iG Professional

FD3170-3190
FD6170-6190

OPTIONAL TEMPLATE
for dovetail jig FD300-600
12,7 mm(1/2"”) THROUGH DOVETAIL FD3170&6170
19 mm(3/4”) THROUGH DOVETAIL FD3190&6190

ZUSATZSCHABLONEN

fur zinkenfraseggerat FD300-600
12,7 mm(1/2”) SCHWALBENSSCHWANZVERBINDUNG FD3170&6170
19 mm(3/4”) SCHWALBENSSCHWANZVERBINDUNG FD3190&6190

PEIGNES ADDITIONNEL

pour gabarit & queue d’aronde FD300-600
ASSEMBLAGE A QUEUE D'ARONDE OUVERT DE 12,7 MM(1/2”)FD3170&6170
ASSEMBLAGE A QUEUE D’ARONDE OUVERT DE 19 MM(3/4”) FD3190&6190

PRIDAVNA SABLONA
pro cinkovaci spojovaci zafizeni FD300-600 B
12,7 mm(1/2"”) OTEVRENY RYBINOVY SPOJ FD317086170
19 mm(3/4”) OTEVRENY RYBINOVY SPOJ FD3190&6190

PRIDAVNA SABLONA

pre cinkovacie spojovacie zariadenie FD300-600
12,7 MM(1/2") OTVORENY RYBINOVY SPOJ FD3170&6170
19 MM(3/4"”) OTVORENY RYBINOVY SPOJ FD3190&6190

TOVABBI SABLON

fogazé 6sszekotd készitményhez FD300-600 B
12,7 MM(1/2”) NYITOTT FECSKEFARK FOGAZAS FD31708&6170
19 MM(3/4”) NYITOTT FECSKEFARK FOGAZAS FD3190&6190

SZABLON DODATKOWY

dla urzadzenia do potaczen na jaskétczy ogon FD300-600 B
12,7 MM(1/2”) OTWARTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON FD3170&6170
19 MM(3/4”) OTWARTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON FD3190&6190

Operationg instructions EN p. 2- 6
Gebrauchsanweisung DE S. 7-10

Mode demploi FRs. 11-14
Ndvod k obsluze CZs. 15-18
Ndvod k obsluhe SKs. 19-22

Haszndlati itmutaté  HU o0.23-26
Instrukcja obstugi PL s5.27-31
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Operating manual

OPTIONAL TEMPLATES
for DOVETAIL JIG FD300 & 600

12,7 mm (1/2“) THROUGH DOVETAIL
FD3170 & 6170

19 mm (3/4"“) THROUGH DOVETAIL
FD3190 & 6190

TEXT PART -V5

12,7 mm (1/2”) & 19 mm (3/4”) THROUGH DOVETAIL TEMPLATE Illustration |
Each part is routed separately, secured under the front clamp.
Edge Guide Information i i f
Joint Description & Gylde @ Dovetail bit g Gwdg 2 St;mght
Diameter Colour | Position Dim. Dimension it
127 mm (V2%) | gy 51 9% 6 mm 158mm | 2127X20mm |40 | @8 x25mm
Through @7/8'x6mm | Yellow" | F2 5/8" 21/2"x1 716" @5/16"x 1"
Dovetail FD3170 8deg.
12,7 mm (1/2%) @10 mm 158mm | 2127x20mm g0 | @8x25mm
Through FromFDe00 | V€T F2 5/8" @172"x1 716" @5/16"x 1"
Dovetail FD6170 8deg.
19 mm (3/4") @19%x22mm
Through @ 16,4x6 mm | Orange* F2 22mm | @3/4"x22mm 15,55;£r;m ®1®2117/§"23 ;r;m
Dovetail FD3190 7deg.
19 mm (3/47) @10 mm Q)19”x22mm 158 mm | @12,7x25mm
Through From FD600 Sliver F2 22mm | @3/4"x22mm 5/8" @1/2" x 1"
Dovetail FD6190 7deg.

* ATTENTION PLEASE
We're changing the colour of stops since October 2017. The violet one is now orange and the brown one is

now yellow.

Stock preparation
- Cut all pieces for box to the exact dimensions. Make sure ends are perfectly square and exact width. For

optimum width see table.

- Label the pieces as shown in illustration 11 & 12. Mark faces as inside and out.

- X parts will be clamped under front clamp bar and routed first with dovetail bit.

-Y parts will be clamped under front clamp bar and routed with straight bit.

- Ensure all pieces are clamped with the inside faces towards you. (Away the jig )

- Before joining the actual workpiece make a trial cut in waste scrap pieces.

- Prepare through dovetail scrap piece. Scrap piece must be 4" thicker than the workpiece. The waste piece
reduces likelihood of breakout. llustration 13
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Workpiece width

12,7 mm (1/2”) Through Dovetail
This 12,7 mm (2") through dovetail template can be used with stock from 31,6 mm (1-1/4") to 305 mm (12")
wide with FD300 jig or to 610 mm (24“) wide with FD600 jig. For symmetrical pin placement, use this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal mm 31,6 57 82,4 107,8 133,2 158,6 184
stocktails | jnch 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

19 mm (3/4”) Through Dovetail
This 19 mm (3/4") through dovetail template can be used with stock from 50,6 mm (2") to 305 mm (12") wide
with FD300 jig or to 610 mm (24“) wide with FD600 jig. For symmetrical pin placement, use this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal mm 50,6 88,6 124,6 164,6 202,6 240,6 278,6
stock tails inch 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-31/64" | 7-31/32" | 9-30/64" | 10-31/32"
Set up

- Attach edge guides to the jig in the position indicated in the table above.

- Place X workpiece under front clamp bar, push tight against the edge guide and tighten the clamping knobs.
- Place a scrap piece under top clamp bar and butt against workpiece already installed. Scrap piece must be
6mm (") thicker than workpiece. Be sure the top of front workpiece is flush with the scrap piece as shown in
illustration I5 .

- Tighten top clamp bar knobs.

- With the tapered slots of the template facing toward you, adjust template adjustment nut so that the sight
mark on the template aligns with the back of the workpiece, as shown in lllustration 16. Be sure template is
parallel to the workpiece.

Only for FD600
- slide edge guide to line up sight mark on template to back of workpiece. Tighten edge guide locking
knob. Repeat for other side. Ensure template is parallel to workpiece.

- Loosen the screws that hold the template plate to the template brackets. Remove the plate but leave the
brackets attached to jig.

- Flip the template plate over so the parallel slots are towards are toward the front of the jig, then reattach the
plate to the template brackets.

Routing X workpiece - Tails

- Attach the 15,8 mm (5/8") template guide to the router.

- Install the dovetail bit in the router.

- Adjust the cutting depth of the dovetail bit so that it equals the thickness of the Y workpiece
- Place the router on the template ensuring that the router bit does not touch the workpiece.

- 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 X workpiece from jig.

Scrap stock must be 6 mm (%”) thicker than workpieces. Without this extra thickness severe damage may
occur to your jig and router bit.
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Routing Y workpiece - Pins

- Keep the scrap stock in place, it must be 6mm ( %4") thicker than your stock.

