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Operating instructions EN IG " Professional

FD300 & 600 DOVETAIL JIG

The FD300 & 600 Dovetail Jig is designed to rout 2" half blind dovetails using a dovetail router bitand a
template guide bushing. The following optional accessories can by used to rout other kinds of joints:

Top view

-6,35mm (4") half blind dovetails oo oo
-8mm (5/16") box joints 9.5mm

-12,7mm (%2") box joints /Q IEI

-12,7mm (¥2") through dovetails o o
- 19mm (34") through dovetails U2 U1 U1l U2
- 32mm dowels joints

o ° o o]
Standard Equipment: FD300 FD600 Side view
Joint size: half blind dovetail 12,7mm (2") F2 F1 F2
Max. stock width: 305mm (12") 610mm (24")
Stock thickness: 12-25mm (7/16"to 1”) 12-25mm (7/16"to 1”)
Template guide diameter: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")
Weight: 6,9kg (15.2 pounds) 12,3kg (27 pounds)
Max. dia. of router base: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")
ASSEMBLY

lllustration 3

Thread the screw # 15 into the body from the inside of the extrusion,
using the hex key to tighten the screw. Thread the aircraft-type hex IZI
nut #2 onto screw #15 from the front of the jig. Slip on washer #11 and

screw on the knob #12. Repeat this procedure on the other end of the
Jig.

Only for FD300
Attach the edge guides #3 with screws #10. As shown in illustration 11,
these guides should be placed in position “U1” on the top surface of the
jig, and in position “F1” on the face of the jig.
(seeillustration 11)

Only for FD600

Illustration 4-5

Put sliding stop guides #.20 to the body
between the spacers which are mounted
in factory. Fit stop

U-bracket #17 with screw #18 and slightly
tighten female knob #19. Fit edge stops
#3 with screws #10 in position U1 and F1
(seeillustration 12 ). Tighten the screws
of the egde stops.

U2 U1

19 Top view

oo

9,5mm
o le== o
o o ()\ =
Side view
F2 F1

4 CENT- www.igmtools.com



Professional

icM

Operating instructions EN

Attach the rubber feet #16 to the bottom of the jig.

Illustration 6
Attach brackets #13 to template #5 with the countersunk holes
upward, using screws #14.

Illustration 7
Assemble the clamping bars #4, springs #9 and washers #8 as
shown, and attach this assembly using the knobs #7.

Only for FD600

FD600 middle clamp knobs male are provided when using
workpiece less than 305mm. This ensures workpiece is held
securely. When using workpiece over 305mm wide the middle
knobs must be removed.

lllustration 8

Attach the template with brackets to the jig. The template brackets
# 13 should slip between the template adjustment nut #2 and the
washer #11.Tighten the knob #12.

Edge guide system

FD300 lllustration 11
The edge guides are used to position the workpieces in the

jig. There are four holes each in the top and face of the jig.

The position of the edge guides will dictate whether a whole

or partial pin will be cut on the edge of the workpiece. This

is called the offset. If you wish to adjust the position of your
workpiece to control the size of the first pin and make the joint
symmetrical, simply make a spacer to place between the fixed
edge guide and your workpiece.

Note: getting the pin placement symmetrical may require some
test cuts in scrap stock.

The distance between the edge guide locations marked as“U1”and Top view

“U2"on the top is 9,5mm (3/8"). This is for rabbeted drawer fronts. o o IEI oo
FD600 lllustration 12 9.5mm
The FD600 has sliding stops. This enables the workpiece to be
centered, giving a symmetrical dovetail joint. ° AN
The sliding stop has a scale to allow a more precise offset to be Uz U1 ut U2
calculated to ensure symmetrical joints.

y ! ° o [ AN

1/ Loosen knob. Move sliding stop away from center of jig.
2/ Loosely fit workpiece under top clamp. deview o Fq F1 F2

3/ Fit comb assembly (template ) and tighten knobs.

4/ Move workpiece so that edge lines up with edge of sight hole
on template - for lapped , dowel and through dovetails only. For
the other templates see appropriate section.

5/ Lock top clamp bar knobs. Slide sliding stops towards edge of
workpiece and lock in position with knob.

6/Repeat for other side.

Top view

www.igmtools.com



Operating instructions EN IG " Professional

Template adjustment Illustrations 13-14
1) Depending upon the thickness of your stock, you will need to adjust the position of the template to control
the depth of the pin sockets. Loosen the knobs #12, turn the hex nut #2 to move the
template in or out in relation to the jig.
2) Turn adjustment nut towards jig body for deeper sockets, or out for shallower sockets.
3) To set up the position for the template, align the setting line S marked on the template »
with the front edge of workpiece that is secured by top clamp. This piece will be either
the front or back of the drawer.
4) One turn of the adjustment nut equals Tmm movement.
5) Once the template is in position, tighten the knob.
6) Ensure template is always parallel to workpiece.

If the mark S is illegible draw a line on the workpiece 15 mm from its
edge. Align this line with the tops of the template fingers. Along the workpiece
edge, there is an imaginary S axis which you can sharpen to produce another joint.

le 15mm

€

Mounting the jig on a workbench or work board Illustration 15
Attach the jig body to a work board or workbench with the screws supplied.

®
O]
ANAA
UUvU U Ul
Setting line

Aligning workpiece Illustration 16

The top surface of the horizontal workpiece (drawer front or back) must be flush
with the end of the vertical workpiece (drawer side). Be sure that both pieces are
snug against the underside of the template.

Clamping bars and knobs

Do not overtighten the clamping bars and clamping knobs. The clamping bar must be tightened parallel to the jig.
Unless your stock is very wide (nearly 305mm/12" for FD300 and 610mm/24" for FD600), the workpiece will be set to
one side of the jig. In this case, it is advisable to release the clamping knob farthest from the workpiece first.

Important notes:
All drawings show left hand edge guides being used. The same procedure
is carried out for right hand edge guides

All dimensions are approximate.

All bit depths are as a guide only, make test cuts in scrap stock before
routing joints in your workpiece.

lllustration 17

The template guides supplied with the jig and accessories will fit most
DeWalt, Elu and other routers directly. For other models of routers an optional
sub-base may be required to attach the template guides. The sub-base has
been designed for use with a variety of routers. It also provides concentricity

between router bit and template ensuring accuracy.
@170 mm

£

The optional sub-base provides greater accuracy and concentricity of the
template guide, resulting in more precise joints. We recommend the use
of the sub-base with all types of routers which do not accept our template
guides directly.

6 TEN3- www.igmtools.com
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Setting up the Router

1) Always unplug the router before making any adjustments or changing bits.

2) Attach the template guide to the router. Refer to the table in each appropriate section.
3) To insert the bit, plunge the router so the collet almost touches the template guide.

4) Insert the router bit into collet and tighten.

5) Set router bit height as shown in illustration 18. Refer to table in relevant section.

STANDARD 12,7mm (1/2") HALF BLIND DOVETAIL JOINT lllustration 19-26
Use the standard template . Both parts of joint are routed at same time.

Edge Guide Information i ;
Joint Description E .Q Guu.je Router Bit Cutting
Diameter Colour Position | Dimensions depth
p B Vot 10
12,7mm F1/2 ) @ 10mm Silver U1 15,8mm D" xVa 13,5mm
Half Blind ” @12,7x12,7mm "
FD300 & 600 @ 10mm Silver F1 5/8 X 14°, 17/32
Stock preparation 21.5mm
It is important to plan your work before you start to rout. 9,5mm Z S ] y
3/8"
Always label the workpieces as shown in Illustration 19. 127mm
FRONT / BACK/ RIGHT / LEFT .
D =BOTTOM PART 198 = v
X1 = LEFT PART ook
Y1 =FRONT PART 2% x3
X2 = RIGHT PART
LEFT RIGHT v3
Y2 = FRONT PART o D o va 3
X3 = RIGHT PART e
Y3 = BACK PART x1 x2
X4 = LEFT PART Yiov2 =
Y4 = BACK PART i o wp
X parts will be clamped under the front clamp bar and Y parts under the top

clamp bar. Even numbers are placed against left hand edge guide, odd numbers
against right hand edge guide. 77

~ &R
|

. |
i Setting line
Note: All dimensions shown in this manual do not include production tolerances of template guides,
templates and router bit. Therefore use these dimensions as a guide only and always make a trial cuts
before you start routing your drawers.

www.igmtools.com “EN4- 7
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[25]  [26]

__FD300

v va v V4V,
NZNZNZN 2\

Workpiece width

This 12,7mm (2") half blind template can be used with stock from 21,5mm (7/8") to 305mm (12") wide with
FD300 or to 610mm (24") wide with FD600 . Pitch 21,5mm(7/8") with 3mm offset line x no.of tails = ideal stock
width.

For symmetrical pin placement, use this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7 8
|deal stock | mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
tails inch 7/8" 1-11/16" | 2-1/2" 3-3/8" 4-1/4" 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"
SET UP

- Attach edge guides to the jig in the positions listed in the table above.

- Place X workpiece into front clamp bar. Tighten front clamp knobs.

- Place Y workpiece into top clamp bar.

- Push Y workpiece tightly against the edge guide and workpiece X. Tighten top clamp knobs.

- Retighten X workpiece, so that the top of front X workpiece is flush with the top of workpiece Y and snugly
against edge guide.

- Tighten front clamp knobs .

- Adjust template position to align the setting line with the edge of the workpiece under the top clamp. One
rotation of template adjustment nut stop equals Tmm.

- Tighten template assembly knobs.

- Attach the template guide to the router base.

- Install the dovetail bit in the router.

- Adjust the cutting depth of the dovetail bit according to table.

Note: Recommended bit depths are approximate only, always make test cuts in scrap stock to determine the
exact depth for your application!

Caution!
- Ensure that both workpieces are clamped securely and that they touch the edge guides.

- Always clamp only one set of workpieces . Ensure that the router bit does not touch the template
brackets before and after cutting the joint.

- Do not overtighten the knobs.

- Tighten or loosen the joint by increasing or decreasing cutting depth of dovetail bit.

8 TENS- www.igmtools.com
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Routing

- Place the router on the template ensuring that the router bit does not touch the workpiece.

- Switch on. Make one very light cut from left to right, cutting only the front edge. This prevents breakout.
- Rout carefully from left to right following the fingers of the template with the template guide.

- Switch off the router and carefully remove from jig.

- Check that all slots are routed clean. If not, rout again.

- Remove the workpiece from the jig.

- Test joint.

ATTENTION!
Do not lift the router from the template as damage to the template and router bit will occur.

If the joint is not perfect :

Joint too loose = increase cutting depth of router bit.
Joint too tight = decrease cutting depth of router bit.
Joint too shallow = move template towards the jig body.
Joint too deep = move template away from the jig body.

STANDARD RABBETED 12,7mm (1/2") HALF BLIND DOVETAIL JOINT lllustration 27-30

Use standard template . Each part of joint is routed separately.

Note: In most cases, the rabbeted joint is used only on the drawer front. If you wish to use a standard half
blind joint to connect the drawer sides to the back, make this joint using the instructions in the previous
section.

Edge Guide Information @ Guide
Joint Description . - Router Bit Cutting depth
Diameter | Colour | Position | Dimensions
12,7mm (1/2") @ 10mm Silver u2 15.8mm D" x " 13.5mm
Rabbeted Half Blind é/8” @12,7x12,7mm 1 }/32“
FD300 & 600 @10mm | Silver F1 X 14°.
Setup

Attach edge guides to the jig in the positions listed in the table above.

Drawer front preparation

- Prepare workpiece about 19mm ( 3/4”) longer and wider.

- Rout 9,5mm (3/8”) wide and 11,Tmm (7/16") deep rabbet into the edges of the workpiece.

- Place a 9,5mm (3/8") thick wooden spacer into front clamp and push tight against edge guide.

- Tighten the front clamp bar knobs .

- Place drawer front under the top clamp and butt against the wooden spacer and the edge guides. The top of
the drawer front must be flush with the face of the spacer as shown in illustration 29.

- Tighten top clamp bar knobs.

- Remove the spacer from front clamp.

- Adjust the template position to align the setting line with the edge of drawer front. One rotation of adjustment
nut equals Tmm.

- Tighten template assembly knobs.

- Attach template guide to router base.

- Install the dovetail bit in the router.

- Adjust the cutting depth of the dovetail bit according to the table.

Note: Recommended bit depths are approximate only, always make test cuts in scrap stock to determine the
exact depth for your application!

www.igmtools.com “ENG- 9
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Routing the drawer front

- Place the router on the template ensuring that the router bit does not touch the workpiece.
- Switch on. Make one very light cut from left to right cutting along the front edge. This
prevents breakout.

- Rout carefully from left to right following the fingers of the template with the template
guide. 21,5mm

- Switch off the router and carefully remove from jig.

- Check that all slots are routed clean. If not, rout again. 9;?”‘@

- Remove the workpiece from the jig.

-Test joint.
9.5 mm

(3/8")

Drawer side preparation

- Place a 13mm (2") thick wooden spacer with the same width as the drawer under the top clamp.

- Place drawer sides into front clamp and push tight against edge guides. Ensure top of the drawer sides is flush
with the upper surface of the wooden spacer.

- Tighten top and front clamp knobs.

Routing drawer sides

- Place the router on the template ensuring that the router bit does not touch the workpiece.

- Switch on. Make one very light cut from left to right cutting only the front edge. This prevents the breakout.
- Rout carefully from left to right following the fingers of the template with the template guide.

- Switch off the router and carefully remove from jig.

- Check that all slots are routed clean. If not, rout again.

- Remove the workpiece from the jig.

- Test joint.

If the joint is not perfect :

Joint too loose = increase cutting depth of router bit.
Joint too tight = decrease cutting depth of router bit.
Joint too shallow = move template towards the jig body.
Joint too deep = move template away from the jig body.

Operating manuals for OPTIONALS TEMPLATES

6,35mm (1/4") HALF BLIND DOVETAIL TEMPLATE

8mm (5/16") & 12,7mm (%2") BOX JOINT TEMPLATES

12,7mm (1/2") & 19mm (3/4") THROUGH DOVETAIL TEMPLATE
32mm DOWELS JOINT

see inside each template packaging.

10 “EN7- www.igmtools.com
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SAFETY

- Before changing router bit or making any kind of adjustment, always turn off and unplug your router.

- Use protective glasses during routing.

« Use hearing protectors.

« Always use a dust-protection mask or respirator.

+ Use dust collection.

- Do not wear loose clothes. Make sure that your sleeves are either rolled up or fastened and that you are not
wearing a tie.

- Before starting your router remove all tools, nuts and other loose object from the work area.

- Avoid an inadvertent start of your router. Before you plug it in, verify the switch is in “off” position.

- Before you make any adjustments, wait till your router cutter completely stops.

FD300 & 600 SPARE PARTS LIST v.5
Pos.# | Description quantity code
: Body FD300 1
Body FD600 1
2 Adjusting template comb stop FD300 and FD600 2
3 Edge guide 4 FD3001-03
4 Clamp bar FD300 2 FD3001-95
Clamp bar FD600 2 FD6001-95
s Template comb 12,7mm half blind dovetail FD300 1 FD300-07
Template comb 12,7mm half blind dovetail FD600 1 FD600-07
Clamp bar knob M8x90 FD300 and FD600 4 FS100119
Washer 8 FD300 and FD600 4 FS101004
Spring FD300 and FD600 4 FD6001-11
10 Screw M4 x 16 4 FS200126
11 Washer 6 FD300 and FD600 2
12 Knob female M6 FD300 and FD600 2 FS100106
13 Template brackets FD300 and FD600 2 FD6001-22
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
15 Screw M6 FD300 and FD600 2
16 Rubber feet 4 FS990002
17 Sliding stop U-bracket FD600 2 FD6001-17

www.igmtools.com “EN8- 1M
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18 Screw M6 FD600 2 FS200112
20 Sliding stop bar right FD600 1 FD6001-08A

Sliding stop bar left FD600 1 FD6001-08B
21 Guide bush D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F099-06200
24 Hex key 4 FD300 1 FS800005
68 Spanner 10 for FD300 1 FS800008
61 Sliding stop spacer upper 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
62 Sliding stop spacer upper FD600 2 FD6001-16
63 Sliding stop spacer 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Shim 0,Tmm (0,2mm) FD600 8 FS101013
65 Screw M4 x 12 FD600 4
66 Screw M4 x 25 FD600 4
FD300 / 600 FD3080 / 6080
21,5mm
9,5mm [ \ [ S 16mm \QE
3/8"
Max.
12,7mm lﬁﬂ 20mm
112" (40mm)
8 mm
FD3130 /6130 FD3170 /6730
25,4mm
b
Max. Max. (
(24%’:‘“% 20mm E
12,7mm
1/2" 12,7mm
1/2"
FD3190 / 6190 FD3350/6350
11,3mm
Max. \ 6mm
25mm 6,3mm (1/4")

19mm
3/4"

12

-EN9-
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FD300 & 600 ZINKENFRASGERAT

FD300 & 600 ermdglicht das Frasen von einer 12,7mm (1/2") halbverdeckten Schwalbenschwanzverbindung
mit einer Oberfrase mit eingespanntem Zinkenfraser und Kopierhtilse.

Mit Zusatzschablonen (separat geliefert) wird das Frasen von folgenden Verbindungen ermdglicht:

Top view

- 6,35mm (%4") halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindung oo oo
- 8mm (5/16") Fingerzinkenverbindung 9,5mm

-12,7mm (¥2")Fingerzinkenverbindung /ﬂ\ 11

-12,7mm (12") offene Schwalbenschwanzverbindung 0U2 VT Ui U2°
- 19mm (34") offene Schwalbenschwanzverbindung

- 32mm Dibelverbindung ° o o ©
Standardausriistung: FD300 FD600 TR F F1 F2
VerbindungsgrofBe: halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindung von 12,7mm (%2")

Max. Verbindungsbreite: 305mm (12”) 610mm (24")

Werkstuickdicke: 12-25mm (7/16" bis 1”) 12-25mm (7/16" bis 1”)
Kopierhiilse-Durchmaesser: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Gewicht: 6,9kg (15.2 pounds) 12,3kg (27 pounds)

Max. Durchmesser der Frasbasis: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

AUFSTELLUNG DES GERATES

Abbildung 3

Schraube #15 mittels Imbus-Schlussel 4 (FD300) oder Imbus 5
(FD600) in Geratkorper #1 einschrauben und Schraube sorgfaltig
anziehen. Aus anderer Seite auf die Schraube Anschlagmutter #

2 aufschrauben. Auf die Schraube Unterlage #11 aufsetzen und
Steuerungsmutter # 12 anziehen. Diese Vorgehensweise auch auf der
anderen Seite des Gerates wiederholen.

Nur fiir FD300

Anschlage #3 mittels Schrauben #10 in Gerdtkorper #1 einschrauben.
Anschlage in Positionen U1 auf Oberseite des Gerdtes und in
Positionen F1 auf Vorderseite des Gerates anbringen, siehe
Abbildung 11.

Nur fiir FD600 Abbildung 4-5
Zuerst den Schiebemessstab # 20 zwischen
die bereits im Fertigungsbetrieb montierten
Halter einschieben. Dann Befestigungsteil
#17 mit Schraube #18 einlegen und mit
Steuerungsmutter #19 leicht anziehen.
Anschldge #3 mit Schrauben #10 in
Positionen U1 und F1 einschrauben, siehe
Abbildung 12. Schrauben der Anschldge
festziehen.

U2 U1

9,5mm

www.igmtools.com "DET- 13
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GummifiiBe # 16 in jeweilige Locher einschieben.

Abbildung 6
Schablonenhalter # 13 auf Schablone # 5 schrauben. Dabei
Schrauben #14 benutzen.

Abbildung 7
Oberen und vorderen Befestigungsstab #4 mit Steuerungsschrauben
#7, Federn #9 und Unterlagen #8 festziehen.

Nur fiir FD600

Mit FD600 wird eine dritte, zentrale Steuerungsschraube geliefert.
Diese ist nur bei einer Werkstlickbreite unter 305mm (12“) zu
montieren.

Abbildung 8

Montierte Schablone aufs Gerat legen. Schablonenhalter #13 auf
Schrauben #15 zwischen Anschlagmutter #2 und Unterlage #11
einfihren. Auf beiden Enden mit Steuerungsmuttern #12 festziehen.

