieuwe bevestigingsplaat is opgenomen
in de leveringsomvang van de hoekaans-

lag.
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1 Tekniska data MFT 800 MFT 1080
Bordsmatt (bredd x langd) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
bordsh6éjd - med hopfallbara ben 820 mm 820 mm
-utanhopfallbaraben ........................................... e R s
max arbetsbredd
-medstyrskenaFS800,tvarmonterad .................................. 510mm ..........................................
- med styrskena FS 1080, tvarmonterad | | 625mm
Igrfgsi%ftﬁgg FS 1400 (best-nr 482 975), 625 mm 1085 mm
max arbetsstyckstjocklek 90 mm 90 mm
vikt 20 kg 33 kg
2 Leveransomfattning 4.1 Uppsattning
bord (1.1) bestdende av: profilram, Gripknapparna (4.3) skruvas I6s till ansla-
vinkel-fotter, halskiva, hopfallbara 9get.

ben

stbédenhet (1.2)

styrskena FS 800/FS 1080 (1.3)
svangenhet (1.4)

svangsegment (1.5) med sexkant-
stiftnyckel (1.6)

anslagslinjal (1.7)

extrafaste fér anslagslinjal (1.8)
anslagslopare AR-MFT (1.9)
avvisaren (1.10)

T

=

3 Korrekt anvandning
Sag-/frésbordet &r avsett for att sakert och
precist kunna saga och frasa med Festool-
elektroverktyg.

Med spannsystemen som erbjuds i tillbe-
hoér-programmet kan arbetsstycken sakert
spannas fast pa arbetsskivan, pa sa satt kan
bordet anvdndas som arbetsbord fér man-
ga hantverksarbeten som hyvling, slipning,
snidning osv.

4 Uppsattning och montering

Vid sdg-/frasbordet kan monterings-ele-
menten monteras i olika positioner sa att
det uppstar olika arbetslagen.

I standardarbetsldget star operatéren vid
bordets langssida (fig 4).

I denna bruksanvisning betecknas denna
bordssida som ,framme".
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De hopfallbara benen falls ut och skruvas
fast igen med gripknapparna vid lederna.
Ojamnheter i grundplanet kan utjamnas
genom att férvrida andhuven (4.1) som ar
baktill p& héger sida.

Vinkelfétterna (4.4) har gummihuvar pa
undersidan sa att bordet &ven om de hop-
fallbara benen ar igenfillda star stadigt (fig
titelsida).

4.2 Styrskenans montering

For det arbetslage som vi rekommenderar
ar fritt fabrik vederbérande anslag (7.4 +
6.1) placerade pa den framre och bakre
bordssidan vid langsprofilen.
Svangenheten (1.4/6.2) fastes pa den bakre
langssidan och stédenheten (1.2/4.2) pa den
framre langssidan.

Med héjdinstallningens (7.3) I6sta spanning
och med I6st vridknapp (7.1) kérs enheterna
vénsterifran in i profilsparet fram till ansla-
get och klams sedan fast med vridknappen
(7.1).

Bada enheterna kan stillas in utan glapp till
profilsparet genom att forvrida stéllskruvar-
na i styrfjddern med en sexkantnyckel SW
2,5.

For att battre na fram till de bada enheterna
skjuts platdelarna langst uppat och klams
fast genom att trycka ner vid spannspaken
(7.3).

Om sa behdvs kan klamverkan justeras igen
vid skruvarna (7.2).

For att montera styrskenan sticks denna
pa passkilen (6.3) sa att skenan ligger pa



stodplaten (Festool-skriften kan d& lasas
fran hoéger) och passkilen fullstandigt ar i
sparet.

I denna position skruvas styrskenan fast
med de tva skruvarna (6.4) med hjalp av
sexkant-stiftnyckeln som ar bifogad.

4.3 Avvisare

Avvisaren (1.10) forhindrar att sugslangen
och natkabeln fastnar i styrskenan.
Avvisaren sticks pa i styrskenans &nde och
monteras fast med vridknappen (1.11).

4.4 Vinkelanslagets montering
Anslagslinjalen har tva spar som om 90° &r
Oppnade mot varandra och den kan fastas
vid svangsegmentets bada sparen genom
att den sticks pa fastskruvarnas (7.5) fyr-
kantmuttrar.

Det uppstar en 14 mm eller 35 mm hég
styryta.

Anslagslinjalen fastes med skruvarna (7.5)
pa sa satt vid svdngsegmentet att den ca
35 mm skjuter ut dver segmentet.
Anslaget hdngs in vid 0°-position i halen 3
och 4 (MFT 1080: 4 och 5) i den bakre hal-
raden (fig 5) och skruvas fast nedifran med
grip-knapparna mot halskivan.

5 Arbetet med MFT 800/MFT 1080

5.1 Vinkelanslagets justering (fig 3)
Efter styrstiften (7.6) lyfts kan vid svang-
segmentet valfria vinkelinstallningar juste-
ras, de vinkel som anvands ofta kan darvid
hakas i.

For att prova vinklingen sanks styrskenan
av sa att den ligger pa anslaget.

Med en vinkel kontrolleras 90°-vinkeln fran
anslagslinjalen till styrskenan och om sa
behdvs justeras den igen.

Dartill lossas skruven (3.1), 90°-vinkeln
stlls in exakt och skruven dras at igen.
For att stabilisera anslagslinjalen anvands
extrafastet (7.9).

Dértill férs extraféstets passkil in i sparet vid
profilramen till vanster, extrafastets ribba
svangs in i anslagslinjalens spar och skruvas
fast med vridknappen.

Placeras det installda vinkelanslaget i andra
hal ska vinklingen kontrolleras.
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5.2 Styrskenans justering till arbets-
stycket

For att sdga och frésa sanks styrskenan av
sa langt att skenan ligger plant pa arbets-
stycket.

P& sa satt halls arbetsstycket sdkert fast
med skenan.

For att undvika att styrskenan forskjuts nar
det bearbetas smala arbetsstycken placeras
i mitten mellan arbetsstycket och stéden-
heten (4.2) ett likatjockt underlagg under
styrskenan.

5.3 Skardjupets justering for att sdga
, (fig 2)

Akta pa att skardjupet alltid ar installt korrekt
i forhallandet till arbetsstyckets tjocklek.

Vi rekommenderar att instadlla skardjupet 1
- 3 mm stdrre an arbetsstyckets tjocklek.

Pa sa satt undviks att profilramen skadas.

6 Tillbehor

For att sakert kunna spanna fast arbetssty-
cken erbjuds i tillbehérprogrammet spann-
system som platt-spanndon och vertikal-
spanndon.

Bestallnumren for tillbehoér finns i Festool-
katalogen eller pa Internet “www.festool.

n

com'.

6.1 Spannelement MFT-SP (fig 8),
best-nr 488030

Spannsystemets byggsats bestar av tva
plattspanndon och tva mothallare.
Mothallarna kan istéllet for vinkelanslaget
stickas in i hal i den bakre halraden och
skruvas fast nedifran med en gripknapp.
Gummistddet pekar at arbetsstyckets hall
och ar arbetsstycksmothallare.

I enlighet med arbetsstycksbredden sticks
plattspanndonen med 6ppen spannspak in
i ett lampligt hal och skruvas fast nedifran
med gripknappen.

Genom att kasta om spannspaken trycker
|&sklacken mot arbetsstycket.

Med plattspanndonen kan arbetsstyckena i
valfri vinkel ocksa spannas mot vinkelans-
laget.

Genom att spanna arbetsstycket sidledes ar
det bekvamt och sakert méjligt att bearbeta
hela ytor ohindrat (t ex dverslipning).



6.2 Skruvtving FSZ, best-nr
489570

Genom att spanna vertikalt kan med skruvt-
vingarna FSZ arbetsstycken kldmmas fast
pa arbetsytan.

Med skruvtvingens klambygel kdrs uppifran
in i ett hal i halplattan och arbetsstycket
kldms fast uppifran med den tryckférmed-

lande detaljen.

6.3 Langdanslag MFT-LA, best-nr.
488564

Fras- och sagarbeten med konstant avstand
till styrskenan kan pa enkelt satt genomforas
med langdanslaget MFT-LA.

MFT-LA kan monteras runt om profilra-
men.

For kapningen av lika 1dnga delar eller for att
frésa i konstant avstand monteras anslaget
vid den hdgra bordssidan (fig 9).

Efter justeringen kan anslaget svangas bort
sa att verkstyckena ohindrat kan bearbe-
tas.

6.4 Anslagslopare AR-MFT (best.nr.
490555; 1 styckingarileveran-
sen)

Man kan skjuta en eller flera anslagslépare
pa anslagslinjalen och klamma fast den/de
pa valfritt stille med hjalp av klamarmen
(7.8). For att ta anslagsléparen ur funktion

kan man svédnga bort anslagsplaten (7.9).
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7 Komplettering for FST 660/85
Vinkelanslaget MFT-WA (best-nr. 488563)
och spédnnsystemen, sasom de beskrivs i
6.1 och 6.2 ovan, kan ocksd anvéndas for
Festool-frds-/sagbordet FST 660/85 om
arbetsskivan byts ut mot halskivan MFT-LP
(best-nr. 488565).

For att styrskenan ocksa i standardarbetsla-
get kan sankas av anda fram till vinkelansla-
get maste vippens fastplat (6.5) bytas ut.
Vinkelanslagets leveransomfattning innehal-
ler den nya fastplaten.
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1 Tekniset tiedot MFT 800 MFT 1080
Poydan mitat (leveys x pituus) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Pdéydan korkgus__ - ta_i’;e_t_tav_ier_l_jal_koj_er) _ka_n_s_sa o 820 mm 820 mm
- ilman taitettavia jalkoja 205 mm 205 mm
B L SN RN N
- poikittain asennetun ohjauskiskon FS 800_ _kanssa 3 510 mm |
- poikittain asennetun ohjauskiskon FS 108_(_) !(_an_ssa_l ___________ 625 mm
- pituussuuntaan asennetun ohjauskiskon FS 1400
(til.-nro 482 975) kanssa 625 mm 1085 mm
Tybkappaleen maksimipaksuus 90 mm 90 mm
Paino 20 kg 33 kg
2 Toimitussisalto 4.1 Pystytys
1 poyta (11), jonka osat ovat: proﬁ_ Kahvanupit (43) kierretaan rajOittimeen asti
ilikehys, kulmajalat, reikalevy, tai- auki. Taitettavat jalat kaannetaan ulospain
tettavat jalat ja ruuvataan kiinni nivelissa olevilla kahva-
o illa.
1 tukiyksikko (1.2) nupeifia. .
. . Epatasaista pystytysalustaa voidaan tasata
1 o[n"au§k|sk_o FS 800/FS 1080 (1.3)  yjertamalla oikeanpuoleisten takajalkojen
1 kaantoyksikko (1.4) paassa olevista tulpista (4.1).
1 kaantdsegmentti (1.5) ja kuusioko- Kulmajalkojen (4.4) alla on kumitulpat, jotta
loavain (1.6) pOyta seisoo tukevasti, jos poytaa kaytetaan
1 rajoitinmittakisko (1.7) taitettavat jalat sisaan kdannettyina (kuva
1 rajoitinmittakiskon lisalukitsin (1.8) Kansisivulla).
1 rajoitinratsastaja AR-MFT (1.9) 4.2  Ohjauskiskon asentaminen
1 puskuri (1.10) Pdydan etu- ja takasivun pitkittaisprofiiliin
' on asetettu tehtaalla rajoittimet (7.4 + 6.1)
3 Miidridystenmukainen kiytto suosittelemaamme tydasentoa varten.