- Loosen the screws that hold the template plate to the template bracket. Remove the plate but leave the
brackets attached to jig.

- Flip the template plate over so the tapered slots towards are toward the front of the jig, then reattach the plate
to the template brackets.

- Place Y workpiece under front clamp bar and push tight against edge guides . Tighten clamp bar knobs

- Install 7/16” template guide in router.

- Install straight bit in router.

- Adjust the cutting depth of the bit to equal the thickness of the X workpiece.

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

- Switch on.

- Rout carefully from right to left as shown in illustration 112.

- Switch off the router and carefully remove from jig.

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

- Remove Y workpiece from jig.

- Test fit joint.

If joint is not perfect :
Joint too tight = move template for pins towards the jig body.
Joint too loose = move template for pins away from the jig body.
Adjust the template assembly according to this table and rout new joint again.

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.
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FD3170 & 6170 SPARE PARTS LIST v.5

Pos. # Description quantity code
10 Screw M4 x 16 2 FS200126
Template brackets FD300 - not included , from FD300 2 FD6001-22

3 Template brackets FD600 - not included , from FD600 2 FD6001-21
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F9900620
Template comb 12,7mm (%2") Through FD300 1 FD3170-01

3 Template comb 12,7mm ( %2") Through FD600 1 FD6170-01
34 Guide bush D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
35 Guide bush D15,8mm x 4 — not included, from FD300 & 600 1 FGB158-04
Edge guide D21,9mm x 6mm yellow FD3170 2 FD3130-03

45 Eg%gé;uide D10mm x 10mm silver FD6170 - not included from 2 FD3001-03

FD3190 & 6190 SPARE PARTS LIST v.5

Pos. # Description quantity code
10 Screw M4 x 16 2 FS200126
Template brackets FD300 - not included , from FD300 2 FD6001-22

B Template brackets FD600 - not included , from FD600 2 FD6001-21
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F9900620
Template comb 19mm ( 34") Through FD300 1 FD3190-01

32 Template comb 19mm ( 34”) Through FD600 1 FD6190-01
35 Guide bush D15,8mm x 4 — not included, from FD300 & 600 1 FGB158-04
36 Guide bush D22mm x 4 2 FGB220-00
Edge guide D16,4mm x 6mm orange FD3190 2 FD3190-02

46 Eg%gé;uide D10mm x 10mm silver FD6190 - not included from ) FD3001-03
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Gebrauchsanweisung DE

Gebrauchsanweisung

ZUSATZSCHABLONEN
fiir Zinkenfrdsegerdt FD300 & 600

12,7 mm (1/2") OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG
FD3170 & 6170

19 mm (3/4") OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG
FD3190 & 6190

TEXTE -V5

SCHABLONE FUR 12,7mm (1/2") & 19mm (3/4“) OFFENE SCHWALBENSCHWANZVERBINDUNG

Jeder Teil wird separat unter oberem Befestigungsstab gefrast. Abbildungen |
Anschlage ~
Verbindung Kopierhiilse - @ Schwallf)gnschwan Kopierhiilse-@ Nutfréser
Durchmesser Farbe Position zfraser
12,7mm (1/2")
offene @21,9x6 mm olb* F2 15,8 mm @ 1(;’17/;”231Tm 11,17 mm @ 8x25mm
Schwalben- @7/8"x6 mm 9 5/8" sde 7/16" @5/16"x 1"
schwanz FD3170 9
12,7mm (1/2")
offene @10 mm ibern £ | 158mm 2 1;’17/;,,2)?1Tm 111mm | @8x25mm
Schwalben- VonFD600 | *'°¢ 5/8" 8ue 716" @5/16"x 1"
schwanz FD6170 9-
19n;fr;\e(n3e/4) @19x22mm | 458 0m | @12,7x25 mm
Schwalben- @ 16,4x6 mm | orange F2 2mm | @ 3/47C;<e22 mm 5/8" B1/2 x 1"
schwanz FD3190 9:
19mm (3/4")
offene @10 mm silbern F2 22 mm ®®31/2”Xx2222nr1nnr1n 158mm | @12,7x25mm
Schwalben- Von FD600 7de 5/8" @1/2"x1"
schwanz FD3190 9
ACHTUNG

Ab Oktober 2017. Lila - neue Orange. Braun - neues Gelb

Vorbereitung des Materials
- Alle Teile auf genaue Abmessungen schneiden. Optimale Werkstickbreite wird in Tabelle angefiihrt.

- Teile nach Abbildungen 11 & 12 bezeichnen. Innere und duf3ere Seiten bezeichnen.
- Teile X werden unter vorderem Befestigungsstab befestigt und mit Schwalbenschwanzfraser als erste gefrast.
- Teile Y werden auch unter vorderem Befestigungsstab befestigt und mit Nutfraser als ndchste gefrast.

- Versichern Sie sich, dass die Teile mit der AuBBenseite zu Ihnen gerichtet sind (d.h. weg vom Gerét).

- Vor Herstellung der Verbindung einen Testschnitt mit Probematerial machen.
- Ein HILFSSTUCK von einer um 6 mm (1/4“) gréBeren Dicke und Breite als das Werkstiick vorbereiten. Das
Hilfsstlick dient zur Verhinderung der Gratbildung, sieche Abbildung 13.
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Werkstiickbreite

12,7mm (1/2") Offene Schwalbenschwanzverbindung
Mit Schablone fiir 12,7 mm ('2") offene Schwalbenschwanzverbindung auf FD300 kann jede Werkstlickbreite
zwischen 31,6mm (1-1/4") und 305 mm (12”) und auf FD600 zwischen 31,6 mm (1-1/4") und 610 mm (24")
verwendet werden. Um ideale Werkstlickbreite fir eine symmetrische Verbindung zu wéhlen, verwenden Sie
folgende Tabelle:

# Anzahl der Zinken: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal- mm 31,6 57 82,4 107,8 133,22 158,6 184
breite inch 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

19mm (3/4”) Offene Schwalbenschwanzverbindung
Mit Schablone flir 19 mm (3/4") offene Schwalbenschwanzverbindung auf FD300 kann jede Werkstiickbreite
zwischen 50,6 mm (2”“) und 305 mm (12”) und auf FD600 zwischen 50,6 mm (2”) und 610 mm (24”) verwendet
werden. Um ideale Werkstuickbreite flir eine symmetrische Verbindung zu wahlen, verwenden Sie folgende
Tabelle:

# Anzahl der Fingerzinken: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal- mm 50,6 88,6 124,6 164,6 202,6 240,6 278,6
breite inch 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-31/32" | 7-31/32" | 9-30/34" | 10-31/32"

Einstellung
- Anschldge in Positionen nach Tabelle einschrauben, siehe oben.

- Teil X unter vorderen Befestigungsstab so einfiihren, dass er Giber die Gerdtkante hinausgeht, an Anschlag
anlegen und vorderen Befestigungsstab festziehen.

- Das um 6mm (1/4") dickere und breitere Hilfsstlick unter oberen Befestigungsstab einflihren und mit der
Stirnseite an Teil X nach Abbildung I5 anlegen.