System der Anschldge
FD300 Abbildung 11
Die Anschldge dienen zur Positionierung der Werkstuicke
gegeneinander und gegenlber der Schablone. Anschldge beim
Gerattyp FD300 werden in Geratkorper fest geschraubt und
deshalb bestimmen sie fix die Position der Schwalbenschwénze
oder der Fingerzinken gegenlber der Werksttickkante. Um eine
zentrierte Verbindung zu bekommen, missen die empfohlenen
Werksttickbreiten je nach Verbindungstyp einhalten werden, siche
weiter. Die Achse der Verschiebung der lateralen Werkstlickkante
von erster Nute der Schablone wird nun Lateralachse der
Verbindungsposition genannt.

Top view

Abstand zwischen U1 und U2 ist 9,5mm ( 3/8"). Dies ist fiir gefalzte
Schubladenstirne.

FD600 Abbildung 12
Anschldge bei FD600 sind beweglich - verstellbar. Dies ermdglicht,

o O

ST
9,5mm
o M .

Verbindung auf dem Werkstlick zu zentrieren. Das System der U2 U1 Ut U2
verstellbaren Anschldge ist mit einem Messstab ausgestattet und
dieser ermdglicht, die Position der Verbindung auf dem Werkstiick o / \ P °
bei symmetrischen Verbindungen prézis nachzuzentrieren. _° °

de view F2 F1 F1 F2

1/ Steuerungsmutter des Systems der verstellbaren Anschlage

lockern. Anschldge in Richtung von der Geratmitte weg bewegen.

4/ Werkstlick so bewegen, bis die Werkstiickkante mit der

Kante des Indikators auf der Schablone parallel ist — nur fiir
halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindungen, offene
Schwalbenschwanzverbindungen und Diibelverbindung. Fiir
Fingerzinkenverbindungen siehe jeweiliges Kapitel.

5/ Oberen Befestigungsstab festziehen. Anschlage in Richtung zur
Werkstlickkante so bewegen, dass sie das Werkstiick beriihren,
Anschldage mit Steuerungsmutter festziehen.

6/ Diese Vorgehensweise auch auf der anderen Seite wiederholen.

Top view

2/ Werkstlick frei unter oberen Befestigungsstab einflihren. o
3/ Schablone aufs Gerat legen und mit Steuerungsmuttern ] Iﬁl
festziehen. 9,5mm

U2 U1

-DE2-
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ACHTUNG: Einstellung des Geréates zuerst mit einem Abfallmaterial probieren um eine perfekt symmetrische
Verbindung zu bekommen.

Einstellung der Schablone Abbildung 13-14

1/ Steuerungsmutter #12 lockern.

2/ Anschlagmutter #2 in Richtung zum Gerat drehen um eine tiefere Verbindung zu

bekommen, Anschlagmutter in Richtung weg vom Gerét drehen um eine flachere

Verbindung zu bekommen.

3/ Sobald die Position, wenn sich die Marke S auf der Schablone mit der Vorderkante

des Werkstticks deckt, erreicht wird, horen Sie auf die Anschlagmutter zu drehen. Eine

Umdrehung der Anschlagmutter entspricht nun einer Verschiebung der Schablone um 1 mm.

4/ Schablonenhalter mit Befestigungsmutter festziehen.

5/ Immer darauf achten, dass die Schablone mit der Gerétkorper-Kante parallel ist.
Sollte die Buchstabe S nicht lesbar sein, zeichnen Sie auf das Werkstiick

eine 15 mm von dessen Kante entfernte Linie. Fluchten Sie diese Linie mit den Gipfeln

der Schablone-Finger. Entlang der Werkstlickkante fiihr eine imagindre S Achse. Sie

koénnen diese Achse betonen, um weitere Verbindungen herstellen zu kdnnen.

-

Montage an Arbeitstisch oder an Arbeitsoberfliche Abbildung 15
Mit beigelegten Holzschrauben das Gerét an Arbeitstisch oder an Arbeitsflache festziehen.

©
©
AANAA
U U U UL
Setting line

Ausrichtung der Werkstiicke Abbildung 16

Werkstlicke immer gegeneinander sorgfaltig ausrichten. Der auf der oberen Oberflache
des Gerates angebrachte Teil muss immer am vorderen Werkstlick und am auf der
Oberseite verwendeten Anschlag angelegt sein. Das auf der Vorderseite angebrachte
Werkstlick muss mit der oberen Kante des oben angebrachten Werkstiickes ausgerichtet
sein und muss am auf der Vorderseite verwendeten Anschlag angelegt sein.

Befestigungsstidbe und Steuerungsschrauben und -Muttern
Bitte die Steuerungsschrauben und —Muttern nicht GbermaRig festziehen.

der anderen Seite zu lockern.

Nur fiir FD600
Mit FD600 wird eine dritte, zentrale Steuerungsschraube geliefert. Diese
ist nur bei einer Werkstuckbreite unter 305mm (12“) zu montieren.

Hinweis:
Alle Abbildungen zeigen die Herstellung einer Verbindung auf der linken Seite des Gerates. Wiederholen Sie
die gleiche Vorgehensweise fiir die rechte Seite des Gerates. Wir weisen darauf hin, dass alle angegebenen
MaBen nur approximativ sind.

Alle angegebenen Einstellungen der Frastiefe sind nur Musterangaben. Vor Herstellung der eigenen
Verbindung zuerst einen Probeschnitt mit Abfallmaterial durchfiihren.
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Einstellung der Oberfrase

Abbildung 17

Kopierhulsen werden mit dem Gerat geliefert und sie kdnnen in einige
Typen von Oberfrasen z.B. DeWalt, Elu und anderen direkt montiert werden.
Fir andere Modelle ist eine S-BASE-Reduktionsplatte zu verwenden. Die
Reduktionsplatte wird als Zubehor fiir die Kopierhtilsen geliefert und sie
ermdglicht die Montage von Kopierhtilsen auf alle Typen der markttblichen
Oberfrasen.

@170 mm

S-BASE prazisiert die Zentrierung zwischen dem Schaftfraser und der Kopierhiilse fiir wesentlich genauere
Verbindungen. Deshalb wird empfohlen, solche Reduktionsplatten immer zu verwenden, wenn es nicht
maglich ist, die Kopierhiilse in lhre Oberfrase direkt zu montieren.

Vorgehensweise fiir Einspannung und Zentrierung der Kopierhilse ist in
Gebrauchsanweisung zu S-BASE zu finden.

1) Vor Einstellung oder vor Werkzeugaustausch ist die Oberfrase immer aus dem Netz zu
nehmen.

2) Kopierhiilse auf Oberfréase legen. Kopierhtilse-Durchmesser unterscheidet je nach
Verbindungstyp, siehe Tabelle in jeweiligem Teil der Gebrauchsanweisung.

3) Oberfrase hochstens auf unteren Anschlag so senken, dass das Spannfutter die
Kopierhilse fast berihrt.

4) Schaftfraser ins Spannfutter der Oberfrase einfiihren und festziehen.

5) Arbeitstiefe des Schaftfrasers nach Tabelle zu jeweiligem Verbindungstyp einstellen, sieche Abbildung 18.

SCHABLONE FUR 12,7mm (1/2“) HALBVERDECKTE SCHWALBENSCHWANZ-VERBINDUNG
Abbildungen 19-26
Verwendung mit Standardschablone. Beide Werkstiicke werden auf einmal gefrast.

. Anschlage o " P
Verbindung Kopierhdlse - @ Schaftfraser Schnitttiefe
Durchmesser Farbe Position
12,7mm (1/2") @ 10mm silbern U1 @1 x Vo
Halbverdeckte 158mm 5/8° |@127x12,7mm| >>mm
Schwalbenschwanz @ 10mm silbern E1 ! ’X 140' 17/32"
FD300 & 600 ’

Vorbereitung des Materials

Vor dem Frésen ist es von groBer Bedeutung, Ihre Arbeit zu planen und vorzubereiten. Das FD300 & 600 ermdglicht
Ihnen, beide Teile der Verbindung auf einmal herzustellen.

Die einzelnen Teile der Schublade sind immer zu bezeichnen wie auf Abbildung 19 gezeigt wird.

VORDERER / HINTERER / RECHTER / LINKER . 21,5mm
BODEN_ UNTERTEIL
X1_LINKERTEIL [19]§ »..° e :@j
Y1_VORDERERTEIL - - 12,7mm
X2_RECHTERTEIL v
Y2_VORDERERTEIL Feal . RiGHT
X3_ RECHTERTEIL e
Y3_HINTERERTEIL ”,
X4_ LINKERTEIL % x2 o
Y4_HINTERERTEIL v

front

X1

Teile X sind unter vorderen Befestigungsstab und Teile Y unter oberen - P
Befestigungsstab einzufiihren. Mit geraden Zahlen markiere Teile sind an die
Anschldge auf linker Seite anzulegen, mit ungeraden Zahlen markierte Teile an die
Anschlage auf rechter Seite.
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Hinweis:

Die in diesem Handbuch erwédhnten MaBen einbeschlieBen nicht die allfalligen Toleranzen bei Herstellung von
Kopierhtilsen, Schablonen und Frasern. Deshalb sind diese Mal3en als Orientierungsmal3en zu betrachten und immer
vor Herstellung der eigenen Verbindung ist es empfehlenswert, eine Probeherstellung vorzunehmen.

Werkstiickbreite

Fur die Schablone fir 12,7mm (/2") halbverdeckte Schwalbenschwanzverbindung mit FD300 kann jede
Werkstiickbreite zwischen 21,5mm (7/8") und 305mm (12") und mit FD600 zwischen 21,5mm (7/8") und 610mm
(24") verwendet werden. Um ideale Werkstiickbreite fiir eine symmetrische Verbindung zu wahlen, verwenden Sie
folgende Tabelle:

#Anzahl der Zinken: 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
Ideal-breite
inch 7/8" 1-11/16" | 2-1/2" 3-3/8" 4-1/4" 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"
Einstellung

- Anschldge in Positionen nach Tabelle einschrauben.

-Teil X unter vorderen Befestigungsstab so einfiihren, dass er tiber die Gerdtkante hinausgeht. Befestigungsstab leicht
anziehen.

-Teil Y unter oberen Befestigungsstab einfiihren.

-Teil Y an Seitenanschlag und an Teil X anlegen. Oberen Befestigungsstab festziehen.

- Position des Teiles X so andern, dass er nicht Gber Teil X hinausgeht und gleichzeitig am Anschlag anliegt.

- Teil X mit vorderem Befestigungsstab festziehen.

- Schablone aufs Gerat mit Kopierausschnitten zu lhnen gerichtet legen.

- Schablone so einstellen, dass sich die Marke S auf der Schablone mit der Vorderkante des unter oberem
Befestigungsstab angebrachten Werkstiickes tiberdeckt. Eine Umdrehung der Anschlagmutter einspricht nun einer
Verschiebung der Schablone um Tmm (wird auf beiden Seiten des Gerates durchgefiihrt).

- Schablone mit Steuerungsmuttern festziehen.

- Kopierhtilse nach Tabelle in Frasbasis einfiihren.

- Werkzeug - Schwalbenschwanzfraser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen.

- Frastiefe nach Tabelle einstellen.
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Achtung: Die empfohlene Frastiefe ist nur approximativ, um eine genaue Frastiefe zu erreichen, istimmer ein
Probeschnitt mit Testmaterial zu machen.

Achtung!
- Versichern Sie sich, dass beide Werkstiicke sicher befestigt sind und dass sie die Anschldge beriihren.

- Immer nur einen Satz der Teile befestigen. Versichern Sie sich, dass der Schaftfraser vor dem Frasen
und wahrend des Frasens die Schablonenhalter nicht beriihrt.

- Steuerungsmuttern nicht iibermiBig anziehen, Uberdrehungsgefahr.
- Erhhung oder Senkung der Schnitttiefe fithrt zu engerer oder lockerer Verbindung.

Frasen

- Oberfrase auf Schablone so legen, dass der Fraser das Werksttick nicht ber(hrt.

- Oberfrase einschalten und einen Flachschnitt von links nach rechts durchfiihren. Nur Vorderkante frasen.
Diese Vorgehensweise verhindert Gratbildung auf der Kante.

- Nun sorgfaltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhtilse die Schablonen-Ausschnitte kopieren.

- Oberfrase ausschalten und auBerhalb des Gerétes legen.

- Uberpriifen, ob alle Zinken rein gefrést sind. Sollten irgendwo Materialreste bleiben, Frasen ohne Anderung
der Einstellung wiederholen!!!

- Teile aus dem Gerat entnehmen.

- Hergestellte Verbindung probieren.

ACHTUNG! Oberfrase iiber die Schablone nicht heben, Schablone und Schaftfraser konnten
beschédigt werden.

Verbindung ist nicht perfekt :

zu lose Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers erhohen
zu enge Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers senken
zu flache Verbindung = Schablone zum Gerit schieben
zu tiefe Verbindung = Schablone vom Gerét schieben

SCHABLONE FUR gefilzte 12,7mm (1/2”) HALBVERDECKTE
SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG Abbildungen 27-30
Verwendung mit Standardschablone. Jeder Teil wird getrennt gefrast.

Hinweis: In vielen Féllen ist die gefalzte halbverdeckte Verbindung nur fiir Schubladen-Stirne
verwendet. Wollen Sie Seitenteil der Schublade mit Hinterteil mit einer Standard- halbverdeckten
Schwalbenschwanzverbindung verbinden, verwenden Sie fir lhre Herstellung die im vorigen Teil dieser
Gebrauchsanweisung angefiihrten Informationen.

Anschlage
Verbindung Kopierhtilse -@ Schaftfraser Schnitttiefe
Durchmesser | Farbe | Position
12,7mm (1/2%) @ 10mm silbern U2 @ " X V"
halbverdeckte p 13,5mm
.. 158mm 5/8 @12,7x12,7mm "
gefalzt 210 iib F1 «14° 17/32
FD300 & 600 mm.| sfbem :

21,5mm

Einstellung des Gerétes
Anschldge in Positionen nach Tabelle einschrauben. o5mm

12,7mm
12"
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Vorbereitung des gefilzten Schubladen-Stirnteiles

- Einen um 19mm (3/4") langeren und breiteren Teil vorbereiten, Abbildung 28.

- Eine Halbnute von 9,5mm (3/8”) Breite und 11,1mm (7/16") Tiefe auf dem ganzen Umfang des Werkstiickes frasen,
siche Abbildungen 27 & 28.

- Unter vorderen Befestigungsstab ein Hilfswerkstiick mit Dicke von 9,5mm (3/8") einfiihren und an Anschlag
anlegen.

- Vorderen Befestigungsstab festziehen.

- Das gefdlzte Werkstiick unter oberen Befestigungsstab einfiihren und so ausrichten, dass er tiber die Kante des
unter dem vorderen Befestigungsstab angebrachten Werkstiickes nicht hinausgeht und dass er am Anschlag anliegt,
Abbildung 29.

- Oberen Befestigungsstab festziehen.

- Hilfsstlick von dem vorderen Befestigungsstab abnehmen.

- Schablone aufs Gerat legen so, dass die Kopierausschnitte zu Ihnen gerichtet sind.

- Schablone so einstellen, dass sich die Marke S auf der Schablone mit der vorderen Seite der Falzung des unter
oberem Befestigungsstab angebrachten Teiles tiberdeckt. Eine Umdrehung der Anschlagmutter einspricht nun einer
Verschiebung der Schablone um 1mm (wird auf beiden Seiten des Gerates durchgefiihrt).

- Schablone mit Steuerungsmuttern befestigen.

- Kopierhtilse nach der Tabelle in Oberfrasbasis einfiihren.

- Werkzeug - Schwalbenschwanzfraser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen.

- Frastiefe nach der Tabelle einstellen.

Achtung: Die empfohlene Frastiefe ist nur approximativ, um eine genaue Frastiefe zu erreichen istimmer ein
Probeschnitt mit Testmaterial zu machen.

Frasen

- Oberfrase auf Schablone so legen, dass der Fraser das Werkstiick nicht berdihrt.

- Oberfrase einschalten und einen Flachschnitt von links nach rechts durchfiihren. Nur
Vorderkante frasen. Diese Vorgehensweise verhindert Gratbildung auf der Kante.

- Nun sorgfaltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhiilse die Schablonen-
Ausschnitte kopieren.

- Oberfrase ausschalten und auferhalb des Gerates legen.

- Uberpriifen, ob alle Zinken rein gefrést sind. Sollten irgendwo Materialreste bleiben,
Frasen ohne Anderung der Einstellung wiederholen!!!

- Teile aus dem Gerdt nehmen.
- Hergestellte Verbindung probieren.

Seitenteil der Schublade

- Ein Hilfsteil von gleicher Breite wie der Seitenteil und von 13mm Dicke unter oberen Befestigungsstab einfiihren.
- Seitenteil unter vorderen Befestigungsstab einfiihren. Beide Werkstlicke zum Endanschlag ausrichten und mit
Winkel Gberpriifen, ob die Teile wirklich ausgerichtet sind.

- Beide Teile mit Befestigungsstében festziehen.

- Schablone mit Haltern aufs Gerat legen und mit Steuerungsmuttern festziehen.
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Frasen

- Oberfrase auf Schablone so legen, dass der Fréser das Werksttick nicht berthrt.

- Oberfrase einschalten und einen Flachschnitt von links nach rechts durchfiihren. Nur Vorderkante frasen. Diese
Vorgehensweise verhindert Gratbildung auf der Kante.

- Nun sorgfaltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhtlse die Schablonen-Ausschnitte kopieren.

- Oberfrase ausschalten und auBerhalb des Gerétes legen.

- Uberpriifen, ob alle Zinken rein gefrast sind. Sollten irgendwo Materialreste bleiben, Frasen ohne Anderung der
Einstellung wiederholen!!!

- Teile aus dem Geréat entnehmen.

- Hergestellte Verbindung probieren.

Verbindung ist nicht perfekt :

zu lose Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers erhohen
zu enge Verbindung = Schnitttiefe des Schaftfrasers senken
zu flache Verbindung = Schablone zum Gerét schieben
zu tiefe Verbindung = Schablone vom Gerat schieben

SICHERHEIT

«Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfrase immer ausschalten und vom Netz trennen.

« Beim Fréasen Schutzbrille verwenden.

« Horschutzmittel verwenden.

- Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.

« Absauggerdt verwenden.

- Keine lose Kleidung tragen. Versichern Sie sich, dass Sie keine freien Armel und keinen Schlips anhaben.

- Vor Einschaltung der Oberfrase alle Werkzeuge, Muttern, Schliissel und andere freie Gegenstande aus dem
Arbeitsbereich beseitigen.

« Ungewiinschte Einschaltung der Oberfrase vorbeugen: vor Einstopseln und Schaltung ins Netz tiberpriifen, ob sich
der Schalter in Stellung,,aus” befindet.

«Vor jeder Einstellung abwarten, bis der Fraser von selber in Stillstand kommt.

FD300 & 600 ERSATZTEILLISTE v.5
Pos.# | Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
1 Geréatkorper FD300 1
Geratkorper FD600 1
Anschlagmutter des Schablonenhalters FD300 und FD600 2
3 Anschlag 4 FD3001-03
4 Befestigungsstab FD300 2 FD3001-95
Befestigungsstab FD600 2 FD6001-95
Schablone fiir 12,7mm halbverdeckte
s Schwalbenschwanzverbindung FD300 ! FD300-07
Schablone fir 12,7mm halbverdeckte
Schwalbenschwanzverbindung FD600 ! FD600-07
Steuerungsschraube M8x90 FD300 und FD600 4 FS100119
8 Unterlage 8 FD300 und FD600 4 FS101004
Feder FD300 und FD600 4 FD6001-11
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10 Schraube M4 x 16 4 FS200126
11 Unterlage 6 FD300 und FD600 2
12 Steuerungsmutter M6 FD300 und FD600 2 FS100106
13 Schablonenhalter FD300 und FD600 2 FD6001-22
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
15 Schraube M6 FD300 und FD600 2
16 Gummifuss 4 F$990002
17 Befestigungs-U-Profile FD600 2 FD6001-17
18 Schraube M6 FD600 2 FS200112
2 Schiebebasis mit Messstab rechts FD600 1 FD6001-08A
Schiebebasis mit Messstab links FD600 1 FD6001-08B
21 Kopierhiilse D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F099-06200
24 Imbus-Schliissel 4 FD300 1 FS800005
68 Schlissel 10 fir FD300 1 FS800008
61 Stlitzunterlage oben 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
62 Stlitzunterlage oben FD600 2 FD6001-16
63 Stltzunterlage 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Distanzunterlage 0,1mm (0,2mm) FD600 ] FS101013
65 Schraube M4 x 12 FD600 4
66 Schraube M4 x 25 FD600 4
FD300 /600 FD3080 / 6080 FD3130/6130
21,5mm 25,4mm
g
9,5mm
3/8" 16mm @D Max.
gt 2o
(40mm) 12,7mm
8 mm 12"
FD3170 /6730 FD3190 / 6190 FD3350 / 6350
% 11,3mm
Max. Max. N 6mm
20mm M | Zszlxm ! 5 6,3mm (1/4")
12,7mm :I
12" 1 122:.'"1
H | -DE9-
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FD300 & 600 GABARIT A QUEUE D’ARONDE

Le FD300 & 600 permet de fraiser un assemblage a queue d'aronde demi-caché de 12,7mm (1/2") a I'aide
d’une défonceuse avec une fraise a queue d’aronde montée et avec une bague de copiage.