Monitoimipdyta on tarkoitettu tarkkoihin
sahaus- ja jyrsintatdihin yhdessa Festool-
sahkdtydkalujen kanssa.

Tybkappaleet voidaan kiinnittaa luotettavalla
tavalla lisavarustevalikoimassa tarjolla ole-
villa kiinnitysjar-jestelmilla.

Pdydasta saadaan nain tyopoyta, jolla vo-
idaan tehdd mitd moninaisempia kasitdita
kuten hoylata, hioa, leikata jne.

4 Pystytys ja asentaminen
Lisakomponentit voidaan kiinnittaa monitoi-
mi-poytaan eri asentoihin, minka ansiosta
voidaan tydskennelld eri asennoissa.
Normaalit-ybasennossa kayttaja seisoo poy-
dan pitkan sivun puolella (kuva 4).

Tassa kayttéohjeessa tata pdydan sivua
nimitetaan , etuosaksi®.

Pitkalle takasivulle on kiinnitetty kaantoyksik-
ké (1.4 /6.2), pitkalle etusivulle tukiyksikko
(1.2 / 4.2).

Kun korkeudensaatdyksikko (7.3) on vapau-
tettu ja vaanténuppi (7.1) avattu, naita yk-
sikoita voidaan siirtaa profiiliurassa vasem-
malta rajoittimeen asti, mihin ne lukitaan
sitten kiinni vaanténupilla (7.1).
Molemmat yksikét voidaan saataa valyksetta
profiiliuraan nahden kiertamalla johdekiilan
asetusruuveja kuusiokoloavaimella, avain-
vali 2,5.

Jotta yksikoéihin paastaan paremmin kasiksi,
teraslevyt tulee tydntaa aivan ylos ja lukita
kiinni painamalla kiinnitysvipu (7.3) alas.
Lukituksen kireytta voidaan korjata tarvit-
taessa ruuveista (7.2).

Asennettava ohjauskisko laitetaan sovitus-
kiilan (6.3) paalle siten, etta kisko tukee
tukilevyyn (Festool-logo on talldin luetta-
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vissa oikealta) ja sovituskiila on kokonaan
urassa.

Ohjauskisko kiinnitetaan tassa asennossa
kahdella ruuvilla (6.4) kayttaen apuna mu-
kana toimitettua kuusiokoloavainta.

4.3 Puskuri

Puskuri (1.10) estaa poistoimuletkun ja
virtajohdon kiinnittymisen ohjainkiskoon.
Puskuri pistetaan ohjainkiskon paahan ja
kiinnitetaan kierrettavalla nupilla (1.11).

4.4 Kulmarajoittimen asentaminen
Rajoitinmittakiskossa on kaksi toisiaan kohti
90°-asennossa olevaa uraa. Mittakisko kiin-
nitetdan kaantdésegmentin molempiin uriin
laittamalla se kiinnitysruuvien (7.5) nelikan-
tamuttereiden paalle.

Ndin saadaan aikaan 14 mm tai 35 mm
korkea ohjaustaso.

Rajoitinmittakisko kiinnitetaan ruuveilla
(7.5) kdantésegmenttiin siten, etta kisko on
n. 35 mm ulompana kuin segmentti.
Rajoitin ripustetaan 0°-asennossa takim-
mai-sen reikarivin reikiin 3 ja 4 (MFT 1080:
4 ja 5) (kuva 5) ja ruuvataan alapuolelta
kahvanupeilla reikdlevyyn kiinni.

5 Tyoskentely MFT 800/MFT 1080
-poydalla
5.1 Kulmarajoittimen saataminen

(kuva 3)
Kiinnitystappia (7.6) kohottamalla kaant6-
segmentista voidaan saataa mika tahansa
kulmaasento.
Usein kaytetyt kulmat ovat lukittuvia.
Kulman tarkistusta varten ohjauskiskoa on
laskettava, niin etta se tukee rajoittimeen.
Kulmamitalla on tarkistettava, onko rajoitin-
mittakisko 90°:n kulmassa ohjauskiskoon
nahden. Saatdéa on korjattava tarvittaessa.
Korjaus tapahtuu siten, ettd avataan ruuvi
(3.1), 90°:n kulma saadetaan tarkasti ja
ruuvi kierretaan jalleen kiinni.
Rajoitinmittakisko pysyy tukevammin pai-
kallaan, kun kaytetaan lisalukitsinta (7.9).
Lisalukitsimen sovituskiila on asetettava
talléin vasemman profiilikehyksen uraan,
lisalu-kitsimen ripa kaannettava rajoitinmit-
takiskon uraan ja ruuvattava lujasti kiinni
vaantonupilla.
Jos saadetty kulmarajoitin siirretdan toisiin
reikiin, kulma on tarkistettava.
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5.2 Ohjauskiskon saataminen tyok-
appa-leeseen nahden
Ohjauskiskoa tulee laskea sahaus- ja jyr-
sintatdita varten niin alas, etta kisko tukee
tasaisesti tydkappaleeseen.

Nain tydkappale pysyy tukevasti paikallaan
kiskon avulla.

Jotta ohjauskisko ei nyrjahda kapeita tyo-
kappaleita tydstettaessa, tyokappaleen ja
tukiyksikodn (4.2) keskelle ohjauskiskon alle
on asetettava yhta paksu alusta.

5.3 Leikkaussyvyyden saidtaminen
sahaustoissa (kuva 2)

Kiinnitd huomiota siihen, etta leikkaussyvyys
on saadetty oikein tydkappaleen mukaan.
Suosittelemme, etta leikkaussyvyys saade-
tdan 1 - 3 mm suuremmaksi kuin tydkap-
paleen paksuus.

Nain profiilikehys ei vioitu.

6 Lisdavarusteet

Tydkappaleiden turvallista kiinnitysta varten
lisavarustevalikoimassa on tarjolla kiinnitys-
jar-jestelmia tasokiinnittimina ja pystykiin-
nittimina.

Tarvikkeiden tilausnumerot I6ytyvat ohei-
sesta Festool-luettelosta tai internetista
osoitteesta ,,www.festool.com".

6.1 Kiinnityskomponentti MFT-SP
(kuva 8), til.-nro 488030
Kiinnitysjarjestelmdasarja koostuu kahdesta
tasokiinnittimesta ja kahdesta vastapidik-
keesta.

Vastapidikkeet voidaan pistaa kulmarajoitti-
men sijasta takimmaisen reikarivin reikiin ja
ruuvata kiinni alapuolelta kahvanupilla.
Kumialusta osoittaa tydkappaleeseen pain ja
toimii tyokappaleen vastapidikkeena.

T asokiinnittimet pistetdan kiinnitysvivun
ollessa auki sopivaan reikaan tyékappaleen
leveyden mukaan ja ruuvataan alapuolelta
kiinni kahvanupilla.

Kun kiinnitysvipu kaannetaan kiinni, lukitus-
kenka painaa tydkappaletta vasten.
Tasokiinnittimien avulla tyékappaleet voi-
daan kiinnittéda mihin tahansa kulmaan myos
kulmarajoitinta vasten.

Kun tydkappale on sivuilta kiinnitetty, tasai-
sia pintoja on mahdollista tydstaa esteitta
(esim. hiontatydt) mukavasti ja turvallises-
ti.



6.2 Ruuvipuristin FSZ, til.-nro
489570

Tybkappaleet voidaan kiinnittda tydtasoon
pystysuunnassa ruuvipuristimia FSZ kaytta-
en. Ruuvipuristimen lukitussanka asetetaan
ylhaalta reikalevyn reikaan ja tydkappale
lukitaan puristusosalla ylapuolelta kiinni.

6.3 Pituusrajoitin MFT-LA, til.-nro
488564

Kun jyrsinta- ja sahaustdissa etaisyyden

ohjauskiskoon tulee pysya yhta suurena,

nama tyot voidaan suorittaa helposti pitu-

usrajoitinta MFT-LA kayttaen.

MFT-LA voidaan kiinnittaa profiilikehykseen

mihin kohtaan tahansa.

Kun katkaistavien osien tulee olla yhta pit-

kia tai kun jyrsinnan tulee tapahtua samalla

etdisyydella, rajoitin asennetaan pdydan

oikeanpuoleiselle sivulle (kuva 9).

Rajoitin voidaan kaantaa saadon jalkeen

pois tielta, niin etta tydkappaletta voidaan

tyOstaa esteitta.

6.4 Rajoitinratsastaja AR-MFT (ti-
laus-nro 490555; 1 kpl, sisdltyy
toimitukseen)

Rajoitinmittakiskolle voidaan tyontaa yksi tai

useampi rajoitinratsastaja ja lukita lukitus-

vivulla (7.8) kiinni haluttuun kohtaan.

Rajoitinratsastaja voidaan ottaa pois kdytos-

ta kaantamalla rajoitinlevy (7.9) poispain.

7 FST 660/85 -poydan jadlkiva-
rustelu
Kulmarajoitinta MFT-WA (til.-nro 488563) ja
kohdissa 6.1 ja 6.2 selostettuja kiinnitysjar-
jestelmia voidaan kayttaa myds Festooln jyr-
sinta- ja sahauspdydan FST 660/85 kanssa,
kun tyolevy vaihdetaan reikalevyyn MFT-LP
(til.-nro 488565).
Jotta ohjauskisko voidaan laskea myoés
normaalitydasennossa kulmarajoittimeen
asti, viputangon kiinnityslevy (6.5) on vaih-
dettava.
Uusi kiinnityslevy siséaltyy kulmarajoitin-toi-
mitukseen.
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1 Tekniske data MFT 800 MFT 1080
Bordmal (bredde x laengde) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Bordhgjde - medKklapben ] 820mm 1. 820 mm
- uden klapben 205 mm 205 mm
Maks. arbejdsbredde e |
- med styreskinne FS 800 monteret pa tveers | S10mm
- med styreskinne FS 1080 monteretpatveers | | 625mm .
- med styreskinne FS 1400 (best.nr. 482975)
monteret pa langs 625 mm 1085 mm
Maks. arbejdsstykke 90 mm 90 mm
Veegt 20 kg 33 kg
2 Leverance 4.1 Opstilling
1 bord (1.1) som bestar af: profilram- Gribeknapperne (4.3) skrues pa indtil ans-
me, vinkelfgdder, hulplade, klap- 1ag. Klapbenene klappes ud og skrueos fast
ben igen ved hjeaelp af gribeknapperne pa led-
1 dene.
1 bejdsunderl 1.2 o : .
1 a: € E.un e;;%éo F)S 1080 (1.3 Ujeevnheder i stafladen udlignes ved at dreje
s Yres Inhe / (1.3) endekappen (4.1), som befinder sig bagest
1 svingenhed (1.4) til hgjre. Vinkelfadderne (4.4) er forsynet
1 svingsegment (1.5) med unbra- med gummikapper pa undersiden, saledes
conggle (1.6) at bordet ogsa star sikkert, nar klapbenene
1 anslagslineal (1.7) er klappet ind (Fig. pa forside).
1 ekstra klemning til anslagslineal 4.2 Montering af styreskinnen
(1.8) Den forreste og bageste bordside - pa laeng-
1 anslagsrytter AR-MFT (1.9) deprofilen - er fra fabrikkeons side forsynet
1 fled 1.10 med anslag (7.4 + 6.1) pa de steder, som
aflederen ( ) svarer til den af os anbefalede arbejdsstil-
3 Beregnet anvendelsesomrade ling.