- Oberen Befestigungsstab festziehen.

- Schablone mit montierten Schablonenhaltern aufs Gerat so legen, dass die Kopierausschnitte mit
Positionsindikator zu lhnen gerichtet sind.

- Position des Teiles X andern: Teil an Anschldge und an Schablone anlegen. Vorderen Befestigungsstab
festziehen.

- Position der Schablone nach Indikator einstellen, wie auf Abbildung 16 gezeigt wird. Mutern der Halter so
lange drehen, bis der Indikator der Position der Schablone mit der Ecke des Teiles X fluchtet.

Nur fiir FD600

- Schiebeanschlag nach dem Positionsindikator der Schablone einstellen und mit Steuerungsmutter
festziehen. Das Gleiche auf anderer Seite des Gerates wiederholen. Uberpriifen, ob die Schablone mit Teil
X parallel ist. Schablonenhalter mit Steuerungsmutter festziehen.

- Schrauben, die Schablonenhalter auf der Schablone halten, lockern und Schablone mit der anderen Seite
zu lhnen umdrehen. Schablonenhalter vom Gerdt nicht wegnehmen. Schablone an Schablonenhalter mit
Schrauben befestigen.
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Frasen des Schwalbenschwanzes auf Teil X Abbildung 19 -110
- Kopierhiilse fuir Schwalbenschwanzfraser nach Tabelle in Oberfrasebasis einfiihren.

- Werkzeug - Schwalbenschwanzfraser mit Durchmesser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen.

- Frastiefe auf gleichen Wert wie die Dicke des Teiles Y einstellen.

- Oberfrase auf Schablone legen und Uberpriifen, ob der Fraser das Werkstiick nicht beriihrt.

- Oberfrase einschalten.

- Nun sorgféltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhlilse die Schablonen-Ausschnitte kopieren.
Sorgféltig in allen Schablonenausschnitten frasen.

- Oberfrase ausschalten und auBerhalb des Gerétes legen.

- Uberpriifen, ob alle Zinken rein gefrist sind. Falls nicht, Frisen wiederholen!!!

- Oberen Befestigungsstab lockern und Teil X entfernen.

IACHTUNG!
Das Hilfsstiick muss um 6mm (1/4”) dicker sein als Werkstiick sonst kann in Gerdtkorper gefrdst und
Werkzeug beschddigt werden.

Frasen der schrdagen Fingerzinken auf Teil Y Abbildung 111 -112
- Das Hilfsstiick nicht entfernen.

-Schrauben auf Schablone lockern. Schablonenhalter vom Gerdt nicht wegnehmen. Schablone um 180°
umdrehen, so dass die schragen Schablonen-Ausschnitte mit Positionsindikator zu Ihnen gerichtet sind, und
mit Schrauben an Schablonenhalter befestigen.

- Teil Y unter vorderen Befestigungsstab einfiihren, an Anschlag und von unten an die Schablone anlegen.

- Kopierhdilse fur Nutfraser nach Tabelle in Oberfrasebasis einfihren.

- Werkzeug - Nutfrdaser mit Durchmesser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen.

- Frastiefe auf gleichen Wert wie die Dicke des Teiles X einstellen.

- Oberfrase auf Schablone so legen, dass der Fraser das Werksttick nicht berihrt.

- Oberfrase einschalten.

- Nun sorgféltig von links nach rechts frasen und mit Kopierhilse ab der rechten Kante der Schablonen-
Ausschnitte kopieren, siehe Abbildung 112. So wird Ausbrechungsbildung beim Ausgang des Frasers aus
Schablonen-Ausschnitten verhindert. Sorgféltig in allen Schablonen-Ausschnitten frasen.

- Oberfrase ausschalten und auBerhalb des Gerétes legen.

- Uberpriifen, ob alle schragen Fingerzinken rein gefrist sind.

- Befestigungsstabe lockern und Teil Y entfernen.

- Hergestellte Verbindung probieren.

Verbindung ist nicht perfekt :
zu enge Verbindung = Schablone zum Gerit schieben
zu lose Verbindung = Schablone vom Gerit zu lhnen schieben
Gerat nach diesen Instruktionen einstellen und neue Verbindung erneut frasen.

SICHERHEIT
«Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfrase immer ausschalten und vom Netz trennen.
+ Beim Frasen Schutzbrille verwenden.
+ Horschutzmittel verwenden.
« Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.
- Absauggeréat 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.
« Ungewtinschte Einschaltung der Oberfrase vorbeugen: vor Einstdpseln und Schaltung ins Netz tberpriifen,
ob sich der Schalter in Stellung ,aus” befindet.
- Vor jeder Einstellung abwarten, bis der Fraser von selber in Stillstand kommt.
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FD3170 & 6170 ERSATZTEILLISTE v.5
Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
10 Schraube M4 x 16 2 FS200126
Schablonenhalter FD300 - nicht beigelegt, von FD300 2 FD6001-22
13
Schablonenhalter FD600 - nicht beigelegt, von FD600 2 FD6001-21
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F9900620
L !
S"chablone 12,7 mm ( 2") offene Schwalbenschwanzverbindung 1 FD3170-01
31 fur FD300
L -
S“chablone 12,7 mm (2") offene Schwalbenschwanzverbindung 1 FD6170-01
fur FD600
34 Kopierhiilse D11,1 mm x4 mm 1 FGB111-03
Kopierhilse D15,8 mm x 4 — nicht mitgeliefert, verwenden Sie )
35| von FD300 oder FD600 ! FGB158-04
Anschlag D21,9 mm x 6 mm gelb FD3170 2 FD3130-03
45 . . .
Anschlag D‘IQ mm x 10 mm braun FD6170 - nicht mitgeliefert, 3 FD3001-03
verwenden Sie von FD600
FD3190 & 6190 ERSATZTEILLISTE v.5
Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
10 Schraube M4 x 16 2 FS200126
13 Schablonenhalter FD300 - nicht beigelegt, von FD300 2 FD6001-22
Schablonenhalter FD600 - nicht beigelegt, von FD600 2 FD6001-21
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F9900620
3 -
S"chablone 19 mm ( 34") offene Schwalbenschwanzverbindung 1 FD3190-01
3 fur FD300
30 ]
S“chablone 19 mm ( 34") offene Schwalbenschwanzverbindung 1 FD6190-01
fir FD600
Kopierhiilse D15,8 mm x 4 — nicht mitgeliefert, verwenden Sie :
35 von FD300 oder FD600 ! FGB158-04
36 Kopierhiilse D22 mm x 4 2 FGB220-00
Anschlag D16,4 mm x 6 mm orange FD3190 2 FD3190-02
46 i _ nicht mitgeli
Anschlag D19 mm x 10 mm silbern FD6190 - nicht mitgeliefert, 5 FD3001-03
verwenden Sie von FD600
10 www.igmtools.com
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Mode d’emploi

PEIGNES ADDITIONNELS
Pour gabarit a queue d’aronde FD300 & 600

ASSEMBLAGE A QUEUE D'’ARONDE OUVERT DE 12,7 mm (1/2%)
FD3170 & 6170

ASSEMBLAGE A QUEUE D’ARONDE OUVERT DE 19 mm (3/4“)