Top view

Avec des peignes additionnels (fourni séparément), elle permet de fraiser : 0o oo
9,5mm

- assemblage a queue d'aronde demi-caché de 6,35mm ('4") /ﬂ\ IEI

- assemblage a tourillon de 8mm (5/16") ° °

- assemblage a tourillon de 12,7mm (12") U2 u1 U1l U2

- assemblage a queue d'aronde ouvert de 12,7mm (2")

- assemblage a queue d'aronde ouvert de 19mm (34") ° \o °

- assemblage a meche de 32mm Sidevew Eo  Fyq F1 E2

Equipement standard: FD300 FD600

Dimension de I'assemblage : queue d’aronde demi-caché de 12,7mm (2")

Largeur de I'assemblage max. : 305mm (12") 610mm (24")

Epaisseur de la piece: 12-25mm (7/16"to 1") 12-25mm (7/16"to 1")

Diameétre de la bague de copiage: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Poids: 6,9kg (15.2 livres) 12,3kg (27 livres)

Diamétre max. de base de défonceuse: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

MISE EN PLACE

Figure 3

Visez le boulon #15 par la clé imbus 4 (FD300) ou imbus 5 (FD600)
dans le corps du dispositif #1 et serrez le boulon soigneusement. De
l'autre c6té vissez I'écrou d'arrét #.2 sur le boulon. Ensuite mettez sur
le boulon la rondelle #11. et vissez I'écrou de réglage # 12. Répétez ce
procédé aussi pour l'autre coté du dispositif.

Uniquement pour FD300

Vissez les arréts #3 par les boulons #10. dans le corps #1. Placez lez
arréts dans des postions U1 sur le coté supérieur du dispositif et F1
sur le coté antérieur, vois figure 11.

Uniquement pour FD600 Figure 4-5
Tout d’abord insérez le pied a coulisse # 20
entre les supports déja montés dans l'usine

de fabrication. Ensuite mettez le U-profile

de serrage #17 avec le boulon #18 et vissez
Iégerement I'écrou de réglage #19. Vissez les
arréts #3 par les boulons #10 dans de positions
U1 et F1, vois figure 12. Serrez les boulons des
arrétes.

Top view

Side view

Insérez les pieds en caoutchouc # 16 dans des trous particuliers.
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Figure 6
Vissez les supports de peigne # 13 au peigne # 5. Utilisez les
boulons # 14.

Figure 7
Fixez les barres de serrage supérieures et frontales # 4. a 'aide des
boulons de réglage #.7, ressorts #9 et rondelles #8.

Uniquement pour FD600

Le FD600 est fourni avec un troisieme boulon de réglage central
pour les barres de serrage. Celui-ci est a monter seulement pour
fraiser une piéce d'une largeur inférieure a 305mm (12°).

Figure 8

Mettez le peigne assemblé sur le dispositif. Insérez les supports
de peigne #13 sur les boulons #15 entre I'écrou d'arrét # 2 et

la rondelle #11. Serrez sur les deux supports par les écrous de
réglage #12.

Systeme des arréts
FD300 Figure 11
Les arréts servent au positionnement des pieces I'une par
rapport a l'autre et par rapport au peigne. Les arréts pour le type
FD300 sont solidement vissés au corps du dispositif et ainsi ils
déterminent fixement le positionnement des tourillons ou des
queues d'aronde par rapport a I'aréte de la piéce. Pour obtenir
un assemblage centré, il faut garder les largeurs recommandées
des piéces selon le type de I'assemblage, vois ci-aprés. Laxe de
décalage de l'aréte latérale par rapport a la premiere rainure

du peigne sera ci-apres appelé I'axe latéral de la position de
I'assemblage. Top view

La distance entre U1 et U2 est 9,5mm ( 3/8"). Ceci concerne les © ° E S
fronts des tiroirs avec feuillure. 9,5mm

FD600 Figure 12 o /ﬂ\ S o
Les arréts du FD600 sont mobiles - réglables. Ceci permet de centrer U2 U1 Ut U2
les assemblages de la piece. Le systéme des arréts coulissants
est muni d'une mesure qui permet de centrer précisément la o / o \ o
position de 'assemblage sur la piéce pour obtenir des assemblages o \ o
symétriques. deview = g F1 F2
1/ Desserrez I'écrou de réglage du systéme des arréts coulissant.
Remuez les arréts en direction du centre de dispositif. Top view

2/ Insérez |égérement la piece sous la barre de serrage supérieure.
3/Insérez le peigne et serrez-le par les écrous de réglage.

4/ Remuez la piéce de maniére a ce que I'aréte de la piéce soit
paralléle a I'aréte de l'indice sur le peigne — uniquement pour les
assemblages a queue d’aronde demi-cachés, les queues d'arondes
ouvertes et I'assemblage a meche. Pour les assemblages a tourillon
suivez le chapitre respectif.

5/ Serrez la barre de serrage supérieure. Remuez les arréts en
direction vers 'aréte de la piece de maniére a ce que ceux-ci
touchent la piéce et fixez les arréts par I'écrou de réglage.

6/ Répétez le procédé sur l'autre coté.
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ATTENTION: D'abord, testez |'ajustement du dispositif sur un matériel de rebut pour obtenir un assemblage
parfaitement symétrique.

Ajustement du peigne Figures 13-14

1/ Desserrez I'écrou de réglage #12.

2/Tournez |'écrou #2 en direction vers le dispositif pour obtenir un assemblage plutot

profond et en direction du dispositif pour obtenir un assemblage moins profond.

3/ Des que vous atteignez la position ol l'indice S sur le peigne se couvre avec l'aréte

frontale de la piece cessez de tourner. Maintenant un tour correspond a Tmm de décalage.

4/ Serrez le support de peigne par écrou de réglage.

5/ Il faut toujours veiller a ce que le peigne soit paralléle a I'aréte du corps de dispositif.
La lettre Sillisible, dessiner sur la piéce une ligne a 15 mm de I'aréte de celle-ci.

Aligner cette ligne avec le dos des dents du peigne. Il y une axe S imaginaire le long de

I'aréte de la piéce. Vous pouvez I'accentuer pour fabriquer d'autres assemblages.

Montage a la table ou au plan de travail Figure 15
Fixez le dispositif a la table ou bien au plan de travail par des clous a vis joints.

Rectification des piéces Figure 16

Toujours rectifiez soigneusement les pieces I'un par rapport a l'autre. La piece sur la
surface supérieure du dispositif doit étre étroitement rapprochée a la piéce frontale
et a l'arrét utilisé sur le coté supérieur. En méme temps la piéce sur le coté frontal doit
étre alignée avec I'aréte supérieure de la piéce supérieure et elle doit étre étroitement approchée a l'arrét utilisé sur le
coté frontal. S — i

.
@ r-]I.l[-]l.lf-]l.l[-]l.l[-]l
Setting line

Barres de serrage et boulons et écrous de réglage

Ne serrez pas les boulons et les écrous de réglage a l'excés. La barre de serrage doit
étre serrée parallélement par rapport au corps du dispositif. Si vous travaillez d'un cété
commencez toujours par desserrer le boulon de réglage sur l'autre coté.

Uniquement pour FD600

Le FD600 est fourni avec un troisieme boulon de réglage central pour
les barres de serrage. Celui-ci est a monter seulement si vous utilisez
une piéce d’une largeur inférieure a 305mm (12°).

Attention:

Sur toutes les figures, la fabrication de I'assemblage sur le c6té gauche du
dispositif est montrée. Répétez le méme procédé pour le coté droit. Il faut
savoir que les dimensions mentionnées sont seulement approximatives.

Tous les réglages des profondeurs de coupe des défonceuses sont
seulement des exemples. C'est pour cela qu'il faut faire une coupe d'essai
avant de commencer le travail des piéces.

Ajustement de la défonceuse
Figure 17
Le dispositif est fourni avec les bauges de copiage et celles-ci peuvent étre
directement montées sur certains types des défonceuses, par exemple DeWalt, 2170 mm
Elu et d'autres. Pour certains modéles des défonceuses, il faut utiliser un plateau

EF

de copiage. Le plateau de réduction permet le montage de nos bagues de
réduction a tous les types des défonceuses disponibles sur le marché.

de réduction S-BASE qui est fourni en tant qu'accessoire pour les bagues
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S-BASE sert également a préciser le centrage entre la fraise a queue et la bague de copiage ce qui permet
d'obtenir des assemblages considérablement plus précis. C'est pour cela que nous recommandons d’utiliser
ces plateaux de réduction toujours quand il nest pas possible de monter la bague de copiage directement sur
votre défonceuse.

Pour monter et centrer la bague de copiage, vois le mode d'emploi de S-BASE.

1) Avant la mise au point ou échange de l'outillage, il faut toujours débrancher la défonceuse.
2) Mettez la bague de copiage sur la défonceuse. Le diamétre de la bague de copiage différe
selon le type de I'assemblage, vois la table au chapitre respectif du présent mode d'emploi.
3) Baissez la défonceuse au moins sur l'arrét inférieur de maniére a ce que le mandrin
presque touche la bague de copiage.

4) Insérez la fraise a queue dans le mandrin de la défonceuse et resserrez.

5) Réglez la profondeur de travail de la défonceuse selon la figure 18 et selon la table pour I'assemblage respectif.

PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUE D'’ARONDE DEMI-CACHE DE 12,7mm (1/2“)  Figures 19-26
Utilisation avec le peigne standard. Les deux pieces sont fraisées en méme temps.

Description de Information sur les arréts @ de la bague o Profondeur
. . Fraise a queue
I'assemblage Diamétre Couleur | Position de copiage de coupe
Q:eue.dar;:rjde @ 10mm argent U1 D" x 1B" 135
emrcachee 15,8mm 5/8" |@12,7x12,7mm >mm
12,7mm (1/2") @ 10mm argent F1 x 14° 17/32
FD300 & 600 9 :

Préparation du matériel
Avant le fraisage, il est d'une grande importance de préparer et de projeter votre travail. Avec le FD300 & 600

vous fraisez les deux parts de I'assemblage a queue d’aronde en méme temps. stsmm

Marquez toujours les piéces du tiroir selon la figure 19 9,5mm

AVANT / ARRIERE / DROITE / GAUCHE i

FOND_ PEICE INFERIEURE AN t27mm
X1_ PEICE GAUCHE X4 =

Y1_ PEICE AVANT

X2_ PEICE DROITE LEFT RIGHT

Y2_ PEICE AVANT e D [[nee

X3_ PEICE DROITE v
Y3_ PEICE ARRIERE X1 2 v |4 x3
X4_ PEICE GAUCHE vioov2

Y4_ PEICE ARRIERE front

Les pieces X seront mises au-dessous de la barre de serrage frontale et les = ~ v

pieces Y au-dessous de la barre de serrage supérieure. Les piéces marquées o -

par les chiffres pairs sont a mettre a des arréts sur le c6té gauche, les pieces

marquées par les chiffres impairs a des arréts sur le coté droit.

Setting line
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[25]  [26]

JFD300

v A v vV,
N ZNZNZN 2\

Attention:

Les dimensions mentionnées dans le présent manuel ne contiennent pas les tolérances éventuelles survenues

lors de la fabrication des bagues de copiage, peignes et fraises. C'est pour cela qu'il faut considérer ces dimensions
comme exemplaires et faire toujours une fabrication d'essai d’'une éprouvette avant de commencer la fabrication du
produit voulu.

Largeur de la piece

Le peigne de 12,7mm (¥2") pour assemblage a queue d'aronde demi-caché avec le FD300 peut étre utilisé avec une
piéce de largeur entre 21,5mm (7/8") et 305mm (12") et avec le FD600 avec une piéce de largeur entre 21,5mm (7/8")
et 610mm (24"). Pour choisir la largeur optimale de la piece d'un assemblage symétrique, vois la table suivante :

#Nomb,re des queues 1 5 3 4 5 6 ; 8
d'aronde:
Largeur mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
optimale inch | 7/8" | 1-11/16" | 2-172" | 3-3/8" | 4-1/4" | 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"

Mise au point

-Vissez les arréts dans les positions selon la table.

- Insérez la piéce X au-dessous de la barre de serrage frontale de maniére a ce que celle-ci dépasse l'arréte du
dispositif. Légerement serrez la barre de serrage.

- Insérez la piece Y au-dessous de la barre de serrage supérieure.

- Rapprochez étroitement la piece Y a l'arrét latéral et a la piéce X. Serrez la barre de serrage supérieure.

- Changez la position de la piece X de maniére a ce que celle-ci ne dépasse pas la piéce Y et en méme temps qu'elle
touche l'arrét.

- Fixez la piece Y par la barre de serrage frontale.

- Mettez le peigne sur le dispositif de maniére a ce que les dents de copiage soient orientées vers vous.

- Positionnez le peigne de maniére a ce que l'indice S sur le peigne se couvre avec I'aréte frontale de la piece située
au-dessus de la barre de serrage supérieure. Un tour de I'écrou d'arrét correspond a un décalage du peigne de 1 mm.
(Ceci se fait sur les deux cotés du dispositif.)

- Fixez le peigne par les écrous de réglage.

- Insérez la bague de copiage dans la base de la défonceuse selon la table respective.

- Montez l'outillage - la fraise a queue d'aronde - dans la défonceuse selon la table respective.

- Ajustez la profondeur de fraisage selon la table respective.

Notice: La profondeur de fraisage recommandée est seulement approximative et c'est pour cela qu'il faut toujours
faire une coupe d'essai avec du matériel de rebut pour obtenir la profondeur de fraisage exacte.

Attention!

- Rassurez-vous que les deux piéces sont bien fixées et qu'elles touchent les arréts.

- Fixez toujours seulement les deux piéces. Rassurez-vous que la fraise a queue ne touche pas les supports du
peigne avant et au cours de fraisage de 'assemblage.

- Ne serrez pas les écrous a I'excés, vous risquez I'arrachement du filetage.

- En augmentant ou baissant la profondeur de coupe, vous obtenez un assemblage plus ou moins serré.
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Fraisage

- Mettez la défonceuse sur le peigne de maniére a ce que la fraise ne touche pas la piece.

- Branchez la défonceuse et faites une coupe peu profonde de gauche a droit. Fraisez uniquement |'aréte avant. Ce
procédé vous aide a éliminer la formation des ébarbures sur l'aréte.

- Maintenant fraisez soigneusement de gauche a droit et par la bague de copiage copiez les dents du peigne.

- Débranchez la défonceuse et mettez-la hors le dispositif.

- Vérifiez si toutes les queues d'aronde sont fraisées de maniére propre. Si vous constatez qu'il y a des restes du
matériel dans quelques-unes des découpures répétez le fraisage sans changer l'ajustement du peigne !!!

- Enlevez les piéces du dispositif.

- Essayez de joindre les piéces.

ATTENTION! Ne mettez pas la défonceuse au-dessus du peigne, vous risquez de détériorer le peigne et la
fraise a queue.

L'assemblage n'est pas parfait :

Assemblage trop lache = augmentez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop étroit = baissez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop peu profond = remuez le peigne vers le dispositif
Assemblage trop profond =remuez le peigne en direction du dispositif

PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUE D’ARONDE DEMI-CACHE DE 12,7mm (1/2“) avec feuillure
Figures 27-30
Utilisation avec peigne standard. Chaque piéce est fraisée séparément.

Note: Dans beaucoup de cas, I'assemblage a queue d’aronde demi-caché avec feuillure est utilisé seulement pour les
fronts des tiroirs. Si vous voulez assembler les parts latérales et la part arriére par un assemblage a queue d'aronde
demi-caché standard, utilisez pour sa fabrication les instructions indiquées dans la partie précédente du présent
mode demploi.

Description de Information sur les arréts @delabague | . . queue Profondeur
I'assemblage Diametre | Couleur | Position de copiage de coupe
12’?“"" (.!/2”) @ 10mm argent U2 @ L X V"
Demi-caché avec P 13,5mm
. 15,8mm 5/8 12,7 x12,7mm P
feuillure 210 F1 X« 14° 17/32
FD300 & 600 mm | argent :
Mise au point du dispositif 21.5mm
Vissez les arréts dans des positions selon la table. 9,5mm 7 S ] S
3/8"
Préparation de la piéce frontale du tiroir avec feuillure 12,7mm

- Préparez une piece de 19mm (3/4”) plus longue et plus étroite. Figure 28. ks

- Fraisez une demi-rainure de 9,5mm (3/8") de largeur et de 11,1mm (7/16") de profondeur dans toute la
circonférence de la piece. Figure 27 & 28.

- Mettez la piece d'appui de 9,5mm (3/8”) d‘épaisseur au-dessous de la barre de serrage frontale et poussez-la vers
l'arrét.

- Serrez la barre de serrage frontale.

- Mettez la piéce avec feuillure au-dessous de la barre de serrage supérieure et rectifiez-la de maniére a ce qu'elle ne
dépasse pas |'aréte de la piece placée sous la barre de serrage frontale et qu'elle soit étroitement rapprochée a l'arrét.
Figure 29.

- Serrez la barre de serrage supérieure.

- Enlevez la piece d'appui d'au-dessous de la barre de serrage frontale.

- Mettez le peigne sur le dispositif de maniére a ce que ses dentes soient orientées vers vous.

- Réglez le peigne de maniére a ce que l'indice S sur le peigne se couvre avec I'aréte frontale de la feuillure de la piece
située au-dessous de la barre de serrage supérieure. Un tour de I'écrou d'arrét correspond a un décalage du peigne
de 1 mm. (Ceci se fait sur les deux c6tés du dispositif ).
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- Fixez le peigne par les écrous de réglage.

- Insérez la bague de copiage dans la base de la défonceuse selon la table respective.

- Montez l'outillage - la fraise a queue d'aronde - dans la défonceuse selon la table respective.
- Mettez au point la profondeur de fraisage selon la table respective.

Attention: La profondeur de fraisage recommandée est seulement approximative et c'est pour cela qu'il faut
toujours faire une coupe d'essai avec du matériel de rebut pour obtenir la profondeur de fraisage exacte.

Fraisage
- Mettez la défonceuse sur le peigne de maniere a ce que la fraise ne touche pas la piece.

- Branchez la défonceuse et faites une coupe peu profonde de gauche a droit. Fraisez
uniquement I'aréte avant. Ce procédé vous aide a éliminer la formation des ébarbures sur
I'aréte.
- Maintenant fraisez soigneusement de gauche a droit et par la bague de copiage copiez
les dents du peigne.
- Débranchez la défonceuse et mettez-la hors le dispositif.
- Vérifiez si toutes les queues d’aronde sont fraisées de maniére propre. Si vous constatez
quily a des restes du matériel dans quelques-unes unes des découpures répétez le
fraisage sans changer la position du peigne !!!
/-EE/

- Enlevez les pieces du dispositif.
- Essayez de joindre les pieces.

Piéce latérale du tiroir

- Mettez une piéce auxiliaire de la méme largeur que la piece latérale et d’'une épaisseur de 13 mm au-dessous de la
barre de serrage supérieure.

- Mettez la piéce latérale au-dessous de la barre de serrage frontale. Rectifiez les deux piéces par rapport a l'arrét final
et rassurez-vous a |'aide d'une corniére que les deux piéces soient rectifiées.

- Fixez les deux piéces par les barres de serrage.

- Mettez le peigne avec des supports sur le dispositif et fixez par les écrous de réglage.