Multifunktionsbordet er beregnet til sikker og
ngjagtig savning og fraesning med el-vaerktgj
fra Festool.

Spaendesystemerne (tilbehgrspro-gram)
bruges til at fastspaende arbejdsstykker
sikkert pa arbejdspladen, hvorved bordet
forvandles til et arbejdsbord til udfgrelse af
mange handvaerksmaessige arbejder som
havling, slibning, skasring osv.

4 Opstilling og montering

P& multifunktionsbordet kan monterings-
elementerne monteres i forskellige stilllinger,
hvorved der opstar forskellige arbejdsstillin-
ger. I den almindelige standard-arbejdsstil-
ling star brugeren ved bordets laengdeside
(Fig. 4).

I denne betjeningsvejledning betegnes den-
ne bordside med ,foran" (vorne).
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Pa den bageste laengdeside fastggres sving-
enheden (1.4/6.2), pa den forreste laengde-
side arbejdsunderlaget (1.2/4.2).
Hgjdeindstillingen (7.3) og drejeknappen
(7.1) skal veere Igsnet, nar enhederne kgres
ind i profilnoten fra venstre indtil anslag og
klemmes fast med drejeknappen (7.1).
Begge enheder kan indstilles slgrfrit til pro-
filnoten.

Dette ggres ved at dreje stilleskruerne i sty-
refjederen med en unbraconggle SW 2,5.
For bedre at kunne komme hen til de to
enheder skydes metaldelene helt opad og
klemmes fast ved at trykke dem ned pa
spaendearmen (7.3).

Klemmevirkningen kan indstilles pa skruerne
(7.2) efter behov.

Styreskinnen monteres ved at szette den
pa pasfjederen (6.3) pa en sadan made, at



skinnen hviler pa arbejdsunderlagets metal-
plade (maerket Festool laeses da fra hgjre),
og pasfjederen er fuldstaendig i noten.

I denne position skrues styreskinnen fast
med de to skruer (6.4) ved hjalp af den
vedlagte unbraconggle.

4.3 Afleder

Aflederen (1.10) forhindrer, at stgvsugers-
lange og kabel haenger fast pa fgringsskin-
nen.

Aflederen stikkes pa enden af fgringsskinnen
og fastggres med drejeknappen (1.11).

4.4 Montering af vinkelanslaget
Anslagslinealen er forsynet med to noter,
som er abnet 90° over for hinanden, og
kan fastggres til svingsegmentet ved be-
gge noter. Dette ggres ved at anbringe den
pa fastggrelsesskruernes (7.5) firkantede
mgtrikker.

Dermed opstar der en 14 mm eller 35 mm
hgj styreflade.

Anslagslinealen fastggres pa svingsegmen-
tet med skruer (7.5), saledes at den rager
ca. 35 mm ud over segmentet.

Anslaget hanges ind i hul 3 og hul 4
(MFT 1080: hul 4 og hul 5) i den bageste
hulraekke ved 0°-stillingen (Fig. 5) og skru-
es fast mod hulpladen med gribeknapperne
nedefra.

5 Arbejde med MFT 800/
MFT 1080

5.1 Indstilling af vinkelanslaget
(Fig. 3)

Nar fikseringsstiften (7.6) Igftes, er det mu-
ligt at indstille de gnskede vinkelstillinger pa
svingsegmentet, de almindelige vinkler, som
benyttes hyppigt, er forsynet med hak.
Den korrekte vinkel kontrolleres ved at saen-
ke styreskinnen ned, saledes at den hviler
pa anslaget.

Med en vinkel kontrolleres 90°-vinklen fra
anslagslinealen til styreskinnen. Vinklen kan
indstilles, hvis ngdvendigt. Dette ggres ved
at Igsne skruen (3.1), indstille 90°-vinklen
ngjagtigt og fastspaende skruen igen.

Den ekstra klemning (7.9) benyttes til at
stabilisere anslagslinealen. Til dette formal
fores pasfjederen pa den ekstra klemning
ind i noten pa den venstre profilramme,
ribben pa den ekstra klemning svinges ind
i noten pa anslags-linealen og skrues fast
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med drejeknappen.
Hvis det indstillede vinkelanslag flyttes til
andre huller, skal vinklen kontrolleres.

5.2 Indstilling af styreskinnen til
arbejds-stykket

Til savning og fraesning saenkes styreskinnen
sa meget, at skinnen ligger lige jaevnt hen
oven pa arbejdsstykket. P& den made holdes
arbejdsstykket sikkert pa skinnen.

For at styreskinnen ikke kommer til at sidde
i klemme i forbindelse med bearbejdning af
smalle arbejdsstykker, ilaeegges et under-
lag af samme tykkelse under styreskinnen
mellem arbejdsstykke og arbejdsunderlag
(4.2).

5.3 Indstilling af skaeredybden til
savning (Fig. 2)

Vaer opmaerksom pa, at skseredybden til
arbejdsstykkets tykkelse altid er indstillet
rigtigt. Vi anbefaler, at skaeredybden ind-
stilles 1 - 3 mm stgrre end arbejdsstykkets
tykkelse.

Dermed undgdr De, at profilrammen bes-

kadiges.

6 Tilbehgr

Til sikker fastspaending af arbejdsstykkerne
indeholder tilbehgrsprogrammet spzende-
systemer som flad-spaender og som verti-
kal-spaender. Bestillingsnumrene for tilbehgr
finder De i Deres Festool-kataloget eller pa
internettet under ,,www.festool.com®.

6.1 Spaendeelement MFT-SP (Fig. 8),
best.nr. 488030
Spaendesystemets byggesaet bestar af to
fagspaender og to modholdere.
Modholderne kan stikkes ind i huller pa den
bageste hulraekke i stedet for vinkelanslaget
og skrues fast med en gribeknap nedefra.
Gummistykket peger hen imod arbejdsstyk-
ket og fungerer som arbejdsstykke-mod-
holder.
Fladspaenderne med spandearm stikkes ind
i et passende hul passende til arbejdsstyk-
kets bredde og fastskrues med gribeknap
nedefra.
Nar speendearmen omlaegges, trykker klem-
meskoen mod arbejdsstykket.
Med fladspaenderne kan arbejdsstykkerne
spaendes i en hvilken som helst vinkel, ogsa
mod vinkelanslaget.
Sidevendt spaending pa arbejdsstykket mu-



liggar uhindret, flad overfladebearbejdning
(f.eks. over-slibning) p@ en behagelig og
sikker made.

6.2 Skruetvinge FSZ, best.nr.
489570

Vertikal speending ggr det muligt at klem-
me arbejdsstykker pa arbejdsfladen med
skruetvinger FSZ.

Med klemmebgijlen pa skruetvingen kgres
der oppefra ind i et hul p& hulpladen, og
arbejdsstykket klemmes fast oppefra med

trykstykket.

6.3 Laengdeanslag MFT-LA, best.nr.
488564

Fraese- eller savearbejde med konstant af-
stand til styreskinnen kan gennemfgres pa
en enkel made med leengdeanslaget MFT-
LA.

MFT-LA kan monteres hele vejen rundt om
pa profilrammen.

Til afklipning af leengden pa lige lange dele
eller til fraeesning med ens afstand monteres
anslaget pa den hgjre bordside (Fig. 9).
Anslaget kan svinges vaek, nar indstillingen
er gennemfgrt, for at sikre en uhindret be-
arbejdning af arbejdsstykket.

6.4 Anslagsrytter AR-MFT (Bestill.
nr. 490555; 1 stk. fglger med
leveringen)

En eller flere anslagsryttere kan skubbes fast

pd anslagslinealen og klemmes fast ethvert

sted med spaendearmen (7.8).

Anslaggsrytteren saettes ud af funktion ved

at svinge anslagspladen (7.9) vaek.
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7 Eftermontering af FST 660/85
Vinkelanslaget MFT-WA (best.nr. 488563) og
spaendesystemerne, som beskrevet under
punkt 6.1 og 6.2, kan ogsa benyttes ved
Festool-freese-/savebord FST 660/85, hvis
arbejdspladen udskiftes og erstattes af hul-
pladen MFT-LP (best.nr. 488565).

For at styreskinnen ogsa kan saenkes ned i
standard-arbejdsstillingen indtil vinkelansla-
get, skal fastggrelsespladen (6.5) udskiftes
pa vippen.

Den nye fastggrelsesplade er vedlagt vin-
kelanslaget.



QD

1 Tekniske data MFT 800 MFT 1080
Bordmal (bredde x lengde) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Bordhgyde - med sammenleggbare bein | . 820mm . 820 mm
- uten sammenleggbare bein 205 mm 205 mm
Maks. arbeidsbredde e e
- med styreskinne FS 800 (montert pa tvers) | S10mm
- med styreskinne FS 1080 (montert patvers) | | 625 mm
- med styregklnne FS 1400 (best.-nr. 482 975) 625 mm 1085 mm
montert pa langs
Maks. tykkelse pa arbeidsstykke 90 mm 90 mm
Vekt 20 kg 33 kg
2 Leveringsomfang 4.1 Oppstilling
1 bord (1.1) bestdende av: profilram- Handtaksknottene (4.3) skrus opp for hand
mer, vinkel-fgtter, hullplate, sam- til anslag.
menleggbare bein. De sammenleggbare beina klappes ut og
1 bordplate (1.2) med handtaksknottene pa leddene skrus til
. ' igjen. Ujevnheter pa oppstillingsplassen kan
1 styrjeskmne FS 800 / FS 1080 (1.3) utjevnes ved & dreie pa dekkappen (4.1) til
1 dreieenhet (1.4) hgyre bak.
1 dreiesegment (1.5) med sekskant- Vinkelfgttene (4.4) er pa undersiden utstyrt
nokkelstift (1.6) med gummihetter for at bordet ogsd star
1 stopplinjal (1.7) sikkert nar beina er klappet inn. (ill. tittel-
1 tilleggsklemme for stopplinjal (1.8)  Side)-
1 stoppglider AR-MFT (1.9) 4.2 . oMontasje av styreskinne
1 avviseren (1.10) For a fa anbefalt arbeidsstilling er det fra
' produ-senten, pa framre og bakre bordsi-
3 Formalstjenlig bruk de, pa lengde-profilen montert tilsvarende

Universalbordet er konstruert for sikker og
ngyaktig saging og fresing med Festool-
elektroverktgy.

Arbeidsstykkene kan spennes sikkert med
de spennsystemer som tilbys i tilbehgrs-
programmet.

Bordet blir dermed til et arbeidsbord for
mange handverksoppgaver som hgvling,
sliping, skjaering osv.

4 Oppstilling og montasje

Pa universalbordet kan pabyggings-elemen-
tene monteres i forskjellige stillinger.
Dermed kan du sta i ulike arbeidsstillinger.
I standard-arbeidsstillingen star brukeren
pa bordets langside (ill.4).

I denne bruksanvisningen blir denne bord-
siden angitt med “foran".
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stoppere (7.4 + 6.1).

P& den bakre langsiden blir dreieenheten
(1.4/6.2) festet, pa den framre langsiden
festes bordplaten (1.2/4.2).