FD3190 & 6190
TEXTES - V5
PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A QUEUE D’ARONDE DE 12,7mm (1/2”) & 19mm (3/4")
Chaque piéce est fraisée séparément au-dessous de la barre de serrage frontale. Figures |
Description de Informations sur les arréts @ de la bague Fraise a queue @ de la bague Fraise & rai
Iassemblage Diamétre Couleur Position de copiage d'aronde de copiage raise arainurer
12,7 mm (1/2%) | g5 5. 6 mm 15,8 mm | 2127x20mm |0 B8k 25 mm
Queue d’aronde @7/8"x 6 mm Jaune* F2 5/8" @1/2"x1 716" @5/16"x 1"
ouvert FD3170 8deg.
(;jézren:?a(:c)/id)e @10 mm Argent F2 158 mm ? 1(;'17/;"231Tm 11,1 mm @8x25mm
ouvert FD6170 Pour FD600 5/8 8deg. 7/16 D5/16"x 1

19 mm (3/4") @19x22mm
Queue d’aronde | @ 16,4x 6 mm | Orange* F2 22mm | @3/4"x22mm 15:58/32m Qg’r/;,,zi |]13m
ouvert FD3190 7deg.

19 mm (3/47) @10 mm @19x22mm | 450 m | @12,7x25mm
Queue d’aronde Pour FD600 Argent F2 22mm | @3/4"x22 mm 5/8" @1/2"x 1"
ouvert FD6190 7deg.

AVERTISSEMENT

A partir d'octobre 2017. Violet - nouvelle orange. Brown - nouveau jaune

Préparation du matériel

- Coupez toutes les pieces a des dimensions exactes. Vérifiez si tous les cotés des pieces sont perpendiculaires
et d'une épaisseur exacte. La largeur optimale des piéces est indiquée dans la table ci-apres.

- Marquez les pieces selon les figures 11 & 12. Indiquez les c6tés intérieurs et extérieurs.

- Les piéces X seront fixées au-dessous de la barre de serrage frontale et fraisées par la fraise a queue d’aronde
tout d'abord.

- Les piéces Y seront fixées également au-dessous de la barre de serrage frontale et fraisées par la fraise a
rainurer aprés les pieces X.

- Rassurez-vous que les piéces sont orientées par le recto vers vous (non vers le dispositif).

- Avant de commencer la fabrication des pieces, faites une coupe d'essai avec une piéce d'essai.

- Préparez une PIECE AUXILIAIRE qui est de 6 mm (1/4“) plus épaisse et plus large que la piéce de travail. La
piéce auxiliaire sert a éliminer la formation des ébarbures et la casse des arétes. Figure 13
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Largeur de la piéce

Assemblage a queue d’aronde ouvert de 12,7mm (1/2*)
La peigne pour assemblage a queue d'aronde ouvert de 12,7 mm (2") avec le FD300 peut étre utilisée avec
des pieces d’une largeur entre 31,6 mm (1-1/4") et 305 mm (12") et avec le FD600 de largeur entre 31,6 mm
(1-1/4") et 610 mm (24"). Pour obtenir des assemblages symétriques utilisez la table suivante :

# nomb,re des queues 1 5 3 4 5 6 7
d‘aronde:

Largeur mm 31,6 57 82,4 107,8 133,2 158,6 184

optimale | pouces | 1-1/4" | 2-1/4" | 3-1/4" | 41/4" | 5-1/4" | 6-1/4" | 7-1/4"

Assemblage a tourillon de 12,7 mm (1/2")
Le présent peigne pour assemblage a tourillon de 12,7 mm (1/2") avec FD300 peut étre utilisée pour des
éléments d’une largeur entre 38,1mm (1-1/2") et 305 mm (12") et avec FD600 pour une largeur entre 38,1 mm
(1-1/2") et 610 mm (24"). Pour fabriquer des assemblages symétriques, utilisez les largeurs selon la table
suivante :

# nomb,re des queues 1 5 3 4 5 6 7
d'aronde:
Largeur | _mm 50,6 88,6 1246 164,6 2026 2406 2786
optimale | pouces 2" 3-1/2" | 47/8" | 631/32" | 7-31/32 | 9-30/64" | 10-31/32

Mise au point
- Vissez les arréts dans les positions selon la table ci-dessus.

-Insérez la piéce X au-dessous de la barre de serrage frontale de maniére a ce que la piéce dépasse I'aréte du
dispositif, poussez-la vers l'arrét et serrez la barre de serrage frontale.

- Insérez la piece auxiliaire — de 6mm (1/4”) plus épaisse et plus large — au-dessous de la barre de serrage
supérieure. Son coté frontal rapprochez étroitement a la piéce X selon figure 15.

- Serrez la barre de serrage supérieure.

- Mettez le peigne avec des supports montés sur le dispositif de maniére a ce que ses dents de copiage
obliques avec l'indicateur de position soient orientées vers vous.

- Changez la position de la piéce X. Rapprochez-la étroitement aux arréts et a la peigne. Serrez la barre de
serrage frontale.

- Ajustez la position du peigne selon l'indicateur, vois figure 16. Tournez les écrous des supports jusqu’a ce que
I'indicateur de position du peigne ne se couvre avec I'angle de la piéce X.

- Lachez les boulons qui tiennent le peigne et les supports du peigne et tournez le peigne par I'autre coté vers
vous selon figure 18. Les dents droites du peigne sont maintenant orientées vers vous. Laissez les supports
fixés au dispositif. Fixez le peigne aux supports par les boulons.

Uniquement pour FD600

- Positionnez I'arrét coulissant selon l'indicateur de position de peigne. Serrez I'arréte coulissant par I'écrou
de réglage. Répétez ce procédé sur l'autre coté du dispositif. Vérifiez si le peigne est paralléle a la piece X.
Serrez les supports du peigne par I'écrou de réglage.

12 www.igmtools.com
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Fraisage de la queue d’aronde sur la piece X Figure19-110
- Insérez la bague de copiage pour la fraise a queue d'aronde selon la table dans la base de la défonceuse.

- Montezl'outillage - la fraise a queue d'aronde de diamétre choisi selon la table respective — dans la défonceuse.
- Ajustez la profondeur de fraisage a la méme valeur que c'est I'épaisseur de la piece Y.

- Mettez la défonceuse sur le peigne et rassurez-vous que la fraise ne touche pas la piéce.

- Branchez la défonceuse.

- Maintenant fraisez et par la bague de copiage copiez soigneusement les dents du peigne. Copiez
soigneusement toutes les dents.

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

- Vérifiez si toutes les queues d’arondes sont fraisées de maniére propre. Sinon répétez le fraisage.

- Lachez la barre de serrage frontale et enlevez la piece X.

I'ATTENTION!
La piéce auxiliaire doit étre de 6mm (1/4“) plus épaisse que la piéce de travail. Sinon vous risquez de
couper dans le corps du dispositif et de détruire l'outillage.

Fraisage des tourillons obliques dans la piéce Y Figurel11-112
- Ne lachez pas la piece auxiliaire.