Fraisage

- Mettez la défonceuse sur le peigne de maniere a ce que la fraise ne touche pas la piece.

- Branchez la défonceuse et faites une coupe peu profonde de gauche a droit. Fraisez uniquement l'aréte avant. Ce
procédé vous aide a éliminer la formation des ébarbures sur l'aréte.

- Maintenant fraisez soigneusement de gauche a droit et par la bague de copiage copiez les dents du peigne.

- Débranchez la défonceuse et mettez-la hors le dispositif.

- Vérifiez si toutes les queues d'aronde sont fraisées de maniére propre. Si vous constatez qu'il y a des restes du matériel
dans quelques-unes unes des découpures répétez le fraisage sans changer la position du peigne !!!

- Enlevez les pieces du dispositif.

- Essayez de joindre les piéces.
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L'assemblage n'est pas parfait :

Assemblage trop lache = augmentez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop étroit = baissez la profondeur de coupe de la fraise a queue
Assemblage trop peu profond = remuez le peigne vers le dispositif
Assemblage trop profond =remuez le peigne vers vous

SECURITE

- Il faut toujours débrancher la défonceuse et la mettre hors circuit électrique avant I'échange de la fraise a
queue ou pendant la mise au point.

« En fraisant, utilisez des lunettes de protection.

- Utilisez une protection acoustique.

« Utilisez un masque a poussiére ou un respirateur.

- Utilisez une installation d’aspiration.

« Ne portez pas de vétement ample. Rassurez-vous que vous avez retroussé ou attaché vos manches libres et
que vous ne portez pas de cravate.

« Avant de brancher la défonceuse, enlevez tous les outillages, écrous, clés, et d'autres objets libres de lI'espace
de travail.

- Prévenez le branchement non-voulu de la défonceuse : Avant d'insérer la fiche male dans la fiche femelle au
avant son branchement au circuit électrique, rassurez-vous que l'interrupteur se trouve dans la position « arrét ».
- Avant de commencer tout ajustement attendez jusqu'a ce que la fraise ne soit complétement arrétée par
elle-méme.

FD300 & 600 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.5
Pos.# | Description Quantité Réf. :
1 Corps FD300 1
Corps FD600 1
Ecrou pour support de peigne FD300 et FD600 2
3 Arrét 4 FD3001-03
4 Barre de serrage FD300 2 FD3001-95
Barre de serrage FD600 2 FD6001-95
Peigne pour assemblage a queue d’aronde demi-caché de
s 12,g7mrg FD300 oees ! FD300-07
Peigne pour assemblage a queue d’aronde demi-caché de
12,g7mnr1) FD600 seed ! FD600-07
7 Boulon de réglage M8x90 FD300 et FD600 4 FS100119
8 Rondelle 8 FD300 et FD600 4 FS101004
9 Ressort FD300 et FD600 4 FD6001-11
10 Boulon M4 x 16 4 FS200126
1 Rondelle 6 FD300 et FD600 2
12 Ecrou de réglage M6 FD300 et FD600 2 FS100106
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13 Support de peigne FD300 et FD600 2 FD6001-22
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
15 Boulon M6 FD300 et FD600 2
16 Pied en caoutchouc 4 FS990002
17 U-profile de serrage coulissant FD600 2 FD6001-17
18 Boulon M6 FD600 2 FS200112
2 Base coulissante avec mesure - droite FD600 1 FD6001-08A

Base coulissante avec mesure - gauche FD600 1 FD6001-08B
21 Bague de copiage D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Cléimbus 2,5 1 F9900620
24 Clé imbus 4 FD300 1 FS800005
68 Clé 10 pour FD300 1 FS800008
61 Rondelle d'appui - supérieure 2 x M4 FD600 2 FD6001-16
62 Rondelle d'appui - supérieure FD600 2 FD6001-15
63 Rondelle d'appui 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Rondelle de distance 0,1mm (0,2mm) FD600 8 FS101013
65 Boulon M4 x 12 FD600 4
66 Boulon M4 x 25 FD600 4

[31]
FD300 / 600 FD3080 / 6080 FD3130/6130
21,5mm 25,4mm
gt
gés/g'm @j 16mm @DM“
Max. 20mm
FD3170 /6730 FD3190 / 6190 FD3350 / 6350

Max.
20mm

0

Max.
25mm

19mm
3/4"

12,7mm
12"

=

11,3mm
B6mm

6,3mm (1/4")

30
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FD300 & 600 CINKOVACi SPOJOVACI ZARIZENI

OBSAH BALENI
obrazky 1a 2. Soucati 61-66 jsou jiz namontované

FD300 & 600 umoznuje frézovat 12,7mm (1/2") polokryty rybinovy spoj za pomoci horni frézky s upnutou
rybinovou frézou a kopirovacim krouzkem.

Pomoci pfidavnych Sablon ( dodavany samostatné ) umoziuje frézovat : oo horni pohled oo
9,5mm

- 6,35mm (%4") polokryty rybinovy spoj

- 8mm (5/16") ¢epovy spoj ° /Q III °

-12,7mm (V2") Eepovy spoj U2 u1 Ut u2

- 12,7mm (V2") otevieny rybinovy spoj.
- 19mm (34") otevieny rybinovy spoj.

bo¢ni pohled
°o o ©

- 32mm kolikovy spoj F2 F1 F1 F2
Standardni vybaveni: FD300 FD600

Rozmér spoje: polokryty rybinovy 12,7mm (12")

Max. sitka spoje: 305mm (12") 610mm (24")

Tloustka dilce: 12-25mm (7/16"to 1”) 12-25mm (7/16"to 1")

Pramér kopirovaciho krouzku: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Hmotnost: 6,9kg (15.2 pounds) 12,3kg (27 pounds)

Max.pramér zakladny frézky: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

SESTAVENI ZARIZENI

Obrazek 3

Nasroubujte Sroub #15 pomoci klice imbus 4 (FD300) nebo imbus 5
(FD600) do téla zafizeni #1 a Sroub peclivé utahnéte. Z druhé strany
nasroubujte na sroub dorazovou matici #.2. Na Sroub nasadte
podlozku #11. a nasroubujte ovladaci matici # 12. Opakujte tento
postup pro druhou stranu zafizeni.

Jen pro FD300

Nasroubujte dorazy #3 pomoci Sroubt #10. do téla #1. Dorazy
umistéte do pozic U1 na horni strané zafizenia F1 na predni strané
zarizeni viz obrazek 11.

Jen pro FD600 Obrazek 4-5
Nejprve nasurite posuvné méfitko

# 20 mezi drzaky , které jsou jiz
namontovany z vyrobniho zévodu.
Pak vlozZte utahovaci dil #17 se
Sroubem #18 a lehce pfichytnéte
ovladaci matici #19. Nasroubujte
dorazy #3 pomoci Sroubt #10
do pozic U1 a F1 viz obrazek 12.
Utadhnéte Srouby dorazd.

N o()\ =
F2 F1

bo¢ni pohled
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Vlozte gumové nohy # 16 do prislusnych otvord.

Obrazek 6
Prisroubujte drzaky Sablony # 13 k Sabloné # 5. Pouzijte Srouby # 14.

Obrazek 7
Pripevnéte horni a celni pfitlaky # 4. pomoci ovladacich Sroubt #.7,
pruzin #9., a podlozek #8.

Jen pro FD600
U FD600 je dodavan tieti stredovy ovladaci Sroub pfitlakd .
Tento namontujte pouze pfi Sifce dilce do 305mm (12°).

Obrazek 8

Smontovanou $ablonu vloZte na zafizeni. Drzaky Sablony #13
zasunte na Srouby #15 mezi dorazovou matici # 2 a podlozku
#11. Utdhnéte na obou koncich pomoci ovladacich matic #12.

Systém dorazti
FD300 Obrazek 11

Dorazy slouzi k ustaveni dilct vici sobé a vzhledem k Sabloné.
Dorazy u typu FD300 jsou pevné pfisroubovany k télu zafizeni
a proto pevné urcuji umisténi cepd nebo cinkd od hrany dilu.
K dosazeni vycentrovaného spoje musite dodrzet doporucené
sitky dilct dle typu spoje viz dale. Osu posunuti bo¢ni hrany
dilce od prvni drazky sablony budeme nazyvat bocni osa
pozice spoje.

Rozte¢ mezi UT a U2 je 9,5mm ( 3/8"). Toto je pro Cela zasuvek s osazenim.

horni pohled
FD600 Obrazek 12 5 o .
Dorazy u FD600 jsou pohyblivé - pfestavitelné. To umoznuje IEI
vycentrovat spoj na dilci. Posuvny systém doraz(i ma méfitko, 9,5mm
které umoznuje docentrovat precizné pozici spoje na dilci pfi /ﬂ\
symetrickych spojich. ° PN

uz2 U1 . Ut U2

1/ Povolte ovladaci matici posuvného systému doraztl. Pohnéte boéni pohled
dorazy smérem od stfedu zafizeni ven. o / \ p \ °
2/Volné vlozte dil pod horni pfitlak. ° o
3/VloZte Sablonu a utdhnéte ji ovladacimi maticemi. F2 F1 F1 F2

4/ Pohybujte dilcem tak, ze hrana dilce je rovnobézna s hranou
ukazatele na $abloné - jen pro polokryté rybinové spoje,
oteviené rybinové spoje a kolikovy spoj. U cepovych spojl
sledujte prislusnou kapitolu.

5/ Utahnéte horni pfitlak. Posurite dorazy smérem k hrané dilce
tak aby se dotykali dilce a zafixujte dorazy ovladaci matici.

6/ Protvedte totéz pro druhou stranu.

horni pohled
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POZOR: Nejprve otestujte nastaveni na odpadovém materiadlu abyste dosahli perfektné symetrického spoje.

Nastaveni Sablony Obrazky 13 - 14
1/ Povolte ovlddaci matici #12.
2/ Otécejte matici #2 smérem k zafizeni pro dosazeni hlubsiho spoje, nebo od zafizeni pro
dosazeni mélciho spoje.
3/ Otéaceni ukoncete jakmile dosahnete pozice, kdy se znacka S na Sabloné kryje s predni
hranou dilce. Jedna otacka se rovna Tmm posunu.
4/ Utahnéte drzak Sablony ovlddaci matici.
5/Vzdy se pfesvédcte , Ze je Sablona rovnobézné s hranou téla zafizeni.

Je-li pismeno S necitelné narysujte na dilec ¢aru ve vzdalenosti 15 mm
od hrany. Tuto ¢aru zarovnejte s vrcholy drazek. Podél hrany dilce vede pomysina
osa S. MGzete si ji zvyraznit pro pfisti vyrobu spoje.

Montaz k pracovnimu stolu nebo desce Obrazek 15
Pripevnéte zafizeni na pracovni desku nebo stll pomoci pfilozenych vrut(.

unununuq

PomysIné osa S

Vyrovnani dilci  Obrazek 16

Vzdy peclivé vyrovnejte dilce vici sobé. Dilec na horni plose zafizeni musi byt
dorazen k pfednimu dilci a k pouzitému dorazu na horni strané. Dilec na ¢elni
strané musi byt zaroven s horni hranou horniho dilce a musi byt dorazen k
pouzitému dorazu na Celni strané.

Upinaci pritlaky a ovladaci Srouby a matice
Neutahujte nadmérné ovladaci srouby a matice . Pfitllak musi byt utahovan paralelné vici télu zarizeni .
Jestlize pracujete na jedné strané, povolujte ovlddaci Sroub nejprve na druhé strané.

Jen pro FD600
U FD600 je dodévan teti stredovy ovladaci sroub pfitlakd . Tento
namontujte pouze pfi Sifce dilce do 305mm (12°).

Upozornéni:

Vsechny obrazky ukazuji vyrobu spoje na levé strané zafizeni. Tentyz
postup opakujte pro pravou stranu. Méjte na paméti, ze uvadéné
rozméry jsou pouze priblizné.

Vsechny uvadéné nastaveni hloubky fréz jsou pouze vzorové.
Nejprve provedte zkusebni fez na odpadovém materialu pied
zapocetim vyroby dilcd.

Nastaveni horni frézky

Obrazek 17

Kopirovaci krouzky jsou dodéavany se zafizenim a Ize je montovat pfimo
do vybranych typl hornich frézek napf DeWalt, Elu a dalSich . Pro dalsi
modely pouzijte S-BASE redukéni desku dodéavanou jako pfislusenstvi pro
kopirovaci krouzky. Redukéni deska umoziiuje montéz nasich kopirovacich
krouzkl na vsechny typy hornich frézek na trhu.
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S-BASE zpresiuje vycentrovani mezi stopkovou frézou a kopirovacim krouzkem. Tim dosahnete

mmnohem presnéjsi spoje. Proto doporucujeme pouzit tyto redukcni desky vzdy, pokud nelze
namontovat kopirovaci krouzek do Vasi horni frézky pfimo.

Postup pro upnuti a vycentrovani kopirovaciho krouzku naleznete v ndvodu k obsluze S-BASE.

1) Vzdy odpojte horni frézku ze zasuvky el.proudu pred nastavovani nebo vyménou nastroje.
2) Vlozte kopirovaci krouzek na frézku. Primér krouzku je rlizny dle typu spoje.

Sledujte tabulku v pfislusné ¢asti ndvodu k obsluze.
3) Sjedte frézkou maximalné na spodni doraz tak aby se klestina témérf dotykala
kopirovaciho krouzku.

4) Vlozte stopkovou frézu do klestiny frézky a utahnéte.

5) Nastavte pracovni hloubku stopkové frézy na frézce jak ukazuje Obrazek 18
dle tabulky u pfislusného typu spoje.

SABLONA PRO 12,7mm (1/2“) POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ Obrazky 19-26
Pouziti se standardni $ablonou . Oba dilce jsou frézovany najednou..
Popis spoje Informace o dorazech @ Kopirovaciho Stopkovi fréza Rezna
i . va fréz
) Pramér Barva Pozice krouzku hloubka
12,7mm (1/2") @ 10mm stiibrny U1 @" x " 13.5mm
Polokryty rybinovy Hbrny 15,8mm 5/8" [@12,7x12,7mm 1}/32,,
FD300 & 600 @ 10mm stfibrny F1 X 14°

Pfiprava materialu
Je velmi dllezité si pripravit a naplanovat Vasi praci pred zapocetim frézovani. Zatizenim FD300 & 600

zhotovite obé dvé strany cinkového spoje najednou. 21.5mm

Vzdy si oznacte jednotlivé dily zasuvky jak je ukdzano na obrazku 19 oo

PREDNI / ZADNI / PRAVY / LEVY .

DNO_ SPODNI CAST 198 4.7 i
X1_LI§VY D!'L ) o =

Y1_PREDNI DIL

¥ PRAVYDIL S [ [

Y2_ PREDNI DIL rana e 4
X3_ PRAVY DIL x| )
Y3_ZADNI DiL X1 X2

X4_ LEVY DIL Yioovz -

Y4_ZADNI DIL Pedni — —fx:

Dily X vkladejte pod ¢elni pfitlak a dily Y pod horni pfitlak. Sudé ¢isla dilct k

doraziim na levé strané , liché ¢isla dilct k doraziim na pravé strané. 20

Sl 22

Pomysiné osa S
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[25]  [26]

FD300 AN

_FD300 AW

v va v V4V,
NZNZNZN 2\

Upozornéni:

Rozméry uvadéné v této priruc¢ce nezahrnuji pfipadné tolerance pfi vyrobé kopirovacich krouzkd, sablon a
fréz. Proto pouzivejte tyto rozméry jako navadéci a vzdy provedte zkusebni vyrobu vzorku pred zapocetim
vyroby vlastniho vyrobku.

Sitka dilce

Pro $ablonu 12,7mm (%2") polokryty rybinovy spoj mUze byt pouzita jakakoliv Sitka dilce

21,5mm (7/8") - 305mm (12”) pro FD300 a 21,5mm (7/8") - 610mm (24") pro FD600. Pro volbu idealni Sirky
dilce symetrického spoje pouzijte nasledujici tabulku.

#Pocet cinkd: 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
Idedlni sitka
inch 7/8" 1-11/16" | 2-1/2" | 3-3/8" 4-1/4" 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"

Nastaveni

- Nasroubujte dorazy do pozic dle tabulky.

- Vlozte dil X pod predni ¢elni pfitlak , tak aby precnival hranu pripravku. Pritlak lehce dotahnéte.
-Vlozte dil Y pod horni pritlak .

- Dorazte dil Y k bo¢nimu dorazu a k dilu X. Utdhnéte horni pfitlak .

- Preupnéte dil X tak, aby neprecnival dil Y a zaroven se opiral o doraz.

- Dil Y upnéte celnim pritlakem .

- Vlozte $ablonu na pfipravek , kopirovacimi vyrezy smérem k vam.

- Nastavte Sablonu tak, aby se znacka S na Sabloné kryla s pfedni hranou dilce pod hornim pfitlakem.
Jedna otdcka dorazové matice predstavuje posun Sablony o Tmm. ( provadi se na obou stranach zafizeni)
- Sablonu upnéte ovladacimi maticemi.

- Vlozte kopirovaci krouzek dle tabulky do zakladny horni frézky .

- Upnéte nastroj - rybinovou frézu dle tabulky do horni frézky.

- Nastavte hloubku frézovani dle tabulky.

Pozor: Doporucena hloubka frézovani je jen pfiblizna, vzdy provedte zkusebni fez na testovacim
odpadovém dilu, k dosazeni pfesné hloubky frézovani.

Pozor!
- Ujistéte se, ze oba dily jsou bezpecné upnuty a Ze se dotykaji dorazu.

- Vzdy upinejte pouze jednu sadu dilct. . Ujistéte se, Ze se stopkova fréza nedotyka drzaka Sablony
pred a béhem frézovani spoje.

- Neutahujte ovladaci matice nadmérnou silou, aby nedoslo ke strzeni zavitu.

- Zvétsovanim nebo zménsovani fezné hloubky je spoj tésnéjsi nebo volnéjsi.
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Frézovani

- Vlozte frézku na Sablonu tak, aby se fréza nedotykala dilce.

- Zapnéte frézku a provedte jeden mélky fez zleva doprava. Frézujte pouze predni hranu. Tento postup Vam
eliminuje otfepy na hrané.

- Nyni peclivé frézujte zleva doprava a kopirujte krouzkem zarezy Sablony.

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve vSech zéfezech jsou vyfrézovany cinky cisté. Pokud zjistite, ze nékde zbyva material
provédte frézovani jesté jednou bez prestaveni sablony !!!

- Vyndejte dily ze zafizeni.

- Vyzkousejte dily.

POZOR! Nezdvihejte horni frézku nad Sablonu, jinak znicite Sablonu a stokovou frézu.

Pokud neni spoj perfektni :
Spoj je volny = zvétsete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je tésny = zmensete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je mélky = posurite Sablonou smérem k zafizeni.
Spoj je hluboky = posurite sablonou smérem od zafizeni.

SABLONA PRO 12,7mm (1/2"“) POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ s osazenim  Obrazky 27-30
Pouziti se standardni Sablonou . Kazdy dil je frézovan samostatné.

Poznamka: V mnoha pfipadech je polokryty rybinovy spoj s osazenim pouzivan jen na cela zasuvek. Pokud
si prejete spojit bocni ¢asti zasuvky se zadni standardnim polokrytym rybinovym spojem pouzijte pro jeho
vyrobu instrukce v pfedchozi ¢asti tohoto navodu.

Informace o dorazech i i .
Popis spoje 2 Koplroyaaho Stopkova fréza | Rezna hloubka
Prmér | Barva | Pozice krouzku
12'7':'"': (1t/'2”) @ 10mm | stiibrny U2 @ V" X Va" 135
polokryty 158mm 5/8° | @12,7x12,7mm >mm
rybinovy spoj 210 Hbrny F1 < 14° 17/32
FD300 & 600 mm | stribrmy
21,5mm
Nastaveni zafizeni
Nasroubujte dorazy do pozic dle tabulky. o.5mm
PFiprava zasuvkového éelniho dilu s osazenim 12rmm

- Pripravte si dil o 19mm ( 3/4") delsi a Sirsi. Obrazek 28.

- Frézujte polodrazku itky 9,5mm (3/8”) a hloubky 11,1Tmm (7/16") po celém obvodu dilu. Obrazek 27 & 28.
-Vlozte opérny dil tloustky 9,5mm (3/8") pod predni piitlak a pfitlacte jej k dorazu.