Med Igsnet spenning pa hgydejusterin-
gen (7.3) og lgsnet dreieknott (7.1) kjg-
res enhetene fra venstre inn i profilspo-
ret til anslag og klemmes deretter fast
med dreieknotten (7.1). Begge enhetene
kan du innstille klaringsfritt til profil-
sporet idet du med en sekskantngkkel
SW 2,5 vrir pa stillskruene i styringsfjaeren.
For a fa bedre tilgjengelighet til begge en-
hetene skyver du metalldelene helt opp og
klemmer disse fast ved & trykke ned pa
spennarmen (7.3).

Ved behov kan klemmevirkningen etterstilles
pa skruene (7.2).

For monteringen av styreskinnen blir denne
satt pa passkilen (6.3) slik at skinnen ligger



pa metallplaten (Festool-innskriften er da
leselig fra hgyre) og passkilen er fullstendig
i sporet.

I denne stilling blir styreskinnen skrudd fast
med de to skruene (6.4) med vedlagt seks-
kant-ngkkelstift.

4.3 Avviser

Avviseren (1.10) hindrer at avsugslan-
gene og strgmledningen klemmes fast i
feringsskinnen. Avviseren settes pa enden
av fgringsskinnen og festes med vriderne
(1.11).

4.4 Montasje av vinkelanslag
Stoppelinjalen har to spor som er apnet 90°
mot hverandre og den kan festes i begge
spor pa dreiesegmentet ved at den settes
pa festeskruenes (7.5) firkantmutre.

Det gir 14 mm eller 35 mm hgy styreflate.
Stoppelinjalen festes med skruene (7.5) pa
dreiesegmentet slik at den star ut ca. 35
mm over segmentet.

Anslaget blir ved 0° stilling hengt inn i hul-
lene 3 og 4 (MFT 1080: 4 og 5) pa bakre
hullrekke (ill.5) og skrus fast med handtaks-
knottene nedenifra mot hullplaten.

5
5.1

Arbeid med MFT 800/MFT 1080

Innstilling av vinkelanslag
(ill.3)

Etter & ha Igftet fikserstiften (7.6) kan de
gnskede vinkelstillinger stilles inn pa vin-
kelsegmentet.

Dermed holdes vinkler, som ofte brukes,
fast.

For & kontrollere vinkelfunksjonen senkes
styreskinnen ned, slik at den ligger pa an-
slaget.

Med en vinkel kontrolleres 90°-vinkelen fra
stoppelinjalen til styreskinnen og hvis ngd-
vendig foretas etterjustering.

For dette lgsnes skrue (3.1), 90°-vinkelen
stilles ngyaktig inn og skruen trekkes fast
til igjen.

For a stabilisere stoppelinjalen brukes til-
leggs-klemmen (7.9).

For dette fgres tilleggsklemmens passkile
inn i sporet pa den venstre profilrammen,
tilleggs-klemmens ribbe dreies inn i stop-
pelinjalens spor og skrus fast med dreie-
knotten.

Dersom det innstilte vinkelanslaget omsettes
til andre hull, ma vinklingen kontrolleres.
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5.2 Innstilling av styreskinnen i for-
hold til arbeidsstykket.

For saging og fresing senkes styreskinnen
sa langt ned at skinnen ligger jevnt pa ar-
beids-stykket.

Slik holdes arbeidsstykket sikkert med skin-
nen.

For at styreskinnen ikke skal komme ut av
stilling under bearbeiding av smale arbeids-
stykker, vedlegges i midten mellom arbeids-
stykket og bordflaten (4.2) et jevnt underlag
under styres-kinnen.

5.3. Innstilling av snittdybde for sa-
ging.

Pass pa at snittdybden i forhold til arbeids-

stykket alltid er riktig innstilt.

Vi anbefaler a innstille snittdybden 1-3 mm

mer enn tykkelsen pa arbeidsstykket.

Dermed unngdr du at profilrammen ska-

des.

6 Tilbehor

For sikker fastspenning av arbeidsstykket,
blir det i tilbehgrsprogrammet tilbudt spen-
ne-systemer som planspenner og vertikal-
spenner.

Bestillingsnumrene til tilbehgr finnes i Deres
Festool-katalogen eller pa Internett under
~wWww.festool.com".

6.1 Spenneelement MFT-SP, best.-
nr. 488 030 (ill.8).
Spennesystemets byggesett bestdr av to
plan-spennere og to motholdere.
Motholdere kan i stedet for vinkelanslaget
stikkes inn i huller pd den bakre hullrekken
og skrus fast fra undersiden med handtaks-
knotten.

Gummiunderlaget viser mot arbeidsstykket
og er arbeidsstykkets motholder.
Tilsvarende arbeidsstykkets bredde stikkes
planspennerne med apen spennarm inn i
et passende hull og skrus deretter fast fra
undersiden med handtaksknotten.

Ved & legge om spennarmen trykker klem-
meskoen mot arbeidsstykket.

Med planspennerne kan arbeidsstykkene
0gsa spennes i gnsket vinkel mot vinkelans-
laget.

Ved spenn fra siden pd@ arbeidsstykket er
det lett og sikkert mulig uhindret a8 utfgre
overflatearbeider (f.eks. oversliping).



6.2 Skrutvinge FSZ, best.-nr.
489570

Med vertikalt spenn kan arbeidsstykker
klemmes pa arbeidsflaten.

Med skrutvingens klemmebgyle kjgres det
inn i et hull i hullplaten ovenifra og arbeids-
stykket klemmes ovenifra med trykkem-

net.

6.3 Lengdeanslag MFT-LA, best.-nr.
488564

Frese-eller sagearbeider med konstant av-
stand til styreskinnen kan p3a en enkel mate
utfgres med lengdeanslaget MFT-LA.
MFT-LA kan monteres rundt p& profilram-
men.

For a fa like lange deler eller for fresing i
konstant avstand, monteres anslaget pa
bordets hagyre side (ill.9).

Anslaget kan etter innstilling svinges til side
slik at uhindret bearbeidelse av arbeidsstyk-
ket er mulig.

6.4 Stoppglider AR-MFT (bestillings-
nr. 490555; 1 stk.inkludert i le-
veringen)

Pa stopplinjalen kan en eller flere stoppgli-

dere skyves pa og klemmes fast pa gnsket

posisjon ved hjelp av klemspaken (7.8).

For a sette glideren ut av funksjon kan stop-

peplaten (7.9) svinges bort.

7 Etterutstyring av FST 660/85
Vinkelanslaget MFT-WA (best.-nr. 488563) og
spennesystemene som er beskrevet under
pkt. 6.1 0g 6.2 kan ogsa brukes i forbindelse
med Festool-frese-/sagebord FST 660/85
nar arbeidsplaten byttes ut mot hullplaten
MFT-LP (best.-nr. 488565).

For at styreskinnen ogsa i standard-arbeids-
stilling kan senkes ned pa vinkelanslaget, ma
vippens festeplate (6.5) skiftes ut.

Den nye festeplaten er inkludert i leverings-
omfanget for vinkelanslaget.
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1 Dados técnicos MFT 800 MFT 1080

Dimensodes da mesa (larg. x compr.) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm

Altura da bancada- com pernas basculantes 820 mm 820 mm

sempernasbasculantes 205mm ................ 2 05mm ........

Largura de trabalho maxima

—combarradegwaFSSOO(mstalagéotransversal) 510mm .......................................

—combarradegwaFS1080(mstalac;éotransversal) ] R e

’—”:éé'h'i'B'é'ffé'dé"éLéié"ﬁs’iﬁbb"(ﬁa’d’é’é’ﬁééﬁﬁé’ha&'4'85@”7'5')' ........ 625mm 1085mm .......
instalacao longitudinal

Espessura maxima da peca a trabalhar 90 mm 90 mm

Peso 20 kg 33 kg

2 Fornecimento encontra-se do lado longitudinal da mesa

1 Mesa (1.1) composta por: quadro (fig. 4). Nessas instrugdes de uso, esse lado

perfilado, pés angulares, chapa per-
furada, pernas basculantes

1 Unidade de apoio (1.2)

1 Barra de guia FS 800/FS 1080
(1.3)

1 Unidade giratoria (1.4)

1 Segmento giratério (1.5 com chave
para parafusos sextavados internos
(1.6)

1 Régua de encosto (1.7)

1 Dispositivo de aperto adicional para
régua de encosto (1.8)

1 Ressalto de encosto AR-MFT (1.9)

1 Derivador (1.10)

3 Utilizacao adequada

A mesa multi-funcdes pode ser utilizada com
ferramentas eléctricas Festool, proporcion-
ando seguranca e precisdao para serrar e
fresar.

Utilizando-se os sistemas de aperto (aces-
sorios opcionais), as pecgas a trabalhar po-
dem ser fixadas na superficie de trabalho
com a maior seguranca. Dessa forma, a
mesa proporciona condicdes adequadas a
realizacao de inUmeros trabalhos, como ap-
lainagao, lixamento, entalhamento etc.

4 Instalacao e montagem

A mesa multi-fungdes possibilita a instala-
cao de elementos em varias posicoes, ob-
tendo-se, dessa forma, varias posicoes de
trabalho.

Na posicao de trabalho padrdao, o usuario

da mesa sera denominado “frente”.

4.1 Instalacao

Desaparafuse os botdes em forma de punho
(4.3) até o encosto. Abra as pernas bascul-
antes e aparafuse-as nas articulagbes por
meio dos botdes em forma de punho.Irre-
gularidades do chao podem ser compensa-
das, girando-se a tampa final (4.1) traseira
direita. Em suas extremidades inferiores, os
pés angulares (4.4) estao equipados com
de tampas de borracha, que garantem a
estabilidade da ban-cada, quando as per-
nas basculantes estiverem fechadas (fig.
na capa).

4.2 Instalacao da barra de guia

A mesa ja vem equipada com os encostos
adequados (7.4 + 6.1) para a posicao de
trabalho recomendada. Eles encontram-se
nos lados dianteiro e traseiro da bancada,
no perfil longitudinal. A unidade giratéria
(1.4/6.2) é fixada no lado longitudinal tra-
seiro, a unidade de apoio (1.2/4.2), no lado
longitudinal dianteiro. Desapertado o ajuste
de altura (7.3) e afrouxado o botdo giratério
(7.1), come-cando pela esquerda, as unida-
des serao introduzidas na ranhura perfilada
até atingirem o encosto. Em seguida, elas
serao fixadas por meio do botdo giratério
(7.1). Em relagao a ranhura perfilada, am-
bas as unidades podem ser ajustadas sem
folga, girando-se os parafusos de ajuste na
lingueta através de uma chave sextavada
(abertura da chave 2,5). Para facilitar o
acesso, empurre as pecas prensadas das
unidades para cima o maximo possivel e




fixe-as, pressionando a alavanca de aperto
(7.3) de cima para baixo. Caso necessario,
o efeito de aperto pode ser reajustado nos
dois parafusos (7.2). Para a montagem, a
barra de guia ha de ser encaixada na cun-
ha de ajuste (6.3), de forma que a barra
se apoie sobre a chapa de apoio (agora, a
inscricao Festool podera ser lida da direita).
A cunha de ajuste devera estar introduzida
totalmente na ranhura. Nessa posicao, a
barra de guia sera fixada pelos dois parafu-
sos (6.4) através da chave para parafusos
sextavados internos.