- Lachez les boulons du peigne mais laissez les supports de peigne fixés au dispositif. Tournez le peigne de 180° de
maniére a ce que les dents obliques soient orientées vers vous et par les boulons fixez le peigne a des supports.
-Insérez la piece Y au-dessous de la barre de serrage frontale, pressez-la a I'arrét et rapprochez-la étroitement au peigne.
- Insérez la bague de copiage pour la fraise a rainurer selon la table dans la base de la défonceuse.

- Montez l'outillage - la fraise a rainurer de diametre choisi selon la table respective - dans la défonceuse.

- Ajustez la profondeur de fraisage a la méme valeur que c’est I'épaisseur de la piece X.

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

- Branchez la défonceuse.

- Maintenant fraisez et par la bague de copiage copiez soigneusement les dents du peigne, commencez par
I'aréte droite du tourillon, figure 112. Ainsi vous empéchez I'écaillage qui pourrait se produire pendant le
fraisage. Copiez toutes les dents.

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

- Vérifiez si tous les tourillons obliques sont fraisés de maniére propre. Sinon répétez le fraisage.

- Lachez les barre de serrage et enlevez la piece Y.

- Essayez de joindre les pieces.

L'assemblage n'est pas parfait :
Assemblage trop étroit = remuez le peigne vers le dispositif

Assemblage trop lache = remuez le peigne vers vous
Ajustez le dispositif selon ces instructions et répétez le fraisage d’'un nouvel assemblage.

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 l'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.
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FD3170 & 6170 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.5
Pos. # Description Quantité Réf. :
10 Boulon M4 x 16 2 FS200126
Support de peigne FD300 - n'est pas joint, du FD300 2 FD6001-22
13
Support de peigne FD600 - n'est pas joint, du FD600 2 FD6001-21
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Clé imbus 2,5 1 F9900620
Peulgne pour assemblage a queue d’aronde ouvert de 12,7mm ( 1 FD3170-01
31 2") pour FD300
Peigne pour assemblage a queue d’aronde ouvert de 12,7mm ( 1 )
") pour FD600 FD6170-01
34 Bague de copiage D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
Bague de copiage D15,8mm x 4 - ne fait pas parti du paquet, 1 ]
35 utilisez du FD300 ou bien du FD600 FGB158-04
Arrét D21,9mm x 6mm jaune FD3170 2 FD3130-03
45 5 _ . .
Arrét D10mm x 10mm argent FD6170 - ne fait pas parti du 2 FD3001-03
paquet, utilisez du FD600
FD3190 & 6190 SPARE PARTS LIST v.5
Pos. # Description Quantité Réf. :
10 Boulon M4 x 16 2 FS200126
3 Support de peigne FD300 - n'est pas joint, du FD300 2 FD6001-22
1
Support de peigne FD600 - n'est pas joint, du FD600 2 FD6001-21
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Clé imbus 2,5 1 F9900620
B 3/, P 7,
Peigne 19mm ( 34") assemblage a queue d'aronde ouvert pour 1 FD3190-01
3 FD300
- 3 s i
Peigne 19mm ( 34") assemblage a queue d’aronde ouvert pour 1 FD6190-01
FD600
Bague de copiage D15,8mm x 4 - ne fait pas parti du paquet, )
35 utilisez du FD300 ou bien du FD600 ! FGB158-04
36 Bague de copiage D22 mm x 4 2 FGB220-00
Arrét D16,4mm x 6mm orange FD3190 2 FD3190-02
46 a _ ; ;
Arrét D1 Or.n.m x 10mm argent FD6190- ne fait pas parti du ) FD3001-03
paquet, utilisez du FD600
14 www.igmtools.com
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Navod k obsluze CZ

Ndvod k obsluze

PRIDAVNE SABLONY

Pro cinkovaci spojovaci za¥izeni FD300 & 600

12,7 mm (1/2“) OTEVRENY RYBINOVY SPOJ
FD3080 & 6080

19 mm (3/4“) OTEVRENY RYBINOVY SPOJ
FD3130 & 6130

TEXTOVA CAST - V5

SABLONA PRO 12,7mm (1/2") & 19mm (3/4“) OTEVRENY RYBINOVY SPOJ
Kazdy dil je frézovan samostatné pod celnim pfitlakem.

Obrazky |

Informace o dorazech . .
Popis spoje F— oo romce g;ﬁiﬁ Rybinova fréza I?r ::Zple Drazkovaci fréza
12'2::3:::;2 ) @21,9x6 mm Fluta* 2 15,8 mm 2 1;17/;2)?1mm 11,1 mm @8x25mm
rybinovy FD3170 @7/8"x6 mm 5/8 g° 7/16 D5/16"x 1
12’7m".‘(1,/2 ) @10 mm . 15,8 mm @12,7x“20r?m 11,17 mm @ 8x25mm
Otevieny Pro FD600 Stfibrna F2 5/8" ?1/2"x1 7/16" 5/16"x 1"
rybinovy FD6170 ro g° x
19 mm (3/4) ?19x22mm
Otevieny @ 16,4x6 mm | Oranzova* F2 22mm | @3/4"x22 mm 15,58/gjm 05’17/);,,25 1n:m
rybinovy FD3190 7°
19 mm (3/4") ?19x22mm
Otevieny P‘? 1|(f)|3r20m0 Stiibrna | F2 | 22mm | @3/4"x22 mm 15'5/;‘2’“ Qg{ /’;2)5( '1‘7,’“
rybinovy FD6190 ° 7
*POZOR

Od fijna 2017 dochézi ke zméné barev doraz(. Fialovy doraz je nové oranzovy. Hnédy doraz je nové zluty

Pfiprava materialu
- Narezte vsechny dily na presné rozméry . Zkontrolujte zda jsou strany dild kolmé a presné tloustky. Optimalni

sitka dilcd je uvedena v tabulce.

- Oznacte dily jak je uvedeno v obrazcich 11 & 12. Oznacte vnitini a vnéjsi strany.

- Dily X budou upinany pod celnim pfitlakem a frézovany rybinovou frézou jako prvni.

- Dily Y budou upinany také pod celnim pfitlakem a frézovany drazkovaci frézou jako druhé.

- Ujistéte se , Ze dily jsou licovou stranou smérem k Vam (od zatizeni ven).

- Pred vyrobou dil( provedte zkusebni fez na zkusebni dil .

- Ptipravte si POMOCNY DIL, ktery ma o 6 mm (1/4") vétsi tloustku a $itku nez pracovni dil. Pomocny dil slouzi k
eliminaci otfepu a odlamovani hran pfi frézovani. Obrazek 13
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Siika dilce

12,7 mm (1/2") Otevieny rybinovy spoj
Se Sablonou pro 12,7mm (¥") otevieny rybinovy spoj miZete pouzit dilce od 31,6mm (1-1/4") do 305mm (12")
Sitky s FD300 nebo do 610mm (24") Sitky s FD600. Pro symetrické spoje pouZijte nasledujici tabulku:

# pocet cepQ: 1 2 3 4 5 6 7
Ideslini mm 31,6 57 82,4 107,8 133,2 158,6 184
Sitka inch 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

19 mm (3/4”) Otevieny rybinovy spoj

Se Sablonou pro 19mm (3/4") otevieny rybinovy spoj mlzete pouzit dilce od 50,6mm (2") do 305mm (12")
Sitky s FD300 nebo do 610mm (24") Sitky s FD600. Pro symetrické spoje pouZijte nasledujici tabulku:

# pocet cepl: 1 2 3 4 5 6 7
Idealni mm 50,6 88,6 1246 164,6 202,6 240,6 278,6
Sitka inch 2" 3-1/2" 4-7/8" | 6-31/32" | 7-31/32 | 9-30/64" | 10-31/32
Nastaveni

- Nasroubujte dorazy do pozic dle tabulky viz vyse.