- Utdhnéte predni pritlak.

- Vlozte dil s osazenim pod horni ptitlak a vyrovnejte jej tak, aby neprecnival hranu dilu pod celnim ptitlakem
a byl dorazen k dorazu. Obrazek 29.

- Utahnéte horni pritlak.

- Odstrante opérny dil z ¢elniho pfitlaku.

- Vlozte sablonu na pripravek , kopirovacimi vyrezy smérem k vam.

- Nastavte Sablonu tak, aby se znacka S na Sabloné kryla s pfedni hranou osazeni dilce pod hornim pfitlakem.
Jedna otacka dorazové matice predstavuje posun sablony o Tmm. ( provadi se na obou stranach zatizeni)

- Sablonu upnéte ovladacimi maticemi.

- Vlozte kopirovaci krouzek dle tabulky do zékladny horni frézky .

- Upnéte nastroj - rybinovou frézu dle tabulky do horni frézky.

- Nastavte hloubku frézovani dle tabulky.

Pozor: Doporucend hloubka frézovani je jen pfiblizna, vzdy provedte zkusebni fez na testovacim odpadovém
dilu, k dosazeni presné hloubky frézovani.
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Frézovani
- Vlozte frézku na Sablonu tak, aby se fréza nedotykala dilce.

- Zapnéte frézku a provedte jeden mélky fez zleva doprava. Frézujte pouze
pfedni hranu. Tento postup Vam eliminuje otfepy na hrané.

- Nyni peclivé frézujte zleva doprava a kopirujte krouzkem zarezy sablony.

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve vsech zarezech jsou vyfrézovany cinky cisté. Pokud
zjistite, ze nékde zbyva material provédte frézovani jesté jednou bez prestaveni
Sablony !l

- Vyndejte dily ze zafizeni.
- Vyzkousejte dily.

Zasuvkovy bo¢ni dil

- Vlozte pomocny dil stejné sitky jako boc¢ni dil a tloustky 13mm pod horni pfitlak.

- Vlozte boc¢ni dil pod predni ptitlak. Vyrovnejte oba dily ke koncovému dorazu a Uhelnikem se presvécte o
vyrovnani obou dild.

- Upnéte oba dily pritlaky.

- Vlozte Sablonu s drzéky na zafizeni a upnéte ovladacimi maticemi.

Frézovani

- Vlozte frézku na Sablonu tak, aby se fréza nedotykala dilce.

- Zapnéte frézku a provedte jeden mélky fez zleva doprava. Frézujte pouze predni hranu. Tento postup Vam
eliminuje otfepy na hrané.

- Nyni peclivé frézujte zleva doprava a kopirujte krouzkem zarezy Sablony.

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve viech zéfezech jsou vyfrézovany cinky cisté. Pokud zjistite, ze nékde zbyva materidl
provédte frézovani jesté jednou bez prestaveni Sablony !!!

- Vyndejte dily ze zafizeni.

- Vyzkousejte dily.

Pokud neni spoj perfektni :

Spoj je volny = zvétsete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je tésny = zmensete feznou hloubku stopkové frézy.
Spoj je mélky = posurite Sablonou smérem k zafizeni.
Spoj je hluboky = posuiite Sablonou smérem od zafizeni.
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BEZPECNOST

« Pfed vyménou stopkové frézy nebo pfi nastavovani, vzdy vypnéte frézku a odpojte od piivodu elektrického
proudu.

« Pri frézovani pouzivejte ochranné bryle.

« Pouzivejte chrénice sluchu.

+Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respiréator.

« Pouzivejte odsavaci zafizeni.

+ Nenoste volny odév. Ujistéte se, ze mate vyhrnuty nebo upnuty volné rukévy a ze nemate vazanku.

- Pfed zapnutim frézky odstrante vSechny nastroje, matice, klice a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.
« Pfedejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zéastr¢ky do zésuvky a pred pripojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Ze vypinac je v poloze ,vypnuto”.

- Nezli zahdjite jakékoliv sefizovani, pockejte, az se fréza sama Uplné zastavi.

FD300 & 600 SEZNAM NAHRADNICH DILU v.50d 2011
Pos.# | Popis mnozstvi Obj.cislo
: Télo FD300 1
Télo FD600 1
Stavéci matice drzaku $ablony FD300 a FD600 2
Doraz 4 FD3001-03
4 Pritlak FD300 2 FD3001-95
Pritlak FD600 2 FD6001-95
s Sablona 12,7mm polokryty rybinovy spoj FD300 1 FD300-07
Sablona 12,7mm polokryty rybinovy spoj FD600 1 FD600-07
7 Ovladaci Sroub M8x90 FD300 a FD600 4 FS100119
8 Podlozka 8 FD300 a FD600 4 FS101004
9 Pruzina FD300 a FD600 4 FD6001-11
10 Sroub M4 x 16 4 FS200126
11 Podlozka 6 FD300 a FD600 2
12 Ovladaci matice M6 FD300 a FD600 2 FS100106
13 Drzak sablony FD300 a FD600 2 FD6001-22
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
15 Sroub M6 FD300 a FD600 2
16 Gumova noha 4 FS$990002
17 Utahovaci posuvny U-profil FD600 2 FD6001-17
18 Sroub M6 FD600 2 FS200112
20 Posuvna zakladna s méfitkem prava FD600 1 FD6001-08A
Posuvna zakladna s métitkem leva FD600 1 FD6001-08B
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21 Kopirovaci krouzek D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F099-06200
24 Imbus kli¢ 4 FD300 1 FS800005
68 Kli¢ 10 pro FD300 1 FS800008
61 Opérna podlozka horni 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
62 Opérna podlozka horni FD600 2 FD6001-16
63 Opérnd podlozka 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Distan¢ni podlozka 0,2mm FD600 4 FS101013
65 Sroub M4 x 12 FD600 4
66 | Sroub M4 x 25 FD600 4
FD300 / 600 FD3080 / 6080
21,5mm
9,5mm 16mm
3/8"
12,7mm 20mm
12 S mm (40mm)
FD3130/6130 FD3170/6730
25, 4mm
2o 20mm
12,7mm
1/2" 12,7mm
172"
FD3190 / 6190 FD3350/6350
11,3mm
Max. ' ~ ) ﬁﬂ 6mm
25mm 6,3mm (1/4")
19mm
3/4"
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FD300 & 600 CINKOVACIE SPOJOVACIE ZARIADENIE

OBSAH BALENIA
obrazky 1a 2. Sucasti 61-66 su uz namontované

FD300 & 600 umoznuje frézovat 12,7mm (1/2") polokryty rybinovy spoj za pomocou hornej frézky s upnutou
rybinovou frézou a kopirovacim krizkom.

Pomocou pridavnych $ablén ( dodavané samostatne ) umoznuje frézovat : oo horny pohlad’ oo
9,5mm

- 6,35mm (") polokryty rybinovy spoj

-8mm (5/16") ¢apovy spoj ° /Q III °

-12,7mm ('2") Capovy spoj uz2 U1 ut U2

-12,7mm (2") otvoreny rybinovy spoj.
- 19mm (34") otvoreny rybinovy spoj.

bo¢ny pohlad’
o o/ o ©

- 32mm kolikovy spoj F2 F1 F1 F2
Standardné vybavenie: FD300 FD600

Rozmer spoja: polokryty rybinovy 12,7mm (¥2")

Max. Sirka spoje: 305mm (12") 610mm (24")

Hrabka dielca: 12-25mm (7/16"to 1”)  12-25mm (7/16"to 1”)

Priemer kopirovacieho krizku: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Hmotnost: 6,9kg (15.2 pounds) 12,3kg (27 pounds)

Max. priemer zékladne frézky:  180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

ZOSTAVENIE ZARIADENIA

Obrazok 3

Naskrutkujte skrutku #15 pomocou kltic¢a imbus 4 (FD300) alebo
imbus 5

(FD600) do tela zariadenia #1 a skrutku starostlivo utiahnite. Z druhj
strany

naskrutkujte na skrutku dorazovu maticu #.2. Na skrutku nasadte
podlozku #11. a naskrutkujte ovladaciu maticu # 12. Opakujte tento
postup pre druhu stranu zariadenia.

Jen pre FD300
Naskrutkujte dorazy #3 pomocou skrutiek #10. do tela #1. Dorazy
umiestnite do pozicii U1 na hornej strane zariadenia a F1 na prednej
strane zariadenia vid obrazok 11.

Len pre FD600  Obrazok 4-5
Najprv nasurite posuvné meradlo

# 20 medzi drziaky, ktoré su uz
namontované z vyrobného zédvodu.
Potom vloZzte utahovaci diel #17 so
skrutkou #18 a lahko prichytte
ovladdacou maticou #19. Naskrutkujte
dorazy #3 pomocou skrutiek #10
do pozicii U1 a F1 vid obrazok 12.
Utiahnite skrutky dorazov.

N o()\ =
F2 F1

bocny pohlad’
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Vlozte gumové nohy # 16 do prislusnych otvorov.

Obrazok 6
Priskrutkujte drziaky Sablény # 13 k sablone # 5. Pouzite skrutky # 14.

Obrazok 7
Pripevnite horné a celné pritlaky # 4. pomocou ovladacich
skrutiekc#.7, pruzin #9., a podloziek #8.

Jen pre FD600
U FD600 je dodavana tretia stredova ovladacia skrutka pritlakov.
Tato namontujte len pri Sirke dielca do 305mm (12“).

Obrazok 8

Zmontovanu $ablénu vlozte na zariadenie. Drziaky Sablony #13
zasunte na skrutky #15 medzi dorazovu maticu # 2 a podlozku
#11. Utiahnite na oboch koncoch pomocou ovladacich matic #12.

Systém dorazov
FD300 Obrazok 11
Dorazy sluzia k ustavaniu dielcov voci sebe a vzhladom k
Sabléne. Dorazy u typu FD300 su pevne priskrutkované k telu
zariadenia a preto pevne urcuju umiestnenie capov alebo
cinkov od hrany dielu. K dosiahnutiu vycentrovaného spoja
musite dodrzat doporucené sirky dielcov podla typu spoja
vid' dalej. Osu posunutia bo¢nej hrany dielca od prvej drazky
Sablény budeme nazyvat bo¢na osa pozicie spoje.

Rozte¢ medziU1aU2je 9,5mm (3/8").Toto je pre ela zasuviek s osadenim.

horny pohlad’
FD600 Obrazok 12 o o oo
Dorazy u FD600 su pohyblivé - prestavitelné. To umoznuje E
vycentrovat spoj na dielci. Posuvny systém dorazov méa meradlo, 9,5mm
ktoré umoziiuje docentrovat precizne poziciu spoja na dielci pri
symetrickych spojoch. o SR o
1/ Povolte ovladaciu maticu posuvného systému dorazov. uz U bo¢ny pohlad ut U2
Pohnite dorazy smerom od stredu zariadenia von. 2/ Volne 5 - < ]
vlozte diel pod horny pritlak. o 4 / \ A \O o
3/ Vlozte sablénu a utiahnite ju ovladacimi maticami .

4/ Pohybujte dielcom tak, ze hrana dielca je rovnobezna s F2 F1 F1 F2
hranou ukazatela na $abléne - len pre polokryté rybinové spoje,
otvorené rybinové spoje a kolikovy spoj. U ¢apovych spojoch
sledujte prislusnu kapitolu.

5/ Utiahnite horny pritlak. Posurite dorazy smerom k hrane
dielca tak aby sa dotykali dielce a zafixujte dorazy ovladacou e
maticou. 6/ Vykonajte rovnako pre druhu stranu.

horny pohlad’
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POZOR: Najprv otestujte nastavenie na odpadovom materiali aby ste dosiahli perfektne symetrického spoja.

Nastavenie Sablony Obrazky 13 - 14
1/ Povolte ovlddaciu maticu #12.

2/ Otécajte maticou #2 smerom k zariadeniu pre dosiahnutie hibsieho spoja, alebo od
zariadenia pre dosiahnutie plytSieho spoja.
3/ Otécanie ukoncite akonéhle dosiahnete pozicie, kedy sa znacka S na sabléne kryje s
prednou hranou dielca. Jedna otacka sa rovna Tmm posunu.

4/ Utiahnite drziak $ablény ovlddacou maticou.

5/Vzdy sa presvedcte , Ze je 3ablona rovnobezne s hranou tela zariadenia.
Ak je pismeno S necitelné narysujte na dielec ¢iaru vo vzdialenosti 15 mm
od hrany. Tato ¢iaru zarovnajte s vrcholmi drazok. Pozd(z hrany dielca vedie
pomyselna osa S. Mdzete si ju zvyraznit pre budicu vyrobu spoja.

Montaz k pracovnému stolu alebo doske Obrazok 15
Pripevnite zariadenie na pracovnu dosku alebo st6l pomocou prilozenych vrutov

unununuq

PomysIné osa S

Vyrovnanie dielcov Obrazok 16

Vzdy starostlivo vyrovnajte dielce voci sebe. Dielec na hornej ploche zariadenia
musi byt dorazeny k prednému dielcu a k pouzitému dorazu na hornej strane.
Dielec na celnej strane musi byt zaroven s hornou hranou horného dielce a musi
byt dorazeny k pouzitému dorazu na Celnej strane.

Upinacie pritlaky a ovladacie skrutky a matice
Neutahujte nadmerne ovladacie skrutky a matice. Pritlak musi byt utahovany paralelne voci telu zariadenia.
Ak pracujete na jednej strane, povolujte ovladaciu skrutku najprv na druhej strane.

Len pre FD600
U FD600 je dodéavana tretia stredova ovladacia skrutka pritlakov. Tento
namontujte len pri Sirke dielca do 305mm (12°).

Upozornenie:

Vsetky obrazky ukazuju vyrobu spoja na lavej strane zariadenia.
Rovnaky postup opakujte pre pravu stranu. Majte na pamiti, ze
uvedené rozmery su len priblizné.

Vietky uvedené nastavenia hibky fréz s len vzorové. Najprv
vykonajte skiisobny rez na odpadovom materialu pred zac¢atim
vyroby dielcov.

Nastavenie hornej frézky
Obrazok 17

Kopirovacie kruzky su dodavané so zariadenim a da sa ich montovat priamo
do vybranych typov hornych frézok napr. DeWalt, Elu a dalsich . pre dalsie
modely pouzite S-BASE reduk¢nu dosku dodavanu ako prislusenstvo pre
kopirovacie kruzky. Redukéna doska umozrnuje montdz nasich kopirovacich
krazkov na vsetky typy hornych frézok na trhu.
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S-BASE spresiuje vycentrovanie medzi stopkovou frézou a kopirovacim krizkom. Tym dosiahnete
omnoho presnejsi spoj. Preto odporicame pouzit tieto redukcéné dosky vzdy, ak sa neda namontovat
kopirovaci kruzok do Vasej hornej frézky priamo.

Postup pre upnutie a vycentrovanie kopirovacieho krizku najdete v ndvodu k obsluhe S-BASE.

1) Vzdy odpojte hornu frézku zo zasuvky el. pridu pred nastavovanim alebo vymenou nastroja.
2) Vlozte kopirovaci krdzok na frézku. Priemer krazku je rozny podla typu spoja.
Sledujte tabulku v prislusnej ¢asti navodu k obsluhe.

3) Zidte frézkou maximélne na spodny doraz tak aby sa kliestina takmer dotykala
kopirovacieho kruzku.

4) Vlozte stopkovu frézu do kliestiny frézky a utiahnite.

5) Nastavte pracovnu hibku stopkovej frézy na frézke ako ukazuje Obrazok 18
podla tabulky u prislusného typu spoja.

SABLONA pre 12,7mm (1/2") POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ Obrazky 19-26
Pouzitie so Standardnou $ablénou . Oba dielce su frézované naraz.

Popis spoja Informacie o dorazoch @ Kopirovacieho Stopkova fréza Rezna
Priemer Farba Pozicia krazku hlbka
12,7mm (1/2") @ 10mm strieborna U1 D" x " 13.5mm
Polokryty rybinovy ) , 15,8mm 5/8" | @12,7x12,7mm o
FD300 & 600 @ 10mm strieborna F1 X 14° 17/32

Priprava materialu
Je velmi dolezité si pripravit a naplanovat Vasu pracu pred zacatim frézovania. Zariadenim FD300 & 600

zhotovite obe dve strany cinkového spoja naraz. 21.5mm
Vzdy si oznacte jednotlivé diely zasuvky ako je ukdzané na obrazku 19 oo
PREDNA/ZADNA/PRAVA/LAVA . [
DNO_ SPODNA CAST 1918 4.0 i
X1_LAVY DIEL o

Y1_PREDNY DIEL |><4 X3

X2_PRAVY DIEL LAVA BRAVA

Y2_ PREDNY DIEL vnutorna D vndtorna )
X3_PRAVY DIEL el strana

Y3_ZADNY DIEL x| ¥ -
X4_LAVY DIEL |X1 X2 |

Y4_ZADNY DIEL

Yiooov2
Predna

X1

1 Y2
Diely X vkladajte pod celny pritlak a diely Y pod horny pritlak. Parne cisla
dielcov k dorazom na lavej strane , nepérne ¢isla dielcov k dorazom na pravej 20

strane. . 4 B 22

Pomysiné osa S
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 FD300 BN FD300 BN

v va v V4V,
NZNZNZN 2\

Upozornenie:

Rozmery uvedené v tejto prirucke nezahriuju pripadné tolerancie pri vyrobe kopirovacich kruzkov, $ablén a
fréz. Preto pouzivajte tieto rozmery ako navadzacie a vzdy vykonajte skisobnu vyrobu vzorku pred zacatim
vyroby vlastného vyrobku.

Sirka dielca

Pre $ablonu 12,7mm (V2") polokryty rybinovy spoj méze byt pouzita akékolvek sirka dielca

21,5mm (7/8") - 305mm (12”) pre FD300 a 21,5mm (7/8") - 610mm (24") pre FD600. pre volbu idedlnej Sirky
dielca symetrického spoja pouzite nasledujuci tabulku.

#Pocet cinkov: 1 2 3 4 5 6 7 8
mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
Idealna sirka
inch 7/8" 1-11/16" | 2-1/2" | 3-3/8" 4-1/4" 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"

Nastavenie

- Naskrutkujte dorazy do pozicii podla tabulky.

- Vlozte diel X pod predny celny pritlak , tak aby precnieval hranu pripravku. Pritlak lahko dotiahnite.
- Vlozte diel Y pod horny pritlak.

- Dorazte diel Y k bo¢nému dorazu a k dielu X. Utiahnite horny pritlak.

- Preupnite diel X tak, aby neprecnieval diel Y a zaroven sa opieral o doraz .

- Diel Y upnite ¢elnym pritlakom .

- Vlozte $ablénu na pripravok , kopirovacimi vyrezy smerom k Vam.

- Nastavte Sablonu tak, aby sa znacka S na $abléne kryla s prednou hranou dielca pod hornym pritlakom.
Jedna otdcka dorazovej matice predstavuje posun sablény o Tmm. (vykondva sa na oboch stranach
zariadenia)

- Sablénu upnite ovladacimi maticami.

- Vlozte kopirovaci kruzok podla tabulky do zakladne hornej frézky .

- Upnite nastroj - rybinovu frézu podla tabulky do hornej frézky.

- Nastavte hibku frézovania podla tabulky

Pozor: Doporucena hibka frézovania je len priblizna, vzdy vykonajte skisobny rez na testovacom
odpadovom diely, k dosiahnutiu presnej hlbky frézovania.

Pozor!
- Uistite sa, Ze oba diely st bezpe¢ne upnuté a ze sa dotykaju dorazov.

- Vzdy upinajte len jednu sadu dielcov. Uistite sa, Ze sa stopkova fréza nedotyka drziakov Sablony pred
a behom frézovania spoja.

- Neutahujte ovladaciu maticu nadmernou silou, aby nedoslo k strhnutiu zavitu.

- Zvacsovanim alebo zmensovanim reznej hibky je spoj tesnejsi alebo volnejsi.
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Frézovanie

- Vlozte frézku na Sabldnu tak, aby sa fréza nedotykala dielca.

- Zapnite frézku a vykonajte jeden plytky rez zlava doprava. Frézujte len prednu hranu. Tento postup Vam
eliminuje otrepy na hrane.