4.3 Derivador

O derivador (1.10) impede um engate do
tubo flexivel de aspiracao e do cabo de cor-
rente no trilho-guia. O derivador é encaixado
na extremidade do trilho-guia e fixado com
a manete de aperto (1.11).

4.4 Montagem do encosto angular
A régua de encosto possui duas ranhuras,
entre as quais ha um angulo de 90°. Ela
podera ser fixada em ambas as ranhuras do
segmento giratdrio, sendo encaixada para
isso sobre as porcas quadradas dos parafu-
sos de fixacao (7.5). A resultante superficie
de guia terd uma altura de 14 mm ou de 35
mm, respectiva-mente. A régua de encosto
devera ser fixada no segmento giratério
através dos parafusos (7.5) e de forma que
sobressaia do segmento em ca. de 35 mm.
Na posicao 0°, o encosto sera introduzido
nas perfuracoes 3 e 4 (MFT 1080: 4 e 5) da
fila de perfuragdes traseira (fig. 5), sendo
fixado em seguida, pelo lado inferior, contra
a chapa perfurada, através dos botdes em
forma de punho.

5 Trabalhando com a MFT 800/
MFT 1080

Ajuste do encosto angular
(fig. 3)

Uma vez levantado o pino de fixagao (7.6),
no segmento giratério podera ajustar-se
qualquer posicdao angular. Para os angulos
de uso mais frequente, existem posicdes de
engate.

Para controlar a angularidade, a barra de
guia sera abaixada até que ela se apoie
sobre o encosto. O angulo de 90° entre a
régua de encosto e a barra de guia sera
controlado através de um angulo. Caso

5.1

necessario, o angulo devera ser reajusta-
do, desapertando-se, para isso, o parafuso
(3.1), ajustando-se o angulo em 90°. Em
seguida, o parafuso deverd ser apertado
novamente. Para a estabilizacdo da régua de
encosto, utilizar-se-a o dispositivo de aperto
adicional (7.9): insira a cunha de ajuste do
dispositivo de aperto adicional na ranhura do
quadro perfilado esquerdo, gire a nervura do
dispositivo de aperto adicional para dentro
da ranhura da régua de encosto e fixe-a
novamente através do botdo giratdrio. Caso
o encosto angular for instalado em per-fura-
coes diferentes, a an-gularidade devera ser
controlada novamente.

5.2 Ajuste da barra de guia em rela-
cao a peca a trabalhar

Para a serragem e fresagem, a barra de
guia devera ser abaixada até apoiar-se
planamente sobre a peca a trabalhar. Des-
sa forma, ga-rantir-se-a a fixacdo segura
da peca a trabalhar através da barra. Para
evitar que a barra de guia fique emperrada
ao trabalhar-se pecas finas, um apoio de
idéntica espessura devera ser colocado no
meio, entre a peca a trabalhar e a unidade

de apoio (4.2), abaixo da barra de guia.

5.3 Ajuste da profundidade de corte
para serrar (fig. 2)

Assegure a relacao certa entre a profun-
didade de corte e a espessura da peca a
trabalhar. Para evitar que o quadro perfilado
seja danificado, recomendamos um ajuste
da profundidade de corte na espessura da

peca a trabalhar, acrescida de 1 a 3 mm.

6 Acessorios

Para a fixacao segura das pecas a trabal-
har, oferecemos, como acessoérios opcio-
nais, sistemas de aperto (tensores planos
e verticais). Os numeros de encomenda
para acessoérios podem ser encontrados no
catalogo Festool ou na Internet sob ‘www.
festool.com’.

6.1 Elementodeaperto MFT-SP (fig.8),
n° de encomenda 488030
O conjunto modular do sistema de aperto
€ composto por dois tensores planos e dois
apoios de encontro. Os apoios de encontro
poderao ser introduzidos nas perfuracoes
da fila de perfuracdes traseira, no lugar do
encosto angular. Eles serao fixados pelo lado
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inferior, por meio de um botdao em forma de
punho.

A superficie de borracha indicara em direccao
a peca a trabalhar, servindo como apoio de
encontro. De acordo com a largura da peca a
trabalhar, os tensores planos serao inseridos
em uma perfuracao adequada, enquanto a
alavanca de aperto estiver aberta, e, em
seguida, aparafusados pelo lado inferior por
meio do botao. Fechando-se a alavanca de
aperto, a sapata de aperto sera premida
contra a peca a trabalhar. Os tensores planos
proporcionam também a fixacdo de pegas
a trabalhar contra o encosto angular e em
qualquer angulo. Devido ao aperto lateral da
peca a trabalhar, as superficies poderao ser
trabalhadas de maneira segura e confortavel
(por exemplo: polimento).

6.2 Sargento FSZ, n° de encom.
489570

As pecas a trabalhar poderao ser fixadas
na superficie de trabalho pelo aperto verti-
cal dos sargentos FSZ. O estribo de aperto
do sargento sera introduzido de cima para
baixo em uma das perfuracdes da chapa
perfurada. Em seguida, a peca a trabalhar
sera apertada no lado superior através do

membro de pressao.

6.3 Encosto longitudinal MFT-LA, n°
de encomenda 488564

O encosto longitudinal MFT-LA proporciona
a realizacao facil de trabalhos de fresar e
serrar com distancia homogénea da barra
de guia.

O encosto MFT-LA pode ser instalado em
toda a circunferéncia do quadro perfilado.
Para cortar a medida pecas compridas ou
para fresar em uma distancia homogénea,
instale o encosto do lado direito da mesa
(fig. 9).

Uma vez ajustado, o encosto poderd ser
girado para fora, proporcionando o facil
processamento da pecga a trabalhar.

6.4 Ressalto de encosto AR-MFT
(cédigo 490555; 1 unidade no
escopo de fornecimento)

Na régua de encosto podem ser inseridos um

ou varios ressaltos e, por meio da alavanca

de aperto (7.8), fixados em qualquer ponto
da mesma. A fim de pOr o ressalto de en-
costo fora de accao, a chapa correspondente

(7.9) pode ser girada.
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7 Utilizacdao com a mesa FST
660/85

O encosto angular MFT-WA (n° de enco-
menda 488563) e os sistemas de aperto
descritos nos itens 6.1 e 6.2 poderao ser
utilizados também com a mesa de fresar
e serrar Festool FST 660/85. Para isso, a
su-perficie de trabalho devera ser substi-
tuida pela chapa perfurada MFT-LP (n° de
encomenda 488565). Para possibilitar que
a barra de guia, na posicao de trabalho
padrdo, possa ser abai-xada até o encosto
angular, substitua a chapa de fixagao (6.5)
da bascula pela chapa nova, fornecida junto
com o encosto angular.



1 TexHn4yeckme xapaKTepucTuku MFT 800 MFT 1080
Pa3mepsbl cTtona (LU x ) 590 x 725 MM | 724 x 1164 MM
BbicoTa cTtona - C OTKUAHbIMN HOXKaMW 820 mMm 820 mMm

- 6e3 OTKUAHbIX HOXEK 205 MM 205 MM

MaKkc. paboyas wupunHa

- C WUHoM-Hanpasnsaowen FS 800, MOHTuUP.

..... nonepedHo O

- C WuHoM-Hanpasnswuwen FS 1080, moHTMPp.

..... nonepetHo oo ]S

- - A 0

C wunHon-Hanpasnsawowen FS 1400 (N2 3ak. 482975), 625 MM 1085 MM
MOHTUP. NPOAOSbHO

MaKC. TO/ILLMHA 3aroTOBKMU 90 MM 90 MM

Bec 20 Kkr 33 Kkr

2 KoMnnekT nocrtaBku 06pa3oM pa3Hblie paboume NonoXKeHus.

1 cton (1.1), coctosiwmui u3: CTaHAAPTHbIM CYMTaETCs MOJIOXEHUE,
npodunInMpoBaHHOW paMbl, YronKoB, KOorga onepartop CtouT y AJTNHHOWN CTOPOHDI
nepcoprpoBaHHON NANTBI, CkNaaHbIx  CToNa (puc. 4). B PykoBoacTBe 3Ta CTOpPOHa
HOYKEK Ha3blBaeTCcHa "nepeaHen".

1 HaknagHou 6nok (1.2) 4.1 YcTaHOBKa

1 WKHa-Hanpaensowas FS 800 unm FS  BBEpHWTE BUHTOBbIE pyykK (4.3) Ao ynopa.
1080 (1.3) OTKMHbTE CKNAAHbIE HOXKWU U MPUKPYTUTE

1 OTKUAHOM 670K (1.4) MX BUHTOBbLIMW py4YKaMW K LIaApHuUpaM.

1 . 1.5) c HepoBHOCTM Nof1a MOXXHO CKOMMEHCUpoBaThb,
MOBOPOTHbIN CerMeHT (1. MOBEPHYB perynumpyroLwyto 3arnywky (4.1)
LIJeCTVIFpaTH6bIM POXKOBbIM FraeyHbIM NpaBoit 3aaHel HOXKe.

Knto4om (1.6) Ha HMXHMX KpoMKax yrosikoB (4.4) nMerotcs

1 ynopHas nnaHka (1.7) pe3nHOoBble HakNaaku, 4Tobbl CTON Mor

1 AOMNOSTHUTENbHBIN 32XKUM 19 YITOPHOM  MPOYHO CTOSATb U CO C/IOXXEHHBIMU HOXKaMU
nnaHku (1.8) (CM. PUCYHOK Ha TUTY/NIbHOW CTpaHuue).

1 orpaHuuuTens AR-MFT (1.9) 4.2  MOHTaX< WMHbI-HaNpaBAsiioLLe

1 3aKkoHuoBLWwmK (1.10) Ana pekoMeHayeMoro Hamm pabouyero

NOSIOXKEHUS Ha NepeaHen 1 3aiHen CTopoHax

3 NpumeHeHne No Ha3Ha4YeHUto _ CTona, Ha NpoAosibHOM npoduie, MMerTcs

Cton MHOTrodyHKUMOHaNbHbIN ynopbl (7.4 + 6.1).

npeagHasHadeH ans 6e30nacHoOro M TOYHOro
nuneHns u dpesepoBaHns C NOMOLLbIO
3NEeKTPOUHCTpYyMeHTOoB Festool.

C noMoLblo 3aXXWMHbIX npucnocobneHnn,
npeanaraeMblX B KayecTBe OCHACTKM,
3aroToBKM HageXHo (PUKCUPYITCS Ha
pabouem cTtone. Cton npuroaeH anasa MHOrmx
paboT - cTporaHus, WwnnudoBaHuA, pe3bbbl
no AepeBy U T. A.

4 YcTtaHOBKA U MOHTaX

Ha MHOrodyHKLUMOHANbHOM CTOJSIE MOXHO
CMOHTMpPOBATb HaBeCHble 3/1eMEeHTbl B
Pa3IMYHbIX NOSIOXKEHUAX U MOAMOTOBUTb TAKUM
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Ha 3aaHen nNpoaosibHOWM CTOPOHE KpenuTtcs
oTkngHoun 6510k (1.4/6.2), a Ha nepeaHen
CTOpPOHe - HaknagHou 6nok (1.2/4.2).
Ocnabus perynatop BbICOTbl (7.3) U BUHT-
bapawek (7.1),BcTaBbTe 610KM cneBa B
npodUNMpPOBaAHHbLIN NMa3 40 yrnopa u 3a)XMuTe
BUHTOM-b6bapawkom (7.1). Ob6a 6noka
HY>XHO BCTaBMTb B Ma3 MJIOTHO, NOBEPHYB
perympoBOYHble BUHTbI B HanpaBAstoLen
NPy>XWHe WeCTUrpaHHbIM Kidom SW 2,5.
Ons obneryenns goctyna K obonm 6nokam
CABWHbTE INCTOBbIE AeTann A0 ynopa BBEpX
N 3aPUKCUPYNTE UX, HaXaB Ha 3a>XMMHOM
pblyar (7.3).