- Vlozte dil X pod predni ¢elni pfitlak, tak aby precnival hranu pfipravku a pfitlacte jej k dorazu a utahnéte celni
pritlak.

- Vlozte pomocny dil, ktery je o 6 mm (1/4") tlustsi a $irSi pod horni pfitlak. Dorazte jej celni stranou k dilu X jak
ukazuje Obrazek I5.

- Upnéte horni pritlak.

- Vlozte Sablonu s namontovanymi drzaky na ptipravek , Sikmymi kopirovacimi vyrezy s indikdtorem pozice
smérem k Vam.

- Preupnéte dil X . Dorazte jej k doraziim a k $abloné. Utdhnéte celni pritlak.

- Provedte nastaveni pozice sablony podle indikdtoru jak ukazuje Obrazek 16. Otacejte maticemi drzakd az
bude indikator pozice $ablony licovat s rohem dilu X.

Jen pro FD600
- Nastavte posuvny doraz dle indikatoru pozice $ablony. Posuvny doraz utdhnéte ovladaci matici.

Provedte to samé pro druhou stranu zafizeni. Zkontrolujte rovnobéznost sablony s dilem X.
Utahnéte drzaky Sablony ovladaci matici.

- Uvolnéte Srouby drzici $ablonu k drzakiim a otocte $ablonu druhou stranou k Vam obrézek 18 . Rovné vyiezy
na Sabloné sméruji k Vam. Nechte drzéky pripevnéné k zatizeni. Pfipevnéte sablonu k drzékGim pomoci sroubu.

Frézovani rybiny na dilu X Obrazek19-110
- Vlozte kopirovaci krouzek pro rybinovou frézu dle tabulky do zékladny horni frézky.

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

- Nastavte hloubku frézovani na stejnou hodnotu jako je tloustka dilu Y.

- Vlozte frézku na sablonu, a ujistéte se Ze se fréza nedotyka dilce.

- Zapnéte frézku

- Nyni peclivé frézujte a kopirujte krouzkem zarezy Sablony. Kopirovani provedte peclivé na viech vyrezech.

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve vsech zarezech jsou vyfrézovany rybinové cinky cisté. Pokud ne opakujte frézovani.

- Povolte celni piitlak a vyndejte dil X.
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!'POZOR!
Pomocny dil musi byt o 6mm (1/4”) tlustsi nez pracovni dil. V opaéném pfipadé miize dojit k zafrézovdni do
téla zarizeni a zniceni ndstroje.

Frézovani Sikmych cept na dilu Y Obrazek 111 -112
- Ponechte pomocny dil upnuty .

- Povolte $rouby na $abloné . Drzéky $ablony nechte upnuty na zafizeni. Sablonu oto¢te o 180 stupfd $ikmymi
vyrezy s indikatorem pozice k Vam a pripevnéte ji Srouby k drzakim.

-Vlozte dil Y pod celni pritlak, pritlacte jej k dorazu a dorazte zespoda k Sabloné.

- Vlozte kopirovaci krouzek pro drazkovaci frézu dle tabulky do zakladny horni frézky .

- Upnéte nastroj - drazkovaci frézu o prdméru dle tabulky do horni frézky.

- Nastavte hloubku frézovéani na stejnou hodnotu jako je tloustka dilu X.

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

- Zapnéte frézku

- Nyni peclivé frézujte a peclivé kopirujte krouzkem zarezy Sablony od pravé hrany viz Obrazek 112. Zabranite
tim vystipovani pfi vyjezdu frézy z vyfezu Sablony. Kopirovani provedte na vsech vyrezech.

- Vypnéte horni frézku a poloZte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda ve viech zérezech jsou vyfrézovany sikmé cepy cisté.

- Povolte pfitlaky a vyndejte dil Y.

- Vyzkousejte spoj.

Pokud neni spoj perfektni:
Spoj je tésny = posurite Sablonou smérem k zafizeni.
Spoj je volny = posuiite Sablonou smérem od zafizeni k Vam.
Nastavte zafizeni dle téchto instrukci a frézujte novy spoj znovu.

BEZPECNOST
« Pfed vyménou stopkové frézy nebo pii nastavovani , vzdy vypnéte frézku a odpojte od piivodu elektrického
proudu.
- Pfi frézovani pouzivejte ochranné bryle.
- Pouzivejte chranice sluchu.
- Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.
- Pouzivejte odsavaci zafizeni.
« Nenoste volny odév. Ujistéte se, ze mate vyhrnuty nebo upnuty volné rukdvy a Ze nemate vézanku.
- Pfed zapnutim frézky odstrante vSechny nastroje, matice , kli¢e a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.
- Predejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zastr¢ky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, ze vypinac je v poloze ,vypnuto”.
- Nezli zahdjite jakékoliv sefizovani, pockejte, az se fréza sama Uplné zastavi.
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FD3170 & 6170 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.5
Pos. # Popis mnozstvi Obj.cislo
10 Sroub M4 x 16 2 FS200126
Drzak Sablony FD300 - neni pfilozen, z FD300 2 FD6001-22
B Drzak Sablony FD600 - neni pfilozen, z FD600 2 FD6001-21
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F9900620
31 Sablona 12,7mm (2") otevfeny rybinovy spoj pro FD300 1 FD3170-01
Sablona 12,7mm ( 14") otevfeny rybinovy spoj pro FD600 1 FD6170-01
34 Kopirovaci krouzek D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
35 Egggg\;aec;zrsgéglé D15,8mm x 4 — neni soucasti, pouzijte z 1 FGB158-04
Doraz D21,9mm x 6mm zluty FD3170 2 FD3130-03
45 5;);620!(3)1 Omm x 10mm stfibrny FD6170 - neni soucasti, pouzijte 5 FD3001-03
FD3190 & 6190 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.5
Pos. # Popis mnozstvi Obj.cislo
10 Sroub M4 x 16 2 FS200126
Drzék $ablony FD300 - neni pfilozen, z FD300 2 FD6001-22
1 Drzak Sablony FD600 - neni pfilozen, z FD600 2 FD6001-21
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F9900620
3 Sablona 19mm ( 34") otevieny rybinovy spoj pro FD300 1 FD3190-01
Sablona 19mm ( 34") otevieny rybinovy spoj pro FD600 1 FD6190-01
35 Egggg\;aecgl;rsgéglé D15,8mm x 4 — neni soucasti, pouzijte z 1 FGB158-04
36 Kopirovaci krouzek D22mm x 4 2 FGB220-00
Doraz D16,4mm x 6mm oranzovy FD3190 2 FD3190-02
46 ZDF?IBaGZOIg] Omm x 10mm stfibrny FD6190- neni soucasti, pouzijte 5 FD3001-03
18 www.igm.cz
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Ndvod k obsluhe
PRIDAVNE SABLONY