- Teraz starostlivo frézujte zlava doprava a kopirujte kriizkom zérezy sabléony.

- Vypnite hornu frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vo vsetkych zarezoch su vyfrézované cinky cisto. Ak zistite, Ze niekde ostava material
vykonajte frézovanie este raz bez prestavenia Sablony!!!

- Vyberte diely zo zariadenia.

- Vyskusajte diely.

POZOR! Nezdvihajte hornt frézku nad sablénu, inak znicite Sablonu a stokovu frézu.

Ak nie je spoj perfektny:

Spoj je volny = zvicsite reznu hibku stopkovej frézy.
Spoj je tesny = zmensite reznou hibku stopkovej frézy.
Spoj je plytky = posuiite Sablonou smerom k zariadeniu.
Spoj je hiboky = posurite sablénou smerom od zariadenia.

SABLONA pre 12,7mm (1/2“) POLOKRYTY RYBINOVY SPOJ s osadenim
Obrazky 27-30 Pouzitie sa Standardnou Sablonou . Kazdy diel je frézovany samostatne.

Poznamka: V mnoho pripadoch je polokryty rybinovy spoj s osadenim pouzivany len na cela zasuviek. Ak si
prajete spojit bocné Casti zasuvky so zadnou standardnym polokrytym rybinovym spojom pouZzite pre jeho
vyrobu instrukcie v predchadzajlicej ¢asti tohoto navodu.

Informacie o dorazoch i i .
Popis spoja @Kopirovacieho | ¢\ ovafréza | Rezna hibka
Priemer Farba Pozicie krazku
12,7mm (1 /,2") @ 10mm | strieborna U2 D V" X V"
polokryty 15,8mm 5/8" 12,7 x 13,5mm
rybinovy spoj . . ! ! o 17/32"
FD300 & 600 @ 10mm | strieborna F1 12,7mm x 14
Nastavenie zariadenia 21.5mm
Naskrutkujte dorazy do pozicii podla tabulky. g,Smm@j
3/8"
Priprava zasuvkového ¢elného diela s osadenim 12,7mm

1/2"

- Pripravte si diel o 19mm ( 3/4") dlhsi a SirSi. Obrazok 28.

- Frézujte polodrazku Sirky 9,5mm (3/8") a hibky 11,1mm (7/16") po celom obvodu dielu.
- Vlozte oporny diel hrubky 9,5mm (3/8") pod predny pritlak a pritlacte ho k dorazu.

- Utiahnite predny pritlak. Obrazok 27 & 28.

- Vlozte diel s osadenim pod horny pritlak a vyrovnajte ho tak, aby neprecnieval hranu dielu pod ¢elnym
pritlakom a bol dorazeny k dorazu. Obrazok 29.

- Utiahnite horny pritlak.

- Odstrante oporny diel z ¢elného pritlaku.

- Vlozte $ablénu na pripravok, kopirovacimi vyrezy smerom k Vam.

- Nastavte Sablénu tak, aby sa znacka S na $abléne kryla s prednou hranou osadenia dielca pod hornym
pritlakom. Jedna otéc¢ka dorazovej matice predstavuje posun $ablény o Tmm. (vykonava sa na oboch stranach
zariadenia)

- Sablénu upnite ovladacimi maticami.

- Vlozte kopirovaci kruzok podla tabulky do zdkladne hornej frézky .

- Upnite nastroj - rybinovu frézu podla tabulky do hornej frézky.

- Nastavte hibku frézovania podla tabulky.

Pozor: Doporucend hibka frézovania je len priblizng, vzdy vykonajte skisobny rez na testovacom odpadovom
diely, k dosiahnutiu presnej hibky frézovania.
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Frézovanie

- Vlozte frézku na sabldonu tak, aby sa fréza nedotykala dielca.

- Zapnite frézku a vykonajte jeden plytky rez zlava doprava. Frézujte len prednu
hranu. Tento postup Vam eliminuje otrepy na hrane.

- Teraz starostlivo frézujte zlava doprava a kopirujte krizkom zarezy sablony.

- Vypnite hornt frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vo vietkych zarezoch su vyfrézované cinky cisto. Ak zistite, ze
niekde ostava material vykonajte frézovanie esSte raz bez prestavenia sablony!!!
- Vyberte diely zo zariadenia.

- Vyskusajte diely.

11.1 mm
(7/16")

=

L

Zasuvkovy bocny diel

- Vlozte pomocny diel rovnakej $irky ako bo¢ni diel a hrdbky 13mm pod horny pritlak.

- Vlozte bo¢ni diel pod predny pritlak. Vyrovnajte oba diely ku koncovému dorazu a uholnikom sa presvedcte
o vyrovnani oboch dielov.

- Upnite oba diely pritlakmi.

- Vlozte $ablénu s drziakmi na zariadenie a upnite ovladacimi maticami.

Frézovanie

- Vlozte frézku na Sablénu tak, aby sa fréza nedotykala dielca.

- Zapnite frézku a vykonajte jeden plytky rez zfava doprava. Frézujte len prednu hranu. Tento postup Vam
eliminuje otrepy na hrane.

- Teraz starostlivo frézujte zlava doprava a kopirujte kruzkom zarezy sablony.

- Vypnite hornt frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vi vietkych zarezoch su vyfrézované cinky Cisto. Ak zistite, Ze niekde ostava materidl
vykonajte frézovanie este raz bez prestavenia Sablény!!!

- Vyberte diely zo zariadenia.

- Vyskusajte diely.

Ak nie je spoj perfektny:

Spoj je volny = zvidsite reznii hibku stopkovej frézy.
Spoj je tesny = zmensite reznou hibku stopkovej frézy.
Spoj je plytky = posuiite Sablonou smerom k zariadeniu.
Spoj je hiboky = posuiite Sablonou smerom od zariadenia.
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BEZPECNOST

+ Pred vymenou stopkovej frézy alebo pri nastavovani, vzdy vypnite frézku a odpojte od privodu elektrického
pradu.

« Pri frézovani pouzivajte ochranné okuliare.

« Pouzivajte chranice sluchu.

- Vzdy pouzivajte proti prachovou masku alebo respirator.

« Pouzivajte odsavacie zariadenie.

+ Nenoste volnu odev. Uistite sa, ze mate vyhrnuté alebo upnuté volné rukavy a ze nemate viazanku.

- Pred zapnutim frézky odstrante vsetky nastroje, matice , klice a dalsie volné objekty z pracovného priestoru.
« Predidte nechcenému zapnutiu frézky. Pred zasunutim zéstrc¢ky do zasuvky a pred pripojenim k zdroju pradu
sa uistite, Ze vypinac je v polohe ,vypnuté”.

+ Nez za¢nete akékolvek nastavovanie, pockajte, az sa fréza sama Uplne zastavi.

FD300 & 600 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV v.50d 2011
Pos.# | Popis mnozstvo Obj.cislo
Telo FD300 1
! Telo FD600 1
Nastavovacie matice drziakov $ablény FD300 a FD600 2
3 Doraz 4 FD3001-03
4 Pritlak FD300 2 FD3001-95
Pritlak FD600 2 FD6001-95
s Sabléna 12,7mm polokryty rybinovy spoj FD300 1 FD300-07
Sabléna 12,7mm polokryty rybinovy spoj FD600 1 FD600-07
7 Ovladacia skrutka M8x90 FD300 a FD600 4 FS100119
8 Podlozka 8 FD300 a FD600 4 FS101004
9 Pruzina FD300 a FD600 4 FD6001-11
10 Skrutka M4 x 16 4 FS200126
11 Podlozka 6 FD300 a FD600 2
12 Ovladacia matica M6 FD300 a FD600 2 FS100106
13 Drziak sablony FD300 a FD600 2 FD6001-22
14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
15 Skrutka M6 FD300 a FD600 2
16 Gumova noha 4 FS990002
17 Utahovaci posuvny U-profil FD600 2 FD6001-17
18 Skrutka M6 FD600 2 FS200112
20 Posuvna zakladna s meradlom prava FD600 1 FD6001-08A
Posuvna zakladna s meradlom fava FD600 1 FD6001-08B
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21 Kopirovaci krizok D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kluc 2,5 1 F099-06200
24 Imbus klu¢ 4 FD300 1 FS800005
68 KIa¢ 10 pre FD300 1 FS800008
61 Oporna podlozka horna 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
62 Oporna podlozka hornd FD600 2 FD6001-16
63 Oporna podlozka 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Distan¢na podlozka 0,2mm FD600 4 FS101013
65 Skrutka M4 x 12 FD600 4
66 Skrutka M4 x 25 FD600 4
FD300 / 600 FD3080 / 6080
21,5mm
9,5mm 16mm
3/8"
H m_l] Max.
12,7mm 20mm
112" i (40mm)
FD3130/6130 FD3170/6730
254mm
b
(4%"[:";) 20mm
12,7mm
172" 12,7mm
12"
FD3190 / 6190 FD3350 /6350
11,3mm
Max. N 6mm
25mm 6,3mm (1/4")
19mm
3/4"
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FD300 & 600 FOGAZO OSSZEKOTO KESZITMENY

CSOMAGOLAS TARTALMA
Képek 1 és 2. A 61-66 részek mar fel vannak szerelve

FD300 & 600 lehetévé teszi 12,7mm (1/2") félig takart fecskefark kotés marasat felsémaré segitségével
fecskefark maréval és masoldgytirdvel.

Tovabbi sablonok segitségével (kiilonalléan szallitva) lehetséges marni: oo felsé nézet oo

- 6,35mm ('4") félig takart fecskefarkkotés 9,5mm

-8mm (5/16") csapos kotés

-12,7mm (%2") csapos kdtés ° /ﬂ\ IEI AN

-12,7mm (12") nyitott fecskefarkkotés. uz2 U1 ut vz

- 19mm (34") nyitott fecskefarkkotés. oldalsé nézet

- 32mm tiplikotés ° o / o °
) F2 F1 Fi F2

Standard felszerelés: FD300 FD600

K&tés mérete: félig takart fecskefark 12,7mm (12")

Max. kotés szélessége: 305mm (12") 610mm (24")

Darab vastagsaga: 12-25mm (7/16"-1") 12-25mm (7/16"-1")

Masoldgyri vastagsaga: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Suly: 6,9kg (15.2 font) 12,3kg (27 font)

Max. marogép alapzatanak atmérgje: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

KESZITMENY OSSZESZERELESE

Kép 3

Csavarozza a csavart #15 imbusz kulcs segitségével 4 (FD300) vagy
imbusz 5 (FD600) a készitmény testébe #1 és a csavart huzza meg. A
masik oldalrdl csavarozza fel a csavart az titk6z6 anydra #.2. A csavarra
helyezze fel az alatétet #11. és csavarozza fel az irdnyit6 anyat # 12.
Ismételje ezt az eljarast a készitmény masik oldalan is.

Csak FD300

Csavarozza fel az Gtkozéket #3 csavarok segitségével #10. a testbe#1.
Az Utkozoket helyezze az U1 pozicidkba a készitmény felsé oldalan és
F1 az elulsé oldalon, lasd. kép 11.

JCsak FD600 Kép4-5
El6sz0r sz tolja be a told mércét

# 20 a tartok kozé, amelyek mar
gyartasbdl fel vannak szerelve.
Majd helyezze fel a behtzé részt
#17 csavarral #18 és lazan rogzitse
irdnyit6 anyaval #19. Csavarozza

fel aztitkozoket #3 csavarok
segitségével #10az U1 ésF1
pozicidkba, lasd. kép 12. Huzza meg
az Utkozé csavarjait.

~—~
oldalsé nézet
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Helyezze a gumilabakat # 16 a megfelelé nyilasokba.

Kép 6
Csavarozza fel a sablon tartdkat # 13 a sablonhoz # 5. Hasznaljon
csavarokat # 14.

Kép 7

Rogzitse a felsd és elllsd szoritokat # 4. irdnyitd csavarok #.7, rigok
#9., és alatétek #8 seqgitségével.

Csak FD600

FD600 harmadik kozépsé irdnyit6 csavarral van szallitva.

Ezt csak munkadarab 305mm (12) szélességig szerelje fel.

Kép 8

Az Osszeszerelt sablont helyezze a készitményre. A sablon tartokat
#13 tolja a csavarokara #15 az (itkdz6 anya #2 és alatét #11 kozé.
Huzza meg mindkét oldalon iranyit6 anydk segitségével #12.

Utkoz6k rendszere
FD300 Kép 11

Az Uitkdz6k a darabok bedllitasara szolgalnak egymassal
szemben a sablon szerint. A FD300 tipusu (itk6z6k fixen
vannak felcsavarozva a készitmény testére, ezért fixen adjak
meg a csapok vagy fecskefarkak helyzetét a darabok élén. A
kdzpontozott kotésért be kell tartania az ajanlott munkadarab
szélességeket a kotés tipusa szerint, lasd. alabb. Az oldalsé

él eltolédasanak tengelyét a sablon elsé hornyatdl kotés
pozicidjanak oldalsoé tengelyének fogjuk nevezni.

A térkoz U1 és U2 koz6tt 9,5mm ( 3/8"). Ez fidkok ellils6 részére alkalmas.

FD600 Kép 12 fels6 nézet

ep
A FD600 iitkéz6k mozgathatok - dllithatok. Ez lehetévé teszi °° [11] ©0°
a kotés kbzpontozasat a munkadarabon. Az itk6zok csiszéd 9,5mm
rendszere mércével rendelkezik, amely lehetévé teszi pontosan
kdzpontozni a kdtés pozicidjat a munkadarabon szimmetrikus ° SR o
kotéseknél.
1/ Lazitsa meg (itkdz6k csuszé rendszerének irdnyitd nyajat. uz Ut oldalsé nézet ut vz
Tolja az Utkozdket kifelé a készitmény kozepe feldl.
2/ Lazan helyezze a darabot a felsé szoritd ala. o / \ P \O o

3/ Helyezze be a sablont és rogzitse iranyit6 anyakkal.
4/ Allitsa be a darabot, hogy az éle parhuzamos legyen a sablon F2 F1 F1 F2
mutatojanak élével — csak féig takart fecskefarkkotéseknél,
nyitott fecskefarkkotéseknél és tiplikotéseknél. Csapos
kotéseknél olvassa a megfelel6 fejezetet.

5/ Huzza meg a felsé szoritét. Tolja az litkozoket a darab éléhez fels nézet
ugy, hogy érintsék azt és rogzitse Sket irdnyitd anyaval.
6/ Ismételje az eljarast a masik oldalon is.

U2 U1

oldalsé nézet  [——22
F2 F1
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VIGYAZAT: Elészor ellenérizze a bedllitast hulladék darabon, hogy pontosan szimmetrikus k&tést érjen el.

Sablon beallitasa  Képek 13- 14

1/ Lazitsa meg az iranyit6 anyat #12.

2/ Forgassa az anyat #2 a készitmény iranyaban mélyebb kotésért, vagy elfelé téle
sekélyebb kotésért.

3/ A forgatést hagyja abba, amint eléri a poziciot, ahol a S jel6lés a sablonon fedi a darab
elllsé élét. Egy fordulat egyenld 1 mm tolassal.

4/ Hizza meg a sablon tartot iranyitd anyaval.

5/ Mindig bizonyosodjon meg, hogy a sablon parhuzamos a készitmény testének élével.
Ha az S betl nem olvashatd, jel6ljon ki a darabon egy vonalat 15 mm tavolsagban
az élétdl. Ez a vonalat egyenlitse ki a hornyok tetejével. A darab élének mentén
halad a képzeletbeli S tengely. Kijeldlheti kotések jovébeli gyartasara.

Munkaasztalhoz vagy lemezhez val6 szereléskép 15
Régzitse a készitményt munkalemezhez vagy asztalhoz a szallitott csavarok
segitségével.

Képzeletbeli tengely S

Munkadarabok kiegyenlitése Kép 16
Mindig egyenlitse ki a munkadarabokat egymassal szemben. A munkadarabnak a
felsé feluleten érintenie kell az elllsé munkadarabot a hasznalt (itk6z6 altal a felsé
oldalon.

A munkadarabnak az ellils6 oldalon dlnie kell a felsé darab felsé élével és érintenie
kell a hasznalt Gtkozét az ellilsé oldalon.

Szoritok és iranyitd csavarok és anyak

Ne hlzza meg tulzottan az iranyité csavarokat és anydkat. A szoritét parhuzamosan kell meghtzni a készitmény
testével szemben.

Ha az egyik oldalon dolgozik, lazitsa a csavart elészor a masik oldalon.

Csak FD600
A FD600 harmadik kbzépsé iranyito csavarral van széllitva.
Ezt csak munkadarab 305mm (12”) szélességig szerelje fel.

Figyelmeztetés:

Minden kép a kotés gyartasat a készitmény bal oldalan abrazolja.
Ugyanazt a folyamatot ismételje a készitmény masik oldalan is.
Vegye figyelembe, hogy az abrazolt méretek csak megkozeliték.

Minden emlitett maré mélység beallitas csak minta. EI6szor csinaljon
probavagast hulladék anyagon munka megkezdése elott.

Felsomaré beallitasa

Kép 17

A masolégy(riik a készitménnyel vannak széllitva és behelyezheték

a vélasztott felsémard tipusokba, pl. DeWalt, Elu és tovabbiak. Mas
modellekre hasznélja a S-BASE redukcids lemezt, amely mint tartozék
van széllitva masologyriikhoz. A redukcids lemez lehetévé teszi tovabbi
masologydrik felszerelését minden tipusu felsémaroba a piacon.

@170 mm

9
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S-BASE néveli a kozpontozast az ujjmaré és masolégyiirii kozott. igy sokkal pontosabb kétéseket érhet
el. Ezért tanacsoljuk redukciés lemez hasznalatat mindig, amikor nem lehetséges a masolégyiiriit
kozvetleniil felsomaréjaba szerelni.

A masolégyri befogatasanak és kdzpontozasanak menetét a S-BASE hasznalati
utmutatojaban taldlja.

1) Mindig huzza ki a felsémarét a konnektorbol mésology(ird beallitasa vagy cseréje elétt.
2) Helyezze fel masology(r(it a marédgépre. A masoldgyirl dtméréje valtozd kotés
tipusa szerint.18 Figyelje a tablazatot a hasznalati Utmutatd megfeleld részében.

3) A marégéppel maximum az alsé itk6z6ig menjen, hogy a befogdgytirt érintse a
masoldgydrdt.

4) Helyezze az ujjmarét a marogép befogu gy(rijébe és rogzitse.

5) Allitsa be a munkamélységet a Kép 18 szerint az adott tablazat és k&tés tipusa szerint.

SABLON 12,7mm (1/2“) FELIG TAKART FECSEKFARKOTESRE Képek 19-26
Hasznalat standard sablonnal. Mindkét darab egyszerre van marva.
lInformaciok titkozokrol Agasi
Kotés leirdsa — @ Masologydrd Ujjmaré V?gasll
Atmérd Szin Pozicié mélység
Fellg ket focske- [ N -
farkkétés @ 10mm ezilst F1 15,8mm 5/8" | @ 12,7Xx1143,7mm 17/32"
FD300 & 600

Anyag el6készitése
Nagyon fontos elékésziteni és megtervezni a munkajat maras megkezdése el6tt. A FD300 & 600 készitménnyel
a kotés mindkét oldalat egyszerre késziti el.

Mindig jel6lje meg a fiok egyes részeit, ahogy a kép 19 dbrazolja

ELULSO / HATSO / JOBB / BAL. 21,5mm
ALJ_ ALSO RESZ 95mm
X1_JOBBOLDALI RESZ 358"
Y1_BALOLDALI RESZ BAL Yo v3 12,7mm
belsé oldal JOBB 19 f "l "
belsé oldal x4 X3
X2_ JOBBOLDALI RESZ BAL e
Y2_ ELULSO RESZ belso D belsé =
X3_ JOBBOLDALI RESZ Lkl oldal an -
Y3_HATSO RESZ 5% o
X4_ B/—}LOI:DAILI RESZ a— ‘
Y4_HATSO RESZ Eliilsd X 4

Y1 Y2
Az X részeket helyezze az eliils6 szoritd ald és az Y részeket a felsé szoritod
ala. A péros szdmokat a bal oldali Gitkdz6khoz és a paratlanokat a jobboldali Wl
tkoz6khoz.