MpuXxnMHoe ycunme npm HeobxoanmMocCTu
MOXHO noaperynmposaTtb BUHTaMu (7.2).
ONna MOHTaxa WuHbI-HanpasnsawLWen ee
HY>XHO HaZleTb Ha NPU3MaTUYECKYHO LUMOHKY
(6.3) Tak, utobbl HanNpaBnsaoLWasa onnpanacb
Ha SINCTOBYIO Npokiagky (B 3TOM criy4vae
Haanucb Festool 6yanet BuaHa cnpasa), a
npu3MaTHUyecKas LWNoHKa NOJHOCTbLIO 3awia
B nas.

B 35TOM NONOXeHUWU LWKWHa-HanpasnaLwas
dbunkcupyetca aByms BuUHTamMu (6.4) C
MOMOLLbIO MpuaaraeMoro WecTurpaHHoro
Koya.

4.3 3aKOHLUOBLUNK

3akoHuoBwukK (1.10) npepoTBpawaeT
3auensieHne BCacbliBalLWeEro wnaHra m
3/1IeKTPNUYECKOro wHypa 3a WUHY-
HanpaBAsOLWYHO.

3aKOHLOBLMK HAZleBAETCS Ha KOHeL, LWNHbI-
HanpasnswLwen N PUKCMpyeTcs BUHTOM-
6apawkom (1.11).

4.4 MoOHTa)XX yrnoBsoro ynopa
YnopHasa nnaHka uMeeT ABa nasa,
cxoaawmeca nod yrnom 90°, ee MOXHO
3aKpenuTb Ha NOBOPOTHOM CErMeHTe, HaJeB
Ha 4YeTblpexrpaHHble ramku 6ontos (7.5).
Mony4yaeTca Hanpasnskowas NA0OCKOCTb
BblcOTOM 14 nnn 35 MM. YnopHas niaaHka
KpenuTcsa K MOBOPOTHOMY CerMeHTy 6ontamu
(7.5) Taknum obpazom, ytobbl oHa BbIXoAua
3a CcerMeHT npubnusuntenbHo Ha 35 MMm.
Ynop npu HynesoM (0°) nonoXeHuwu
HaBeluMBaeTcs Ha oTBepcTus 3 n 4 (y moaenu
MFT 1080 B oTBepct1sa 4 n 5) 3agHero psaaa
oTBepcTun (puc. 5) U UKcMpyeTcsa CHU3y
BUHTOBbIMU py4YKaMn Ha nepdopmrpoBaHHOM
naumTe.

5 Pa6ora c MFT 800/MFT 1080

5.1 PerynupoBka yrnosoro ynopa

(puc. 3)
MpunogHas dukcupyrowmm wtndT (7.6),
MOXHO OTperynumpoBaTtb A60MN yron
NOBOPOTHOrO CerMeHTa, Npu 3TOM 4acTo
NCMNOJIb3YEeMble Yriibl (PUKCUPYIOTCH.
[Ans npoBepku yrna wuHa-HanpasnsoLwas
OnyCcKaeTcsa Ha yrnop.
C nomoLblo YyrosibHUKa MOXHO MpPOBEPUTH
M Npn Heob6xXxoaAMMOCTU OTKOPPEKTUPOBaTb
NPsIMON Yros Mexay YrnopHOM MNaHKOW U
LUMHOMN-HaNpPaBSAOLLEN.
Ang storo ocnabbTe BUHT (3.1), BbICTaBbTe
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yron B 90° 1 3aTAHUTE BUHT.

Ona ctabunuszaumm ynopHoOM NNaHKKU
NCNONb3yeTCsa AOMNOJIHUTENIbHbIN 3aXWUM
(7.9).

Ana aToro BCTaBbTe MPU3MaAaTUUYECKYIO
LWMOHKY AOMOSIHUTENBbHOro 3aXxuMa B nas
Ha neson npoduanpoBaHHOU pamMe, a
pebpo AONO/THUTENBHOMO 3aXMMa - B a3 Ha
YNOpHOW NnaHKe U 3aPUKCMpymTe BUHTOM-
6apalukom.

B cnyyae, ecnn oTperynnpoBaHHbIN YI/10BOM
yrop nepecraBnseTcs rnoa Apyrmue oTBepcTums,
Heobxo4MMOo NpoBEpPUTL Yrosn.

5.2 PerynupoBKa LWUIMWHbI-
Hanpas/foOWeEeN Noa 3aroToBKyYy
Ona nuneHna mn dpesepoBaHUsa WKHA-
HanpasngdLWwasa onycKkaeTcsa HacToJ/1bKO,
4yTObbl OHa POBHO Jiexana Ha 3aroToBKe.
Takum ob6bpa3oM 3aroToBKa HAAEXHO
duKcupyeTcs B HanpaBAstoLen.

YT1o6bl npn obpaboTke y3KMX 3aroToBOK
WMHa-HanpaeasowWwas He HakJoHsMach,
nocpeanHe Mexay 3aroToBKOW U HakNaaHbIM
6nokom (4.2) noa WKMHOW-HaNpaBnsoLen
KnageTcs npoknaaka Takow Xe TOMLWMHbI.

5.3 PerynupoBka rnybuHbl pesaHus

(puc. 2)
Cneante 3aTeM, yTobbI rNYybMHa pe3aHus bbina
BCerza npasuibHO HAaCTpoOeHa noa ToNLWNHY
3arotoBku. PekoMeHayeMm ycTaHaB/uBaTb
rnybunHy pesaHusa Ha 1-3 MM 6onblwe
TOAWMHbI 3aroTOBKW. DTO NpeaoTBpaTUT
rnospexxaeHme NpoduaMpoBaHHOW paMbl.

6 OcHacTka

Onga HagexHou (pukcauumm 3aroToBoK
B KayecTBe AOMOJSIHUTENbHON OCHAaCTKMu
npeanaralTcs MJIOCKMWe U BepTUKasbHble
3aXXUMbl.

HoMmepa ans 3aka3a OCHAaCTKM MOXHO HanTu
B kaTanore Festool n B cetn NHTepHeT no
aapecy www.festool.com.

6.1 3akxuMHOW 3neMmeHT MFT-SP
(puc. 8), N2 ansa 3aka3a 488030
3aXKMMHasa cucTteMa CoOCTOUT U3 ABYX MSIOCKUX
3a)XXUMOB N ABYX KOHTPOMOp.

KOHTpOMopbl MOXHO BCTaBUTb B OTBEPCTUSA
HWXXHEro psiaa BMeCTO YrioBOro yrnopa u
CHUM3Y 3aUKCUpPOBaTb BUHTOBOM PYUKOMN.
Pe3nHoBas Haknaaka obpallyeHa K 3arotoske
N 9BNsSeTCa ANs Hee KOHTPOMOpOM.

COOTBETCTBEHHO LUMPUHE 3aroTOBKM MNJSIOCKME



3a)XNMbl C OTKPbITbIM 3@XXWUMHbIM pblyarom
BCTaBNATCSA B noaxoasiLiee oTBepCTUE U
CHU3Y DUKCUPYIOTCS BUHTOBLIMW pyYKaMu.
Mpwn caBure 3aXXnMMHON0 pblyara NPUXKMMHOM
6almaKk ynmpaeTcs B 3aroToBKy.

C noMowbio MJIOCKMX 3aXXMMOB 3arOTOBKMU
MOXHO Takxe dukcmposaTb noa Nt0bbiM
yrsioM B Yrn0BOM ynope.

BokoBas dhunkcaumsa 3arotoskn obecneumsaeT
yA0bHY0 1 6ecnpenaTcTBeHHYO 06paboTKky
BCEM NOBEPXHOCTU (Hanp. wandosaHue).

6.2 Pesb6oBana cTpybumHa FSZ, N2
AnA 3akasa 489570

Bnarogaps 3axumy B BepTUKANbHOW
MJOCKOCTU C MOMOLLIbIO pe3bb0BoK CTPYOLNHbI
FSZ 3aroToBKM MOXHO 3aXKMMaTb Ha paboyen
NOBEPXHOCTMU.

3axxnMHas ckoba cTpybumnHbl BXOAUT CBEPXY
B oTBepcTne nepdopnpoBaHHOM NAUTbI U

NPUXXMMaET 3aroTOBKY CBEPXY.

6.3 MpoaonbHbin ynop MFT-LA, N9
ANnA 3akasa 488564
dpesepoBaHMe N NMUIEHUE HA PaBHOM
PACCTOAHUMN OT LWWNHbI-HaNpaBnsaoLWewn
obecneunBaeT NpoAosibHbIM yriop MFT-LA.
Ynop MFT-LA MOXHO 3akpenuTb B H060M
MecTe NpoduUINpoOBaHHOM paMbl.

Onsa obpe3kn aetanem OAWHAKOBOWM
OJIMHBI Un pe3epoBaHUs C OANHAKOBbIM
WHTEPBAZIOM Yrop MOHTUPYETCSA C NpaBoW
CTOpOHbI cTona (puc. 9).

Mocne perynupoBKKM YyMNop MOXHO
OTBECTU B CTOPOHY, 4TOobbl 0becneuyunTb
becnpenaTcTBeHHY 06paboTkKy
3aroToBKMU.

6.4 OrpaHununtenb AR-MFT (N¢?
Ana 3akasa 490555; koMmnnekr
NOCTaBKM y>Ke BKoYyaeT 1 wrT.)

Ha ynopHyt niaHKy MOXHO HaneTb OAMH

NI HECKOJTbKO OFPaHUYNTENEN U 3aKpenuTb

MX 3aXXUMHbIM pbld4arom (7.8) B HYXHOM

MecTe. [na HenTpanumsauum orpaHuymTens

MO>XHO OTBECTU B CTOPOHY ynop (7.9).
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7 AoocHaweHue FST 660/85
Yrnoson ynop MFT-WA (N2 gnsa 3akasa
488563) 1 3a)KMMHblE CUCTEMbI, OMUCAHHbIE
B Mn.n. 6.1 n 6.2 MOXHO UCNO/Ib30BaTb TaKXe
CO nnaTom-ocHoBaHueM Festool FST 660/85.
Onsa 3TOro Hy>XHO 3aMeHUTb pabouyto
naacTuHy Ha nepdopunpoBaHHyto MFT-LP (N2
Ans 3akasa 488565).

YTOo6bI LWUMHY-HaNpaBASAOLWY MOXHO 6b110
ONyCTUTb Ha Yr1I0BOW yNnop 1 B CTaHAAPTHOM
paboyeM nonoxxeHmm, Heo6xoaMMo 3aMeHUTb
KpenexHbin nucT (6.5) 6anaHcupa. HoBbil
KpenexXHbl NUCT BXOAUT B KOMMJEKT
NOCTaBKW Yr/0BOro ynopa.