Pre cinkovacie spojovacie zariadenie FD300 & 600

12,7 mm (1/2“) OTVORENY RYBINOVY SPOJ
FD3080 & 6080

19 mm (3/4”) OTVORENY RYBINOVY SPOJ
FD3130& 6130

TEXTOVA CAST - V5

SABLONA PRE 12,7mm (1/2”) & 19mm (3/4”) OTVORENY RYBINOVY SPOJ Obrazky |
Kazdy diel je frézovany samostatne pod ¢elnym pritlakom.
Informécie o dorazoch
Popis stroja @ Kopir. kruzku Rybinova fréza @ Kopir. krizku| Drazkovacia fréza
Priemer Farba Pozicie
12';::::::;2”) @21,9x6 mm Tlta* 2 15,8 mm 2 1;17/;2;)1mm 11,1 mm @8x25mm
rybinovy FD3170 @7/8"x6 mm 5/8 8 7/16 @5/16"x 1
12,7mm(1{2 ) @10 mm . , 15,8 mm 012,7x“20r?m 11,17 mm @8x25mm
Otvoreny Pro FD600 Strieborna F2 5/8" ?1/2"x1 7/16" @5/16"x 1"
rybinovy FD3170 ro g X
19 mm (3/4) ?19x22mm
Otvoreny @ 16,4x6 mm | OranZova* F2 22mm | @3/4"x22 mm 15;58/;;2”1 ggZ/g"zi ]rer
rybinovy FD3170 7°
19 mm (3/4") ?19x22mm
Otvoreny F(‘ar 12|3rr610m0 Strieborna F2 22mm | @3/4"x22 mm 15,58/;m Qg’z/;,?i T,],m
rybinovy FD3170 ° 7°
*POZOR

Od oktobra 2017 dochadza k zmene farieb dorazov. Fialovy doraz je nanovo oranzovy. Hnedy doraz je nanovo zlty

Priprava materialu

- Narezte vsetky diely na presné rozmery . Skontrolujte ¢i su strany dielov kolmé a presnej hribky. Optimalna
sirka dielcov je uvedena v tabulke.

- Oznacte diely ako je uvedené v obrazkoch 11 & 12. Oznacte vnutorné a vonkajsie strany.

- Diely X budu upinané pod ¢elnym pritlakom a frézované rybinovou frézou ako prvé.

- Diely Y budu upinané tiez pod celnym pritlakom a frézované drazkovacou frézou ako druhé.

- Uistite sa, ze diely su licovou stranou smerom k Vam (od zariadenia von).

- Pred vyrobou dielov prevedte skusobni rez na skisobny diel .

- Pripravte si POMOCNY DIEL ktory ma o 6 mm (1/4") va&Siu hribku a 3irku ako pracovny diel. Pomocny diel

sluzi k eliminacii otrepov a odlamovaniu hran pri frézovani. Obrazok I3
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Sirka dielca

12,7 mm (1/2") Otvoreny rybinovy spoj
So sablénou pre 12,7mm (2") otvoreny rybinovy spoj mbZete pouzit dielce od 31,6mm (1-1/4") do 305mm (12”)
Sirky s FD300 alebo do 610mm (24") Sirky s FD600. Pre symetrické spoje pouzite nasledujuci tabulku:

# pocet capov: 1 2 3 4 5 6 7
|dealna mm 31,6 57 82,4 107,8 133,2 158,6 184
Sirka inch 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

19 mm (3/4”) Otvoreny rybinovy spoj

So Sablénou pre 19mm (3/4") otvoreny rybinovy spoj mézete pouzit dielce od 50,6mm (2") do 305mm (12")
Sirky s FD300 alebo do 610mm (24") Sirky s FD600. Pre symetrické spoje pouzite nasledujuci tabulku:

# pocet capov: 1 2 3 4 5 6 7
|dedlna mm 50,6 88,6 124,6 164,6 202,6 240,6 278,6
Sirka inch 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-31/32" 7-31/32 9-30/64" | 10-31/32
Nastavenie

- Naskrutkujte dorazy do pozicii podla tabulky vid vyssie.

- Vlozte diel X pod predny celni pritlak , tak aby prec¢nieval hranu pripravku a pritlacte ju k dorazu a utiahnite
celni pritlak.

- Vlozte pomocny diel , ktory je o 6mm (1/4“) hrubsi a sirsi pod horny pritlak. Dorazte jej ¢elnou stranou k dielu
X ako ukazuje Obrazok I5.

- Upnite horny pritlak .

- Vlozte $ablénu s namontovanymi drziakmi na pripravok , sikmymi kopirovacimi vyrezy s indikdtorom pozicie
smerom k Vam.,

- Preupnite diel X . Dorazte ju k dorazom a k $abléne. Utiahnite celni pritlak.

- Vykonajte nastavenie pozicie sablény podla indikatoru ako ukazuje Obrazok 16. Otacajte maticami drziakov
az bude indikator pozicie sablény licovat s rohom dielu X.

- Preupnéte dil X . Dorazte jej k dorazlim a k $abloné. Utahnéte celni pritlak.

- Provedte nastaveni pozice sablony podle indikatoru jak ukazuje Obrézek 16. Otacejte maticemi drzakl az
bude indikator pozice $ablony licovat s rohem dilu X.

Len pre FD600

- Nastavte posuvny doraz podla indikdtoru pozicie $ablony. Posuvny doraz utiahnite ovladacou maticou.
Vykonajte to isté pre druht stranu zariadenia. Skontrolujte rovnobeznost sablény s dielom X. Utiahnite
drziaky sablény ovladacou maticou.

- Uvolnite skrutky drziace sablénu k drziakom a otocte Sablénu druhou stranou k Vam obrazok 18 . Rovné vyrezy
na $ablone smeruju k Vam. Nechajte drziaky pripevnené k zariadeniu. Pripevnite $ablonu k drziakom pomocou
skrutiek.
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Frézovanie rybiny na dilu X

- Vlozte kopirovaci krizok pre rybinovu frézu podla tabulky do zékladne hornej frézky.

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

- Nastavte hibku frézovania na rovnakt hodnotu ako je hribka dielu Y.

- Vlozte frézku na Sabldnu, a uistite sa ze sa fréza nedotyka dielca.

- Zapnite frézku

- Teraz starostlivo frézujte a kopirujte krizkom zarezy Sablony. Kopirovanie vykonajte starostlivo na vsetkych
vyrezoch.

- Vypnite hornu frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vo vietkych zarezoch su vyfrézované rybinové cinky cisté. Ak nie opakujte frézovanie.
- Povolte celni pritlak a vyberte diel X.

- Povolte celni pritlak a vyndejte dil X.