7

[22]

Képzeletbeli tengely S
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 FD300 BN FD300 BN

\Z N N2
INZNZNZN 27N

Figyelmeztetés:

Ezen Utmutatdban feltlintetett méretek nem foglaljadk magukba az esetleges tolerancidkat masolégydirtik,
sablonok és mardk gyartasanal. Ezért ezeket a méreteket, mint iranymutatokat hasznalja és mindig ellendrizze
hulladékanyagon munka megkezdése el6tt.

Munkadarab szélessége

A 12,7mm (%2") sablonhoz a félig takart fecskefarkkotés lehet barmilyen szélesség

21,5mm (7/8") - 305mm (12") FD300 és 21,5mm (7/8") - 610mm (24") FD600. Ideélis szélesség vélasztasahoz
szimmetrikus kdtéshez hasznalja az aldbbi tablazatot.

#Fogak szama: 1 2 3 4 5 6 7 8
Idedlis mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
szélesség inch 7/8" | 1-11/16" | 2-1/2* | 3-3/8" | 4-1/4" | 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"
Beallitas

- Csavarozza fel az itkoz6ket a pozicidkba a tablazat szerint.

- Helyezze az X részt az ellilsé szorito ala ugy, hogy kilogjon a készitmény éle felett. A szoritot lazan hizza meg.
- Helyezze az Y részt a felsé szorité ala.

- Utkdztesse az Y részt az oldalsé (itkdzének és X résznek. Hizza meg a felsé szoritot.

- Helyezze at az X részt ugy, hogy ne érjen tul a Y részen és tamaszkodjon az titkdzének.

- AzY részt fogassa be az ellilsé szoritoval.

- Helyezze a sablont a készitményre, masolé mélyedésekkel On felé forditva.

- Allitsa be a sablont Ugy, hogy az S jelzés a sablonon fedje a darab eliilsé élét a felsé szorité alatt. Utkdz6 anya
egy fordulata sablon 1 mm-es tolasat teszi ki. (készitmény mindkét oldalan tegye meg)

- A sablont befogé anyakkal fogassa meg.

- Helyezze a masoldgyuir(it a tablazat szerint a felsémaro alapzataba.

- Régzitse a szerszamot — fecskefark marot a tablazat szerint a felsémaroba.

- Allitsa be a maréas mélységét a tablazat szerint.

Vigyazat: Minden emlitett mar6 mélység beallitas csak minta. EI6szor csinaljon probavagast hulladék
anyagon munka megkezdése elétt.

VIGYAZAT!
- Bizonyosodjon meg, hogy mindkét darab biztonsagosan van régzitve és hogy érintik az iitk6zéket.

- Mindig daraboknak csak egy készletét fogassa be. Bizonyosodjon meg, hogy az ujjmaré nem érinti a
tartokat a sablonon a maras eldtt és kézben.

- Ne huzza meg az allit6 anyakat tul nagy erével.

- Vagasi mélység novelésével vagy csokkentésével a kotés szorosabb vagy lazabb.

www.igmtools.hu “HUS- 53



Hasznalati dtmutat6 HU TG M Frofessionl

Maras

- Helyezze a marégépet a sablon ald ugy, hogy a maré ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a marégépet és vigyen véghez egy sekély vagast balrél jobbra. Marja csak az eliilsé oldalt. Ez a
folyamat megakadalyozza a sorjat az élen.

- Most gondosan marjon balrél jobbra és mésolja a vagast masologytriivel a sablon bevéagasain.

- Kapcsolja ki a marégépet és helyezze a készitményen kivil.

- Ellendrizze, hogy az 6sszes fog tisztan van kivagva. Ha rajon, hogy valahol van felesleg, ujra marja ki a sablon
atallitasa nélkall!

- Vegye ki a részeket a készitménybal.

- Prébalja ki a részeket.

VIGYAZAT! Ne emelje a felsémarot a sablon felé vagy tonkreteszi a sablont és ujjmarot.

Ha a kotés nem tokéletes:
Ha a kotés laza = novelje a vagasi mélységet.
A kotés szoros = csokkentse a vagasi mélységet.
A kotés sekély = tolja a sablont a készitmény felé.
A kotés mély = tolja a sablont el a készitménytol.

SABLON 12,7mm (1/2“) FELIG TAKART FECSEKFARKOTESRE Képek 27-30
Hasznalat standard sablonnal. Mindkét darab egyszerre van marva.

Megjegyzés: Sok esetben a félig takart fecskefark kotés a fiokok ellilsé oldaldra van csak hasznalva.
Ha a fiok oldalsé részeit a hatsé résszel a standard félig takart fecskefarkkotéssel akarja 6sszekotni,
gyartdsahoz haszndlja az el6z6 rész utasitasait.

Informaciok ttkozokrél

Kotés leirasa - @ Méasologydri Ujjmaro Vagasi mélység
Atméré Szin Pozicio
sy | @10mm | ezist U2 AN A
THBTILR) . @ x V2 13,5mm
o 15,8mm 5/8 @12,7x12,7mm u
fecskefarkkotés 210 . F1 < 14° 17/32
FD300 & 600 mm | ezust
21,5mm
Sablon beallitasa
Csavarozza az (itkozOket a tablazat szerinti pozicidkba. o.5mm
Fiok elsd részének elokészitése 1z

- Készitsen 19mm ( 3/4") hosszabbat és rovidebbet. Kép 28.

- Marjon félhornyot 9,5mm (3/8") vastagsagban és 11,1mm (7/16") mélységben a darab teljes kertiletén.

- Helyezzen be tdmaszt6 darabot 9,5mm (3/8") vastagsagban az eliilsé szorité ala és tolja az litk6z6hoz.

- Huzza meg az ellils6 szoritot. Kép 27 & 28.

- Helyezze a darabot a felsé szoritd ala és egyenlitse ki, hogy ne l6gjon ki az eluilsé szorité alatti darab éle felett
és érintse azltkozot. Kép 29.

- Huzza meg a felsé szoritét.

- Tavolitsa el a tamaszt6 darabot az ellilsé szoritobdl.

- Helyezze a sablont a készitményre, masold mélyedésekkel On felé forditva.

- Allitsa be a sablont tigy, hogy az S jelzés a sablonon fedje a darab eliilsé élét a fels6 szorité alatt. Utk6z6 anya
egy fordulata sablon 1 mm-es tolasat teszi ki. (készitmény mindkét oldalan tegye meg)

- A sablont befogé anyakkal fogassa meg.

- Helyezze a masologylir(it a tablazat szerint a felsémaro alapzataba.

- Rogzitse a szerszamot - fecskefark marét a tablazat szerint a felsémaréba.

- Allitsa be a maras mélységét a tablazat szerint.

Vigyazat: Minden emlitett maré mélység beallitas csak minta. EI6szor csinaljon probavagast hulladék
anyagon munka megkezdése elétt.
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Maras
- Helyezze a marégépet a sablon ala gy, hogy a maré ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a marégépet és vigyen véghez egy sekély vagast balrél jobbra.
Marja csak az eliils6 oldalt. Ez a folyamat megakadalyozza a sorjat az élen.

- Most gondosan marjon balrél jobbra és masolja a vagast masology(irlivel a
sablon bevagasain.

- Kapcsolja ki a marogépet és helyezze a készitményen kiviil.

- Ellenérizze, hogy az 6sszes fog tisztan van kivagva. Ha rajon, hogy valahol van
felesleg, Ujra marja ki a sablon atéllitasa nélkul!!!

- Vegye ki a részeket a készitménybol.
- Prébalja ki a részeket

Oldalsé fiok rész

- Helyezze a segéd részt, amely egyforma szélesség(i mint az oldalsé rész és 13mm vastag a felsé szorité ala.
- Helyezze az oldalsé részt az ellilsé szorito ala. Egyenlitse ki mindkét részt a végltkdzéhoz és derékszoggel
bizonyosodjon meg errél.

- Hizza meg mindkét szoritot.

- Helyezze be a sablont a tartdkkal és rogzitse iranyit6 anyakkal.

Maras

- Helyezze a mardgépet a sablon ala ugy, hogy a maro ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a mardgépet és vigyen véghez egy sekély vagast balrél jobbra. Marja csak az ellilsé oldalt. Ez a
folyamat megakaddalyozza a sorjat az élen.

- Most gondosan marjon balrél jobbra és mésolja a vagast masology(ir(ivel a sablon bevagasain.

- Kapcsolja ki a marégépet és helyezze a készitményen kivdil.

- Ellenérizze, hogy az dsszes fog tisztan van kivagva. Ha rajon, hogy valahol van felesleg, Gjra marja ki a sablon
atallitasa nélkul!!

- Vegye ki a részeket a készitménybdl.

- Prébalja ki a részeket.

Ha a kotés nem tokéletes:

Ha a kotés laza = novelje a vagasi mélységet.
A kotés szoros = csokkentse a vagasi mélységet.
A kotés sekély = tolja a sablont a készitmény felé.
A kotés mély = tolja a sablont el a készitménytol.

www.igmtools.hu “HU7- 55



Hasznalati utmutaté HU IG [ Professional

BIZTONSAG

- Ujjmard cseréje vagy bedllitasa el6tt a mardgépet kapcsolja ki és huizza ki a konnektorbol.

- Maras kdzben hasznéljon védészemiiveget.

« Hasznaljon hallasvédét.

« Mindig hasznaljon porvédd maszkot vagy légzésvédot.

« Hasznaljon elszivé berendezést.

« Ne viseljen laza ruhazatot. Bizonyosodjon meg, hogy az laza ingujjak fel vannak hajtva és hogy nincs
nyakkenddje.

« Mar6gép bekapcsolasa elétt tavolitson el minden szerszamot, anyat, kulcsot és mas szabad targyakat a
munkateriletbdl.

- Kerilje a marégép akaratlan bekapcsolasat. Miel6tt konnektorba csatlakoztatja, bizonyosodjon meg, hogy a
kapcsold, kikapcsot” pozicidban van.

- Barmilyen bedllitas el6tt varja meg, mig a mard magatol teljesen megall.

FD300 & 600 CSEREALKATRESZEK LISTAJA v.50d 2011
Pos.# | Leiras mennyiség | Rend.szém

Test FD300 1

! Test FD600 1

Sablontarto allité anyai FD300 és az FD600 2
3 Utkoz6 4 FD3001-03
Szorité FD300 2 FD3001-95
4 Szorité FD600 2 FD6001-95
s Sablon 12,7mm félig takart fecskefarkkotés FD300 1 FD300-07
Sablon 12,7mm félig takart fecskefarkkotés FD600 1 FD600-07
7 Irdnyit6 csavar M8x90 FD300 és az FD600 4 FS100119
8 Alatét 8 FD300 és az FD600 4 FS101004
9 Rugé FD300 és az FD600 4 FD6001-11
10 Csavar M4 x 16 4 FS200126

11 Alatét 6 FD300 és az FD600 2
12 Irdnyit6é anya M6 FD300 és az FD600 2 FS100106
13 Sablontart6 FD300 és az FD600 2 FD6001-22
14 Csavar M4 x 8 4 FS200128

15 Csavar M6 FD300 és az FD600 2
16 Gumilab 4 FS990002
17 Behuzhaté csuszé U-profil FD600 2 FD6001-17
18 Csavar M6 FD600 2 FS200112
20 Csusz6 alapzat mércével jobb FD600 1 FD6001-08A
Csusz6 alapzat mércével bal FD600 1 FD6001-08B
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21 Masoldégydrd D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 Csavar M5x 8 2 FS200143
23 Imbusz kulcs 2,5 1 F099-06200
24 Imbusz kulcs 4 FD300 1 FS800005
68 kulcs 10 FD300 1 FS800008
61 Tamaszté alatét felsé 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
62 Tamaszt alatét fels6 FD600 2 FD6001-16
63 Tamaszté alatét 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Tavtarto alatét 0,2mm FD600 4 FS101013
65 Csavar M4 x 12 FD600 4
66 Csavar M4 x 25 FD600 4
FD300 / 600 FD3080 / 6080
21,5mm
9,5mm 16mm
3/8"
lﬁﬂ Max.
12,7mm 20mm
12 S mm (40mm)
FD3130/6130 FD3170/6730
25,4mm
ptt
(4%’:‘% 20mm
12,7mm
1/2" 12,7mm
172"
FD3190 / 6190 FD3350/6350
11,3mm
Max. ) 6mm
25mm 6,3mm (1/4")

19mm
3/4"
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FD300 & 600 URZADZENIE DO POLACZEN NA JASKOLCZY OGON

ZAWARTOSC OPAKOWANIA
rysunki 1i 2. Komponenty 61-66 sa juz zamontowane

Modele FD300 & 600 umozliwiaja frezowanie pdtkrytego potaczenia na jaskotczy ogon o wymiarach 12,7
mm (1/2,) za pomocg frezarki gérnowrzecionowej z zamocowanym frezem do pofaczen na jaskétczy ogon i
pierscieniem kopiujacym.

o o widok z gory oo
Korzystajac z dodatkowych szablonéw (dostarczanych osobno), mozesz 9,5mm

frezowac:

- 6,35mm (%4") potkryte potaczenie na jaskdtczy ogon ° /m III AN
- 8mm (5/16") potaczenie na czop uz u1 ut u2
-12,7mm ('2") potaczenie na czop widok z boku

-12,7mm (¥2") otwarte potaczenie na jaskotczy ogon ° o /

- 19mm (3%4") otwarte potgczenie na jaskétczy ogon F2 F1 F1 F2
- 32mm potaczenie kotkowe

Standardowe wyposazenie: FD300 FD600

Wielkos¢ potaczenia: potkryte potaczenie na jaskétczy ogon 12,7mm (V2")
Maks.szerokos¢ potaczenia: 305mm (12") 610mm (24")
Grubos¢ elementu: 12-25mm (7/16"to 1) 12-25mm (7/16"to 1)
Srednica pierscienia kopiujacego: 15,8mm (5/8") 15,8mm (5/8")

Waga: 6,9kg (15.2 funtow) 12,3kg (27 funtéw)
Maks.srednica podstawy frezarki: 180mm (7-1/16") 180mm (7-1/16")

MONTAZ URZADZENIA

Rysunek 3

Za pomoca klucza imbusowego 4 (FD300) lub klucza imbusowego

5 w przypadku (FD600) do korpusu urzadzenia wkre¢ #1 srube #15,
ktorg potem ostroznie dokrec. Po drugiej stronie urzadzenia na $rube
natéz nakretke oporowa # 2. Nastepnie na srube nasadz podkfadke #
11 i przykre¢ nakretke regulacyjna # 12.Ta samg procedure powtérz
réwniez po drugiej stronie urzadzenia.

Tylko dla FD300
Za pomoca Sruby #10 przykre¢ do korpusu # 1 ograniczniki # 3.Ustaw
na gérnej stronie urzadzenia ograniczniki w pozycjach U1,a F1 na

przedniej czesci urzadzenia, patrz rysunek 11.

Tylko dla FD600 Rysunek 4 -5
W pierwszej kolejnosci suwmiarke

# 20 przesun pomiedzy uchwyty,
ktére zostaty juz zamontowane
fabrycznie. Nastepnie wtéz element
zaciskowy # 17 wraz ze $ruba #

18 i delikatnie dokre¢ nakretke
regulacyjna # 19.Za pomoca $ruby
#10 przykrec
ograniczniki # 3
do pozycji U1iF1,
jak pokazano

na rysunku

12. Dokreci¢ sruby
ogranicznikow.

widok z boku
F2 F1
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Do odpowiednich otworéw wtéz gumowe nogi # 16.

Rysunek 6
Za pomoca srub # 14 przykre¢ uchwyty szablonu # 13 do szablonu # 5.

Rysunek 7
Za pomoca srub regulacyjnych # 7, sprezyn # 9 oraz podktadek # 8
zamocuj goérne oraz przednie dociski # 4 .

Tylko dla FD600

Wraz z urzadzeniem FD600 dostarczana jest rowniez trzecia
centrujaca Sruba regulacyjna dla dociskéw.Mozna jg zamontowac
tylko w przypadku jesli szerokos¢ elementu nie przekracza 305
mm (12,).

Rysunek 8

Zmontowany szablon umies¢ na urzadzeniu. Wtéz uchwyty
szablonu # 13 na $ruby # 15 miedzy nakretke oporowa # 2 oraz
podktadke # 11. Uchwyty na obu korcach dokre¢ za pomoca
nakretek # 12

System ogranicznikéw FD300 Rysunek 11
Ograniczniki stuza do odpowiedniego ustawienia elementéw
wzgledem siebie oraz wzgledem szablonu. Ograniczniki w
przypadku FD300 sa mocno przykrecone do korpusu urzadzenia,
dzieki czemu doktadnie okreslajg pozycje czopéw lub potaczen
na jaskoétczy ogon od krawedzi elementu. Aby uzyskac
wysrodkowane potaczenie, nalezy w zaleznosci od rodzaju
potaczenia przestrzegac zalecanych szerokosci elementu,

patrz ponizej. O$ przesuniecia bocznej krawedzi elementu od
pierwszego rowka szablonu bedzie nazywana boczng osia
pozycji potaczenia.

Odstep miedzy UT a U2 wynosi 9,5 mm (3/8,,). Dotyczy to czota szuflad z osadzeniem.

FD600 Rysunek 12

FD600 posiada ruchome - regulowane ograniczniki, ktore
umozliwiajg wycentrowanie zfgcza na danym elemencie.
Przesuwny system ogranicznikéw wyposazony jest w skale,
ktéra natomiast umozliwia precyzyjne ustawienie pozycji ztacza

widok z gory

o o oo

9,5mm IEI

o A e

uz2 ut Ut U2

widok z boku R ()\ o
o o

° /\ \ ° widok z boku

o o E F1

F2 F1 F1 F2

www.igmtools.pl -PL2- 59



Instrukcja obstugi PL TG \rofessiona!

na elemencie przy symetrycznych potfaczeniach.
1/ Poluzuj nakretke regulacyjng przesuwnego systemu ogranicznikdw. Przesun ograniczniki od srodka
urzadzenia na zewnatrz.

2 /Wsun element pod gérny docisk.

3 /Umiesc¢ szablon i dokre¢ go za pomoca nakretek regulacyjnych.

4/ Poruszaj elementem tak, aby jego krawedz byta réwnolegta do krawedzi wskaznika znajdujacego sie na
szablonie - tylko w przypadku poétkrytych potaczen na jaskétczy ogon, otwartych potaczen na jaskétczy ogon
oraz potaczen kotkowych. W przypadku potaczen na czopy nalezy przestrzega¢ wskazéwek opisanych w
rozdziale.

5/ Dokreci¢ gérny docisk. Przesui ograniczniki
w kierunku krawedzi elementu, tak aby dotykaty
elementu, a nastepnie zabezpiecz je za pomoca
nakretki regulacyjnej.

6 / To samo wykonaj na drugiej stronie.

-

OSTRZEZENIE: Aby uzyska¢ idealnie symetryczne potaczenie zalecamy, aby najpierw, na niepotrzebnym
materiale przetestowac ustawienie.

Ustawienie szablonu Rysunki 13 -14

1/ Poluzuj nakretke regulacyjna # 12.

2 /W celu uzyskania gtebszego ztacza nalezy obré¢ nakretke # 2 w kierunku urzadzenia, natomiast, aby
uzyskac plytsze pofgczenie nakretke nalezy obréci¢ w przeciwnym kierunku.

3/ Zakoncz proces obracania jak tylko osiggniesz pozycje, w ktérej znak S znajdujacy
sie na szablonie zachodzi na przednig krawedz elementu. Jeden obrot jest rowny
przesunieciuo T mm.

4/ Za pomoca nakretki regulacyjnej dokre¢ uchwyt szablonu.

5/ Zawsze upewnij sie, ze szablon znajduje sie w rownolegtej pozycji w stosunku do
krawedzi korpusu urzadzenia. Jesli litera S jest nieczytelna to w tym przypadku na
elemencie narysuj linig ktéra powinna znajdowac sie 15 mm od krawedzi. Wyréwnaj
linie z wierzchotkami rowkéw. Wzdtuz krawedzi elementu przebiega niewyrazna

0§ S ktérg mozna jeszcze zwyrazni¢, a dzieki temu moze by¢ potem wykorzystana
podczas kolejnego wytwarzania ztacza.