2

1 Technické adaje MFT 800 MFT 1080
Rozméry stolu (Sifka x délka) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Vyska stolu - se sklapécimi nohami 820 mm 820 mm
-bezsklapéuchnohou .......................................... e i
max. pracovni Sirka

—svod|C|I|§touFSSOO,pFlénémontovanou .......................... T
- 5 vodici iStou FS 1080, pricné montovanou | .| 65mm
—rilc\)/rc])é:ioi\c/;rligtou FS 1400 (obj.¢. 482975), podélné 625 mm 1085 mm
max. tloustka obrobku 90 mm 90 mm
Hmotnost 20 kg 33 kg

2 Rozsah dodavky 4.1 Ustaveni

1 stlil (1.1) sestavajici z: profilovaného  Ryhovana kolegka (4.3) vy&roubuite na do-

ramu, Uhelnikovych nozicek, perfo-
rované desky, sklapécich nohou

1 vyskoveé stavitelna jednotka nesouci
vodici listu (1.2)

1 vodici lista FS 800 nebo FS 1080

(1.3)

1 vysSkové stavitelna jednotka s klou-
bem a fixaci vodici listy (1.4)

1 naklonovy segment (1.5)
s Sestihrannym kolikovym klicem
(1.6)

1 dlouhé dorazové pravitko (1.7)

1 pridavna aretace pro dlouhé dorazo-
vé pravitko (1.8)

1 dorazovy jezdec AR-MFT (1.9)

1 nabéhova hrana (1.10)

3 Spravné pouziti

Multifunkéni stll je uréen pro bezpeéné
a presné rezani a frézovani pomoci elek-
trického naradi Festool.

Obrobky se na pracovni desku upinaji pomoci
upinacich systémd, nabizenych v sortimentu
prisludenstvi. Stll se tak stdva pracovnim
stolem pro rlzné femesiné prace, jako ho-
blovani, brouseni, rezbarstvi, ryti atd.

4 Ustaveni a montaz

Na multifunkéni stdl Ize montovat nastav-
bové prvky v rlznych polohach, &mz se
dociluje rdiznych pracovnich poloh.

Ve standardni pracovni poloze stoji pracovnik
u podélné strany stolu (obr. 4). V tomto pro-
voznim navodu se tato strana stolu oznacuje
jako "predni."
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raz. Sklapéci nohy vyklopte a ryhovanymi
kolecky je v kloubech opét utdhnéte. Ne-
rovnosti podlahy lze vyrovnat otacenim
Sroubovaci botkou (4.1) pravé zadni nohy.
Uhelnikové nozicky (4.4) jsou na spodni
strané opatfeny pryzovymi krytkami, aby
stdl bezpedné stdl i se zaklopenymi nohami
(obr. na titulni strané).

4.2 Montaz vodici listy

Pro doporucenou pracovni polohu jsou na
podélném profilu na predni a zadni strané
stolu standardné nasazeny odpovidajici do-
razy (7.4 + 6.1).

Na zadni podélnou stranu se upeviuje
vysSkové stavitelna jednotka s kloubem
a fixaci vodici listy (1.4/6.2), na predni po-
délnou stranu vyskové stavitelna jednotka
nesouci vodici listu (1.2/4.2).

Kdyz je uvolnéno vysSkové prestaveni
(7.3) a otocny knoflik (7.1), najede se
vyskové stavitelnymi jednotkami zleva
az na doraz v profilové drazce a pak se
oto¢nym knoflikem (7.1) utahnou. Pouzitim
gestihranného kli¢e velikosti 2,5 muzete,
otacenim stavécimi Srouby ve vodici pruzing,
n:élstavit obé jednotky k profilové drazce bez
vule.

K lepsi pfistupnosti obou jednotek vysurite
plechy Uplné nahoru a stlaenim upinaci
packy (7.3) dold je v této poloze upnéte.

V pripadé potreby Ize upinani dodatecné
seridit Srouby (7.2).

PFi montazi se vodici liSty nasunou na zalico-
vané pero (6.3), aby lista dosedla na opérny



plech (znacka Festool je pak Citelna zprava)
a zalicované pero bylo pIlné v drazce.

V této poloze se vodici liSta priSroubuje
a utahne prilozenym Sestihrannym koliko-
vym klicem a dvéma Srouby (6.4).

4.3 Nabéhova hrana

Nabéhova hrana (1.10) brani zachyceni
odsavaci hadice a sitové &nlry za vodici
listu. Nabéhova hrana se nasazuje na konec
vodici listy a upevriuje se otocnym knoflikem
(1.11).

4.4 Montaz ahlového dorazu

Dlouhé dorazové pravitko ma dvé drazky
svirajici spolu Uhel 90° a lze je upevnit
na obé drazky na naklonovém segmentu,
priemz se nasouva na Ctyrhranné matice
upevfiovacich Sroubtd (7.5). Vznikne tak
14 mm nebo 35 mm vysoka vodici plocha.
Dlouhé dorazové pravitko se Srouby (7.5)
upevni na naklonovy segment tak, aby
vycnivalo nad segment cca 35 mm.

U polohy 0° se doraz zavési do otvor( 3
a 4 (u multifunkéniho stolu MFT 1080 do
otvorl 4 a 5) zadni fady otvorl (obr. 5)
a ryhovanymi kolecky se zespodu pevné
pritahne k perforované desce.

5 Prace s multifunkénim stolem
MFT 800/MFT 1080

Nastaveni Uhlového dorazu
(obr. 3)

Na naklonovém segmentu Ize nastavit, po
nadzvednuti fixacniho koliku (7.6), libovolny
Uhel; Casto pouzivané uhly jsou pritom are-
tované (zapadavaci).

Pro kontrolu sklonu se vodici lista snizi tak,
aby dosedla na doraz.

Uhelnikem se zkontroluje 90° Uhel mezi
dlouhym dorazovym pravitkem a vodici
liStou a v pripadé potreby se dostavi.

Za tim ucelem uvolnéte Srouby (3.1), presné
nastavte 90° Uhel a Srouby opét utahnéte.
Ke stabilizaci dlouhého dorazového pravitka
se pouziva pridavna aretace (7.9).

Za tim ucelem se zalicované pero pridavné
aretace zavede do drazky v levém profilova-
ném ramu, zebro pridavné aretace se zaklopi
do drazky dlouhého dorazového pravitka
a ryhovanym koleckem se utahne.
Zaveési-li se nastaveny uhlovy doraz do
jinych otvort, musi se pfesnost Uhlového
nastaveni zkontrolovat.

5.1

5.2 Nastaveni vodici listy vii¢i obrob-
ku

PFi frezani a frézovani se vodici lista snizi tak,
aby dosedla na samotny obrobek. Tak budou
obrobek a lista bezpecné drzet.

Aby se pfi obrabéni Uzkych obrobkl vo-
dici lista nenasSikmila, podlozi se pod ni,
doprostred mezi obrobek a vyskové stavi-
telnou jednotku nesouci vodici listu (4.2),
podlozka stejné tloustky.

5.3 Nastaveni hloubky Fezu p¥Fi
rfezani (obr. 2)

Dbejte na to, aby byla hloubka fezu vzdy
spravné nastavena s ohledem na tloustku
obrobku. Doporucujeme, aby hloubka rezu
byla nastavena o 1 - 3 mm vétsi nez tloustka
obrobku. Tim zamezite poskozeni profilova-

ného ramu.

6 Prislusenstvi

V sortimentu prislusenstvi se k bezpe¢nému
upinani obrobkd nabizeji upinaci systémy,
jako upinaci pripravek na ploché obrobky
a upinaci pripravek na vertikalni obrobky.
Objednaci cisla prislusenstvi vyhledeijte,
prosim, ve svém katalogu Festool nebo na
internetu na adrese "www.festool.com".

6.1 Upinaci prvek MFT-SP (obr. 8),
obj.&. 488030

Souprava tvorici upinaci systém sestava ze

dvou upinacich ptipravkd na ploché obrobky

a dvou opérek.

Opérky Ize misto Uhlového dorazu nasadit

do otvorl zadni Fady a ryhovanym knoflikem

je zespodu priSroubovat.

Gumova podlozka sméruje k obrobku a je

jeho opérou.

Upinaci pfipravky na ploché obrobky se

s otevifenou upinaci pakou nasadi do

pFisludnych otvorl, podle $ifky obrob-

ku, a ryhovanym knoflikem se zespodu

priSroubuji.

PFepnutim upinaci paky se upinka pfitlaci

na obrobek.

Upinacim pripravkem na ploché obrobky Ize

obrobky upinati pod libovolnym Ghlem proti

Uhlovému dorazu.

Bocni upnuti obrobku umozniuje pohodinég,

bezpecné a nerusené (bez prekazek) obrabét

ploché povrchy (napf. prebrusovat).
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Sroubové truhlaFské svorky FSz,
) obj.¢. 489570

Sroubovymi truhlafskymi svorkami FSZ
lze obrobky na pracovni plochu upinat
i vertikalné.

Upinaci tfrmen Sroubové truhlarské svorky
se do otvoru v perforované desce nasadi
shora a obrobek se shora pfichyti pritlacnym
elementem.

6.3 Podélny doraz MFT-LA, obj.c.
488564

Pomoci podélného dorazu MFT-LA lze pri

frézovani nebo fezani pilou snadno udrzovat

stale stejnou vzdalenost od vodici liSty. Po-

délny doraz MFT-LA Ize na profilovany ram

namontovat po celém obvodu.

Pri prirezavani na stejnou délku nebo pfi

frézovani ve stale stejné vzdalenosti se

doraz montuje na pravou stranu stolu

(obr. 9).

Po nastaveni Ize doraz odklopit, aby bylo

umoznéno nerusené obrabéni obrobku.

6.4

6.2

Dorazovy jezdec AR-MFT (obj.c.
490555; 1 ks v rozsahu dodav-
ky)

Na dlouhé dorazové pravitko Ize nasunout
jeden nebo nékolik dorazovych jezdcl
a upinaci packou (7.8) je upevnit na libo-
volném misté. Aby dorazovy jezdec mohl
plsobit i sm&rem ven, Ize dorazovy plech
(7.9) odklopit.
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7 Dovybaveni FST 660/85

Uhlovy doraz MFT-WA (obj.¢. 488563)
a upinaci systémy, jak jsou popsany pod
body 6.1 a 6.2, Ize pouzit i k dovybaveni
frézovaciho a fezaciho stolu Festool FST
660/85, kdyz se jeho pracovni deska vyméni
za perforovanou desku multifunkéniho stolu
MFT-LP (obj.¢. 488565).

Aby i ve standardni pracovni poloze bylo
mozné vodici liStu snizit az na Ghlovy doraz,
musi se upevnovaci plech (6.5) kolébkového
spinace vymeénit. Novy upevnovaci plech se
dodava s uhlovym dorazem.



1 Dane techniczne MFT 800 MFT 1080
Wymiary stotu (szerokos¢ x dtugosé) 590 x 725 mm | 724 x 1164 mm
Wysokosc stotu - z nozkami sidadanymi ] . 820mm |. 820 mm .
- bez nézek skfadanych 205 mm 205 mm
maks. szerokosc robocza e
- z szyna prowadzacq FS 800, zamontowang
..... wpoprzek e
- z szyna prowadzacq FS 1080, zamontowang
..... wpoprzek - ] e
- Z szyng prowadzacqg FS 1400 (nr zamow. 482975), 625 mm 1085 mm
zamontowang wzdtuznie
maks. grubos$¢ obrabianego elementu 90 mm 90 mm
Ciezar 20 kg 33 kg
2 Zakres dostawy 4 Ustawianie i montaz
1 Stot (11) sk+adajqcy SlQ Z: ramy Na stole Wie|0funkcy_jnym mozna mocowac
pr0ﬁ|owej, Stép katowych, p}yty per- eleme.nty W rO,ZﬂYCh pOZYCja.Ch, dzieki czemu
forowanej, ndzek sktadanych uzyskiwane sg rozne pozycje robocze.
1 Segment naktadany (1.2) W standardowej pozycji roboczej operator
1 S q FSI 800 Iub FS stoi przy wzdtuznej stronie stotu (rys. 4).
lééga lp;owa zqca u W niniejszej instrukcji eksploatacji ta strona
) < ( t ) ol 4 stotu okreslana jest jako "przod".
1 Segmen He ynyh( I. ) 1.5 4.1 Posadawianie
egr_nli:nt uckl ylny (1.5) z Przykreci¢ pokretta uchwytowe (4.3) do
siegao gtnym kluczem wsuwanym oporu. Roztozy¢ ndzki sktadane i ponow-
(_ ) ) _ nie przykreci¢ pokrettami uchwytowymi w
1 Liniat prowadnicowy (1.7) przegubach. Nierédwnoéci podtoza mozna
1 Zacisk dodatkowy do liniatu prowad- zréwnowazy¢ za pomocq przekrecenia
nicowego (1.8) koncowki (4.1) z tytu po prawo.
1 Konik prowadnicowy AR-MFT (1.9)  Stopy katowe (4.4) wyposazone sg u dotu w
1 Odrzutnik (1.10) kotpaki gumowe, aby stot stat niezawodnie
' nawet przy ztozonych nézkach (rys. strona
3 Uzycie zgodne z przeznacze- tytutowa).

niem

Stot wielofunkcyjny przewidziany jest do
bezpiecznego i doktadnego ciecia i frezo-
wania narzedziami elektrycznymi firmy
Festool.

Systemami mocujgcymi oferowanymi w
asortymencie wyposazenia mozna bezpi-
ecznie mocowac obrabiane elementy na
ptycie roboczej. Tym samym stot ten staje
sie stotem roboczym do wykonywania wielu
prac rzemieslniczych jak heblowanie, szlifo-
wanie, rzezbienie itp.

44

4.2 Montaz szyny prowadzacej

Dla zalecanej przez nasza firme pozycji ro-
boczej, z przodu i z tytu stotu, przy profilu
wzdtuznym, zamocowane sg fabrycznie od-
powiednie prowadnice (7.4 + 6.1).

Przy tylnej stronie wzdtuznej zamoco-
wany jest segment uchylny (1.4/6.2), a
przy przedniej stronie wzdtuznej segment
naktadany (1.2/4.2).

Przy zwolnionym mocowaniu regulacji
wysokosci (7.3) i zwolnionym pokrettem
(7.1) jednostki wsuwane sg w z lewej strony
do oporu we wpust profilowany a nastepnie
zaciskane pokrettem (7.1). Obie jednostki
mozna ustawi¢ bezluzowo w stosunku do



wpustu profilowanego, przekrecajac kluczem
inbusowym o rozwartosci 2,5 Sruby nastaw-
cze we wpuscie prowadzacym.

Dla lepszej dostepnosci do obu jednostek
przesungc elementy blaszane catkowicie do
gory i zacisngC poprzez nacisniecie dzwigni
mocujacej (7.3).

W razie potrzeby zaciskanie mozna
wyregulowac za pomocg $rub (7.2).

Przy montazu szyna prowadzaca nasadzana
jest na wpust (6.3) w taki sposéb, aby szy-
na przylegata do blaszanej naktadki (napis
Festool jest wtedy czytelny od prawej strony)
i wpust znajduje sie catkowicie w rowku.

W tym potozeniu szyna prowadzaca
przykrecana jest dwiema srubami (6.4), za
pomocg dotgczonego szesciokgtnego klucza
wsuwanego.

4.3 Odrzutnik

Odrzutnik (1.10) zapobiega zahaczaniu weza
ssqcego i przewodu zasilajgcego o szyne
prowadzaca.

Odrzutnik nasadzany jest na koncéwke
szyny prowadzacej i mocowany pokrettem
(1.11).

4.4 Montaz przykiadnicy katowej
Liniat prowadnicowy ma dwa rowki otwar-
te naprzeciwko siebie o 90° i moze byc¢
mocowany w obu rowkach do segmentu
uchylnego, poprzez nasadzenie na nakretki
czterokatne $rub mocujacych (7.5). Powsta-
je powierzchnia prowadzgca o wysokosci
14 mm lub 35 mm. Liniat prowadnicowy
mocowany jest srubami (7.5) do segmentu
uchylnego w taki sposdb, aby wystawat na
ok. 35 mm ponad segment.

Przy pozycji 0° prowadnica zawieszana jest
w otworach 3 i 4 (w przypadku MFT 1080 w
otworach 4 i 5) tylnego rzedu otwordw (rys.
5) i przykrecana pokrettami uchwytowymi
od dotu, do ptyty perforowanej.

5 Wykonywanie pracy za pomoca
MFT 800/MFT 1080

Ustawianie przykiadnicy katowej
(rys. 3)

Po uniesieniu trzpienia mocujacego (7.6),
mozna ustawié¢ segment uchylny pod dowol-
nym katem, przy czesto stosowanych katach
nastepuje zatrzasniecie.

W celu sprawdzenia odchylenia katowego
szyna prowadzaca jest obnizana tak, aby

5.1

przylegata do prowadnicy.

Za pomocg katownika sprawdzany jest kat
90° pomiedzy liniatem prowadnicowym i
szyng prowadzacq i w razie potrzeby usta-
wiany.

W tym celu odkreci¢ srube (3.1), doktadnie
ustawi¢ kat 90° i ponownie przykrecié
Srube.

Dla stabilizacji liniatu prowadnicowego sto-
sowany jest zacisk dodatkowy (7.9).

W tym celu wpust zacisku dodatkowego
wprowadzany jest w rowek przy lewej ramie
profilowej, zebro zacisku dodatkowego wsu-
wane jest w rowek liniatu prowadnicowego i
przykrecane pokrettem.

Jesli ustawiona przyktadnica katowa zosta-
nie przestawiona na inny otwér, nalezy
sprawdzi¢ odchylenie katowe.

5.2 Ustawianie szyny prowadzacej
w stosunku do obrabianego ele-
mentu

Do ciecia i frezowania szyna prowadzaca
obnizana jest w taki sposdb, aby szyna
ptasko przylegata do obrabianego elementu.
Dzieki temu obrabiany element jest nieza-
wodnie przytrzymywany szyna.

Aby szyna prowadzgca przy obrdobce waskich
elementow obrabianych nie przechylata sie,
w Srodku pomiedzy obrabianym elementem
i segmentem naktadanym (4.2) przyktadana
jest pod szyng prowadzacq podktadka o jed-
nakowej grubosci.

5.3 Ustawianie glebokosci ciecia
przy pitowaniu (rys. 2)

Nalezy zwroci¢ uwage na to, aby gtebokos¢
ciecia byta zawsze prawidtowo ustawiona do
grubosci obrabianego elementu. Zalecamy
ustawianie gtebokosci ciecia wiekszej o 1-
3 mm niz grubo$¢ obrabianego elementu.
Dzieki temu zapobiega sie uszkodzeniu ramy

profilowej.

6 Wyposazenie

W celu niezawodnego zamocowania ob-
rabianych elementéw w asortymencie
wyposazenia oferowane sg systemy mocujace
jako naprezacze ptaskie i jako naprezacze
pionowe.

Numery katalogowe wyposazenia podane
sq w katalogu firmy Festool lub w Internecie
pod adresem www.festool.com.
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6.1 Element mocujacy MFT-SP
(rys. 8) nr zamow. 488030
Zestaw montazowy systemu mocowania
skfada sie z dwdch naprezaczy ptaskich i
dwoch dociskaczy.

Dociskacze mogq zosta¢ wsuniete w miejsce
przyktadnicy kgtowej w otwory tylnego rzedu
otwordw i przykrecone od dotu pokrettem
uchwytowym.

Wyktadzina gumowa skierowana jest do
obrabianego elementu i jest dociskaczem
obrabianego elementu.

Odpowiednio do szerokosci obrabianego
elementu naprezacze ptaskie wsuwane sg
z otwartg dzwignig zaciskowg w odpowied-
ni otwor i przykrecane od dotu pokrettem
uchwytowym.

Poprzez przetozenie dzwigni mocujacej
element zaciskowy dociska obrabiany ele-
ment.

Za pomocg naprezaczy ptaskich mozna
mocowac obrabiane elementy pod dowolnym
katem réwniez do przyktadnicy katowej.
Poprzez boczne mocowanie do obrabiane-
go elementu mozliwe jest niezaktécone,
wygodne i bezpieczne ptaskie obrabianie
powierzchni (np. przeszlifowanie).

6.2 Scisk stolarski FSZ, nr zaméw.
489570

Poprzez zaciskanie pionowe S$ciskami sto-
larskimi FSZ mozna mocowac obrabiane
elementy do powierzchni roboczej.

Patgk zaciskowy scisku stolarskiego wsu-
wany jest od géry w jeden z otwordw ptyty
perforowanej i obrabiany element zaciskany
od gory elementem dociskowym.

6.3 Prowadnica wzdiuzna MFT-LA,
nr zamow. 488564

Ciecie i frezowanie w jednakowej odlegtosci
od szyny prowadzacej mogq by¢ wykonywa-
ne w prosty sposéb za pomoca prowadnicy
wzdtuznej MFT-LA. Prowadnica MFT-LA moze
by¢ mocowana na catym obwodzie ramy
profilowej.

Do przycinania elementéw o jednakowej
dtugosci lub do frezowania w jednakowej
odlegtosci prowadnica montowana jest do
prawej strony stotu (rys. 9).

Po ustawieniu prowadnica moze zosta¢ od-
chylona tak, aby mozliwe byto nieutrudnione
obrabianie elementu.

6.4 Konik prowadnicowy AR-MFT
(nr zamow. 490555; 1 sztuka w
zakresie dostawy)

Na liniat prowadnicowy mozna nasungc
jeden lub wiele konikéw prowadnicowych
i zacisng¢ je dzwignig zaciskowg (7.8) w
dowolnym miejscu. W celu unieczynnienia
konika prowadnicowego, mozna odchyli¢

blache prowadnicowg (7.9).

7 Przezbrajanie FST 660/85
Przyktadnica katowa MFT-WA (nr zamow.
488 563) i systemy mocujqce, opisane w
pkt. 6.1 6.2, mogg by¢ stosowane réowniez
w stole pilarskim/frezarskim FST 660/85
firmy Festool, jesli ptyta robocza zostanie
zastgpiona ptytg perforowang MFT-LP (nr
zamow. 488565).

Aby szyna prowadzaca rowniez w standar-
dowym ustawieniu roboczym mogta by¢
obnizana na przykfadnice katowg, blacha
mocujaca (6.5) musi zostac¢ zastgpiona wa-
haczem. Nowa blacha mocujqca dotgczona
jest do zakresu dostawy przyktadnicy
katowej.

46