Mocowanie do stotu roboczego lub do ptyty Rysunki 15
Za pomoca dotaczonych srub przymocuj urzadzenie

|
1
I
|
do blatu lub do stotu roboczego. |

2l

Niewyrazna o$ S

Wyréwnanie elementéw Rysunki 16

Obrabiane elementy musza by¢ zawsze wzgledem siebie idealnie wyréwnane.
Element znajdujacy sie na gérnej powierzchni urzadzenia powinien przylegac

do przedniego elementu oraz do aktualnie uzywanego ogranicznika na gérne;j
stronie. Przednia cze$¢ elementu musi zaréwno dotykac gdérnej krawedzi gérnego
element oraz przylega¢ do ogranicznika na przedniej stronie.

Dociski mocujace,sruby regulacyjne i nakretki
Nie dokrecaj za mocno srub regulacyjnych oraz nakretek. Docisk nalezy przycisnac¢ réwnolegle do korpusu
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urzadzenia. Jedli pracujesz z jednej strony, najpierw poluzuj Srube regulacyjna znajdujaca sie po drugiej
stronie.

Tylko dla FD600

Wraz z urzgdzeniem FD600 dostarczana jest rowniez trzecia centrujaca
Sruba regulacyjna dla dociskéw.Mozna jg zamontowac tylko w
przypadku jesli szerokos¢ elementu nie przekracza 305 mm (12,,).

Wraz z urzadzeniem FD600 dostarczana jest rowniez trzecia
centrujaca Sruba regulacyjna dla dociskéw.Mozna ja zamontowac
tylko w przypadku jesli szerokos¢ elementu nie przekracza 305 mm
(12,).

Wszystkie podane wartosci ustawienia glebokosci frezéw sa tylko
przyktadowe. Przed rozpoczeciem pracy zalecamy najpierw na
niepotrzebnym materiale przetestowac ciecie.

Ustawienie frezarki gérnowrzecionowej

Rysunki 17

Pierscienie kopiujace dostarczane sa w podstawowym wyposazeniu
urzadzenia i moga by¢ bezposrednio montowane do wybranych typow
frezarek gérnowrzecionowych, takich jak DeWalt, Elu oraz wielu innych. W
przypadku innych modeli nalezy zastosowac ptyte redukcyjng S-BASE ktoéra
dostarczana jest jako akcesorium dodatkowe do pierscieni kopiujacych.
Ptyta redukcyjna umozliwia montaz IGM pierscieni kopiujacych na
wszystkich typach frezarek gérnowrzecionowych dostepnych na rynku.

S-BASE pozwala na doktadne wycentrowanie miedzy frezem trzpieniowym a pierscieniem kopiujacym,
a co za tym idzie umozliwia wytworzenie bardziej precyzyjnego potaczenia. W przypadku gdy pierscien
kopiujacy nie moze by¢ bezposrednio zamontowany do frezarki gérnowrzecionowej zalecamy
zastosowac ptyte redukcyjna.

1) Przed dokonaniem jakiejkolwiek regulacji lub przed wymiang narzedzi zawsze nalezy odiaczy¢ frezarke z
gniazdka elektrycznego.

2) Wi6z pierscien kopiujacy do frezarki. Srednica pierscienia rézni sie w zaleznosci

od rodzaju ztacza. Zobacz tabele ktdéra znajduje sie w odpowiedniej sekgji instrukgji
obstugi.

3) Przesunac¢ frez w kierunku dolnego ogranicznika, tak aby tuleja zaciskowa niemalze
dotykata pierscienia kopiujacego.

4) Wtoz frez trzpieniowy do tulei zaciskowej frezarki, a nastepnie go dokrec.

5) Na frezarce ustaw gtebokos¢ robocza frezu trzpieniowego, jak przedstawiono

na rysunku 18, zgodnie z tabelg dla odpowiedniego rodzaju potaczenia.

SZABLON DLA 12,7mm (1/2“) POLKRYTEGO POLACZENIA NA JASKOLCZY OGON
Rysunki 19-26
Zastosowanie standardowego szablonu. Oba elementy sa frezowane jednoczesnie.

) ) informacje o ogranicznikach @ Pierscienia Pierscienia Gtebokos¢
Opis pofaczenia - - - S
Srednica Kolor Pozycja | kopiujacego kopiujacego ciecia
Pc’){1k2r,7t:1mo’f1ge)nie ol Prebmy : 2% x o 13,5mm
i€ bola 158mm 5/8* [@12,7x127mm| omn
na jaskotczy ogon @ 10mm srebrny F1 «14° 17/32
FD300 & 600
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Przygotowanie materiatu
Przed rozpoczeciem frezowania bardzo istotne jest wczesniejsze przygotowanie i zaplanowanie pracy. Za
pomocg FD300 & 600 mozna jednoczesnie wytworzy¢ obie strony pofgczenia na jaskotczy ogon.

Zawsze nalezy zaznaczac poszczegdlne elementy szuflady, tak jak to pokazano na rysunku 19PRZEDNIA /
TYLNA / PRAWY / LEWY .
DNO_ SPODNIA CZESC
X1_LEWY ELEMENT
Y1_PRZEDNI ELEMENT
X2_PRAWY ELEMENT
Y2_PRZEDNI ELEMENT
X3_ PRAWY ELEMENT
Y3_TYLNY ELEMENT

X4_ LEWY ELEMENT
Y4_TYLNY ELEMENT

21,5mm

FIE I
LEWA PRAWA 9,5mm
wewnetrzna wewnetrzna 38"

strona strona 12,7mm

I 12"
X1 X2

Y1 Y2

PRZEDNI

Y3

Elementy X nalezy wlozy¢ pod przedni ogranicznik natomiast elementy Y L X3
pod gérny ogranicznik. Liczby parzyste elementéw dotycza ogranicznikéw
znajdujacych sie po lewej stronie, a liczby nieparzyste elementéw
ogranicznikdéw po prawej stronie.

X1

x2

vi v2

Niewyrazna 0$ S

IS K‘. W [25] [26]
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Ostrzezenie:

Wymiary podane w niniejszej instrukcji nie pozwalajg na tolerancje w przypadku wytwarzania pierscieni
kopiujacych, szablonoéw i frezéw. Dlatego podane wymiary traktuj jako naprowadzenie i zawsze przed
rozpoczeciem wytwarzania wtasnego produktu przetestuj jego wytwarzanie.

Szerokosc¢ elementu

W przypadku szablonu 12,7 mm (2") do pétkrytego potaczenia na jaskétczy ogon moze by¢ wykorzystana
jakakolwiek szeroko$¢ elementu od 21,5 mm (7/8") do 305 mm (12,) dla FD300 oraz od 21,5 mm (7/8") do
610 mm (24, ) dla FD600. Aby wybrac idealng szeroko$¢ elementu symetrycznego potaczenia skorzystaj z
ponizszej tabeli.

#llos¢ potaczen na
jaskoétczy ogon:

Idealna mm 21,5 43 64,5 86 107,5 129 150,5 172
szeroko$¢ inch 7/8" | 1-11/16" | 2-1/2* | 3-3/8" | 4-1/4" | 5-1/6" | 5-15/16" | 6-3/4"

1 2 3 4 5 6 7 8

Ustawienie

- Zgodnie z tabelg przykre¢ ograniczniki do odpowiedniej pozycji.

- Element X widz pod przedni czotowy docisk tak, aby wystawat ponad krawedz przyrzadu.Nacisnij lekko na
docisk.

- Element Y wtéz pod gérny docisk.

- Whij element Y do bocznego ogranicznika oraz do elementu X. Dokre¢ gérny docisk.

- Przesun element X tak, aby nie wystawat ponad element Y, a jednoczesnie opierat sie o ogranicznik.

- Za pomoca przedniego docisku zamocuj element Y.

- Umies¢ szablon na urzadzeniu tak, aby wyciecia kopiujace znajdowaty sie w Twoim kierunku.

- Ustaw szablon tak, aby znak S zachodzit na przednia krawedz elementu znajdujacego sie pod gérnym
dociskiem. Jeden obrét nakretki ograniczajacej réwna sie przesunieciu szablonu o 1 mm. (wykonuje sie po
obu stronach urzadzenia)

- Za pomoca nakretek regulacyjnych przymocuj szablon.

- Zgodnie z tabelg wtoz pierscien kopiujacy do podstawy frezarki gérnowrzecionowej.

- Frez do potaczen na jaskotczy ogon zamocuj zgodnie z tabelg do frezarki gérnowrzecionowe;j.

- Gtebokos¢ frezowania ustaw wedtug tabeli.

Uwaga: Zalecana gtebokos¢ frezowania jest tylko orientacyjna. W celu uzyskania idealnej gtebokosci
frezowania najpierw nalezy przeprowadzi¢ testowe ciecie na niepotrzebnym kawatku materiatu.

Ostrzezenie!

- Upewnij sig, ze oba elementy sg bezpiecznie przymocowane i dotykaja ogranicznikow.

- Zawsze mocuj tylko jeden komplet elementéw. Upewnij sie, ze frez trzpieniowy nie dotyka uchwytow
szablonu przed i podczas frezowania ztacza.

- Aby zapobiec zniszczeniu gwintu nie dokrecaj nakretki regulacyjnej z nadmierng sita.

- Zwigkszajac lub zmieniajac gtebokos¢ ciecia, potaczenie bedzie ciasniejsze lub luzniejsze.

Frezowanie

- Umies¢ frezarke na szablonie, tak aby frez nie dotykat elementu.

- Whacz frezarke, a nastepnie wykonaj jedno ptytkie ciecie od lewej do prawej strony. Frezuj tylko przednia
krawedz. Dzigki temu wyeliminowane zostanie ryzyko utworzenia sie zadzioréw na krawedzi obrabianego
elementu.

- Teraz ostroznie frezuj od lewej do prawej strony, a pierscieniem kopiuj wyciecia szablonu.

- Wytacz frezarke gérnowrzecionowa i odtdz ja z daleka od urzadzenia.

- Upewnij sig, ze u wszystkich naciec zostaty dokfadnie wyfrezowane potaczenia na jaskétczy ogon. Jesli okaze
sie, ze jeszcze gdzies pozostato troche materiatu, wyfrezuj ponownie ale bez dokonywania jakichkolwiek
zmian na szablonie !!!

- Usun elementy z urzadzenia.

- Przetestuj elementy.
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OSTRZEZENIE! Nie unos frezarki gérnowrzecionowej nad szablonem poniewaz moze doj$¢ do
uszkodzenia zaréwno szablonu jak i frezu trzpieniowego.

Jesli zlacze nie jest idealne:

Zlacze jest poluzowane - zwigksz glebokos¢ ciecia frezu trzpieniowego.
Ziacze jest zbyt ciasne - zmniejsz gtebokosci ciecia frezu trzpieniowego.
Zlacze jest plytkie - przesun szablon w kierunku urzadzenia.
Zlacze jest glebokie- odsun szablon od urzadzenia.

SZABLON DO 12,7mm (1/2“) POLKRYTEGO POLACZENIA NA JASKOLCZY OGON z
osadzeniem Rysunki 27-30
Przy uzyciu standardowego szablonu. Kazdy element jest frezowany oddzielnie.

Uwaga: W wiekszosci przypadkow pétkryte potaczenie na jaskotczy ogon jest stosowane tylko na czotach
szuflad. Jesli chcesz potaczy¢ boczne czesci szuflady ze standardowym tylnym potkrytym potaczeniem na
jaskdtczy ogon najpierw doktadnie przeczytaj wskazowki z poprzedniej czesci niniejszej instrukgji.

Informacje o ogranicznikach @ Pierécienia Gtebokos¢
Opis potaczenia [— - Frez trzpieniowy S
Srednica | Kolor | Pozycja kopiujacego ciecla
12'7',""‘ (172 | 3 10mm srebrny U2
potkryte D" x Yo" 13.5mm
potaczenie na 15,8mm 5/8" | @12,7x12,7mm D
. . o 17/32
jaskoétczy ogon | @ 10mm | srebrny F1 X 14
FD300 & 600
Ustawienie urzadzenia 21,5mm
Ograniczniki przykre¢ zgodnie z tabela do odpowiedniej pozycji. o5mm
3/8"
Przygotowanie czotowej czesci szuflady z osadzeniem 12.7mm
- Przygotuj element dtuzszy i szerszy o 19 mm (3/4,). Rysunek 28. "2

- Frezyj potrowek o szerokosci 9,5 mm (3/8,) i gtebokosci 11,1 mm (7/16") wzdtuz catego obwodu obrabianego
elementu. Rys. 27 i 28.

- W6z podporny element o grubosci 9,5 mm (3/8,) pod przedni docisk i docisnij go do ogranicznika.

- Dokre¢ przedni docisk.

- Element z osadzeniem wt6z pod goérny docisk i wyréwnaj go tak, aby nie wystawat nad krawedzig elementu
znajdujacego sie pod przednim dociskiem oraz aby byt docisniety do ogranicznika. Rysunek 29.

- Dokreci¢ gérny docisk.

- Z przedniego docisku mozesz juz usuna¢ element podpierajacy.

- Kopiujacymi wycieciami w kierunku do siebie umie$¢ szablon na urzadzenie.

- Szablon ustaw tak, aby znak S znajdujacy sie na szablonie zachodzit na przednia krawedz osadzenia
elementu znajdujacego sie pod gérnym dociskiem. Jeden obrét nakretki oporowej réwna sie przesunieciu
szablonu o 1 mm. (wykonuje sie po obu stronach urzadzenia)

- Przymocuj szablon za pomoca nakretek regulacyjnych.

- Zgodnie z tabelg wtéz pierscien kopiujacy do podstawy frezarki gérnowrzecionowe;j.

- Frez do potaczen na jaskotczy ogon zamocuj zgodnie z tabelg do frezarki gérnowrzecionowej.

- Ustaw wedtug tabeli gtebokos¢ frezowania.

Uwaga: Zalecana gtebokos$¢ frezowania jest tylko orientacyjna. W celu uzyskania idealnej gtebokosci
frezowania najpierw nalezy przeprowadzi¢ testowe ciecie na niepotrzebnym kawatku materiatu.

Frezowanie
- Umies¢ frezarke na szablonie, tak aby frez nie dotykat elementu.
- Whacz frezarke, a nastepnie wykonaj jedno ptytkie ciecie od lewej do prawej strony. Frezuj tylko przednia
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krawedz. Dzieki temu wyeliminowane zostanie ryzyko utworzenia sie zadzioréw na
krawedzi obrabianego elementu.
- Teraz ostroznie frezuj od lewej do prawej strony, a pierscieniem kopiuj wyciecia
szablonu.
- Wytacz frezarke gérnowrzecionowa i odtdz ja z daleka od urzadzenia.
- Upewnij sig, ze u wszystkich nacie¢ zostaty doktadnie wyfrezowane potaczenia
na jaskdtczy ogon. Jesli okaze sig, ze jeszcze gdzies pozostato troche materiatu,
wyfrezuj ponownie ale bez dokonywania jakichkolwiek zmian na szablonie !!!
- Usun elementy z urzadzenia.
- Przetestuj elementy.
/-Em/
\%
Boczny element szuflady
- Wtz element pomocniczy o grubosci 13 mm,ktéry powinien posiadac taka sama szeroko$¢ co boczny
element znajdujacy sie pod goérnym dociskiem.
- Boczny element wsadz pod przedni docisk. Oba elementy dopasuj do ogranicznika koricowego, za pomocg
katmierza sprawdz jesli elementy sa odpowiednio wyréwnane.

- Za pomoca dociskow zamocuj oba elementy.
- Szablon z rowkami umies¢ na urzadzeniu i zamocuj go za pomoca nakretek regulacyjnych.

Frezowanie

- Umiesc¢ frezarke na szablonie, tak aby frez nie dotykat elementu.

- Whacz frezarke, a nastepnie wykonaj jedno ptytkie ciecie od lewej do prawej strony. Frezuj tylko przednia
krawedz. Dzieki temu wyeliminowane zostanie ryzyko utworzenia sie zadzioréw na krawedzi obrabianego
elementu.

- Teraz ostroznie frezuj od lewej do prawej strony, a pierscieniem kopiuj wyciecia szablonu.

- Wylacz frezarke gérnowrzecionowa i odtéz ja z daleka od urzadzenia.

- Upewnij sig, ze u wszystkich naciec zostaty dokfadnie wyfrezowane potaczenia na jaskétczy ogon. Jesli okaze
sig, ze jeszcze gdzies pozostato troche materiatu, wyfrezuj ponownie ale bez dokonywania jakichkolwiek
zmian na szablonie !!!

- Usun elementy z urzadzenia.

- Przetestuj elementy.

Jesli zlacze nie jest idealne:

Ziacze jest poluzowane - zwieksz glebokos¢ ciecia frezu trzpieniowego.
Ztacze jest zbyt ciasne - zmniejsz glebokosci ciecia frezu trzpieniowego.
Zlacze jest plytkie - przesun szablon w kierunku urzadzenia.
Ziacze jest gltebokie- odsun szablon od urzadzenia
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BEZPIECZENSTWO

« Podczas wymiany frezu trzpieniowego lub podczas jakiegokolwiek ustawiania zawsze nalezy wytgczy¢
frezarke i odtaczyc jg od zrodta zasilania.

« Podzczas frezowania uzywaj okularéw ochronnych.

+ Uzywaj ochraniaczy stuchu.

« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.

- Uzywaj urzadzen odciaggowych.

« Nie no$ luznej odziezy. Upewnij sie, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowac w krawacie.

- Przed wiaczeniem frezarki usun z obszaru roboczego wszystkie narzedzia, nakretki, klucze i inne przedmioty.
« Zapobiegaj przypadkowemu wiaczeniu frezarki. Przed wtozeniem wtyczki do gniazdka i przed podtaczeniem
jej do zrodta zasilania upewnij sig, ze przetgcznik nie znajduje sie w pozycji ,wtaczony”.

« Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az frezarka
catkowicie sie zatrzyma.

FD300 & 600 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH v.50d 2011
Pos.# | Opis ilos¢ zar:?')(\j/v?:nia
1 Korpus FD300 1
Korpus FD600 1
2 Nastawcza nakretka uchwytu szablonu FD300 i FD600 2
3 Ogranicznik 4 FD3001-03
4 Docisk FD300 2 FD3001-95
Docisk FD600 2 FD6001-95
s Szablon 12,7mm pétkryte potaczenie na jaskétczy ogon FD300 1 FD300-07
Szablon 12,7mm pétkryte potaczenie na jaskotczy ogon FD600 1 FD600-07
7 Sruba regulacyjna M8x90 FD300 i FD600 4 FS100119
8 Podktadka 8 FD300 i FD600 4 FS101004
9 Sprezyna FD300 i FD600 4 FD6001-11
10 |SrubaM4x16 4 FS$200126
11 Podktadka 6 FD300 i FD600 2
12 Nakretka regulacyjna M6 FD300 i FD600 2 FS100106
13 Uchwyt szablonu FD300 i FD600 2 FD6001-22
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
15 | Sruba M6 FD300 i FD600 2
16 Gumowa noga 4 FS$990002
17 Przesuwny mocujacy U-profil FD600 2 FD6001-17
18 Sruba M6 FD600 2 FS200112
19 Nakretka regulacyjna M6 FD600 2 FS100106
20 Przesuwna podstawa ze skala prawa FD600 1 FD6001-08A
Przesuwna podstawa ze skalg lewa FD600 1 FD6001-08B
21 Kopirovaci krouzek D15,8mm x 4mm 1 FGB158-04
22 |Sroub M5x8 2 FS$200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F099-06200
24 Imbus kli¢ 4 FD300 1 FS800005
68 Kli¢ 10 pro FD300 1 FS800008
61 Opérna podlozka horni 2 x M4 FD600 2 FD6001-15
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62 Opérna podlozka horni FD600 2 FD6001-16
63 Opérna podlozka 2 x M4 FD600 2 FD6001-18
64 Distancni podlozka 0,2mm FD600 4 FS101013
65 | Sroub M4 x 12 FD600 4
66 Sroub M4 x 25 FD600 4
FD300 / 600 FD3080 / 6080
21,5mm
9,5mm 16mm
3/8"
Max.
12,7mm ml] 20mm
1/2" (40mm)
8 mm
FD3130/6130 FD3170 /6730
25,4mm
pit \%
Max. Max. (
@D (24%’;"[:) 20mm ! S
12,7mm
1/2" 12,7mm
172"
FD3190 /6190 FD3350 /6350
11,3mm
Max. , ~ \ ﬁﬂ 6mm
25mm 6,3mm (1/4")
19mm
3/4"
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