'POZOR!
Pomocny diel musi byt o 6mm (1/4") hrubsi ako pracovni diel. V opaénom pripade méze doist'k zafrdzovaniu
do tela zariadenia a zniceniu ndstroja.

Frézovanie Sikmych ¢apov na diely Y Obrazok 111 -112

- Ponechajte pomocny diel upnuty .

- Povolte skrutky na $abléne . Drziaky $ablény nechajte upnuté na zariadenia. Sablénu oto¢te o 180 stupfiov
Sikmymi vyrezy s indikatorom pozicie k Vam a pripevnite ju skrutkami k drziakom.

-Vlozte diel Y pod ¢elni pritlak, pritlacte ju k dorazu a dorazte zospodu k Sabléne.

- Vlozte kopirovaci krizok pre drazkovaciu frézu podla tabulky do zékladne hornej frézky .

- Upnite nastroj - drazkovaciu frézu o priemeru podla tabulky do hornej frézky.

- Nastavte hibku frézovania na rovnakd hodnotu ako je hribka dielu X.

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

- Zapnite frézku

- Teraz starostlivo frézujte a starostlivo kopirujte krizkom zarezy Sablény od pravej hrany vid Obrazok 112.
Zabranite tym vystipovanie pri vyjazdu frézy z vyrezu Sablény. Kopirovanie vykonajte na vietkych vyrezoch.

- Vypnite hornu frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i vo vSetkych zarezoch su vyfrézované sikmé capy Cisté.

- Povolte pritlaky a vyberte diel Y.

- Vyskusajte spoj.

Ak nie je spoj perfektny:
Spoj je tesny = posunite Sablonou smerom k zariadeniu.
Spoj je volhy = posuiite Sablonou smerom od zariadenia k Vam.
Nastavte zariadenie podla tychto instrukcii a frézujte novy spoj znova.

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 zastrcky 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.
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FD3170 & 6170 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV v.5
Pos. # Popis mnozstvo Obj.cislo

10 Skrutka M4 x 16 2 FS200126
Drziak $ablény FD300 - nie je prilozeny, z FD300 2 FD6001-22
" Drziak $ablény FD600 - nie je prilozeny, z FD600 2 FD6001-21
14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus klu¢ 2,5 1 F9900620
31 Sabléna 12,7mm (2") otvoreny rybinovy spoj pre FD300 1 FD3170-01
Sabléna 12,7mm ( 12") otvoreny rybinovy spoj pre FD600 1 FD6170-01
34 Kopirovaci krdzok D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
35 Egggg\;zla;{)l;ngé%l;? 5,8mm x 4 - nie je sucastou, pouzite z 1 FGB158-04
Doraz D21,9mm x 6mm zlty FD3170 2 FD3130-03
45 gg;zftljltl):nsgz)g 10mm strieborny FD6170 - nie je sucastou, 3 FD3001-03
FD3190 & 6190 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV v.5
Pos. # Popis mnozstvo Obj.cislo
10 Skrutka M4 x 16 2 FS200126
Drziak $ablony FD300 - nie je prilozeny, z FD300 2 FD6001-22
" Drziak $ablony FD600 — nie je prilozeny, z FD600 2 FD6001-21
14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kluc¢ 2,5 1 F9900620
3 Sabléna 19mm ( 34") otvoreny rybinovy spoj pre FD300 1 FD3190-01
Sabléna 19mm ( 34") otvoreny rybinovy spoj pre FD600 1 FD6190-01
35 Egggg\;aecgl;rsgéglé D15,8mm x 4 — neni soucasti, pouzijte z 1 FGB158-04
36 Kopirovaci krouzek D22mm x 4 2 FGB220-00
Doraz D16,4mm x 6mm oranzovy FD3190 2 FD3190-02
46 FI?gLaZTteDl(;rggag 10mm strieborny FD6190 - nie je sucastou, 5 FD3001-03
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Haszndlati utmutatoé

TOVABBI SABLONOK

Fogazo 6sszeko6té készitményhez FD300 & 600

12,7 mm (1/2“) NYITOTT FECSKEFARK FOGAZAS
FD3080 & 6080

19 mm (3/4“) NYITOTT FECSKEFARK FOGAZAS
FD3130 & 6130

SZOVEGES RESZ- V5

SABLON 12,7mm (1/2”) & 19mm (3/4“) NYITOTT FECSKEFARK FOGAZAS Képek |
Minden rész 6nalléan van marva az eliilsé szorito alatt.
Informace o dorazech
Kotés leirdsa - [ Gr Fecskefark mar6  [@ Masology(irti Horonymaré
Atméré Szin Pozicio
N;?;Zt:r‘f::s(llgallr)k @21,9x6mm Sarga F2 158 mm e 1;17/;2)?1mm 11,1 mm @8x25mm
FD3170 @7/8"x6mm 5/8 p 7116 ?5/16"x 1
NIyTtZtItY;:::s(Ill((/:azk @10 mm Eziist F2 | 1>8mm ¢ 1(;'17/;“23 1er 11mm | @8x25mm
FD6170 Pro FD600 5/8 p 716 @5/16"x 1
19 mm (3/4") @19x22mm
Nyitott fecskefark | @164x6mm | Narancs | F2 | 22mm | @3/4“x22mm 15;58/;”" 63'17/;,,25 :‘,‘,m
FD3190 7
19 mm (3/4") @19x22mm
Nyitott fecskefark P‘? 1|(f)|3r20m0 Ezist | F2 | 22mm | @3/4"x22mm 15'58/;‘2”" ng /’;2)5( mn
FD6190 © 7°
*VIGYAZAT

2017 oktdéberétdl valtoznak az titk6z6k szinei. A lila Ujonnan narancssarga. A barna Ujonnan sarga

Anyag elékészitése
- Vagja az 6sszes részt pontosan méretre. Ellendrizze, hogy a részek oldalai merélegesek és vastagsaguk

pontos.

- Jelolje meg a darabokat a Kép 11 & 12 szerint. Jel6lje meg a belsd és kiilsé részeket.

- Az X részek az ellils6 szoritd ala lesznek fogatva és fecskefark maréval lesznek marva mint elsék.

- AzY részek szintén az ellilsé szoritd ala lesznek fogatva és horonymaroval lesznek marva mint masodikak.
- Bizonyosodjon meg, hogy a részek eliils6 oldallal vannak maga felé (készitménytdl elfelé).
- Gyartas el6tt hajtson végre probavagast prébadarabon .
- Készitsen elé SEGED DARABOT, amely 6 mm-rel (1/4“) vastagabb, mint a munkadarab. . A segéd darab sorja
és élek letorésének meggatolasara szolgdl marasnal. Kép 13

www.igmtools.hu
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Munkadarab szélessége

12,7 mm (1/2") Nyitott fecskefark kotés
Ez a 12,7mm (¥") sablon nyitott fecskefark kétésre hasznalhaté 31,6mm (1-1/4") - 305mm (12") munkadarab
szélességének tartomdnyaban a FD300 készitménnyel vagy 610mm (24") szélességig FD600 készitménnyel.
Szimmetrikus kétésekhez hasznaljon szélességeket az alabbi tablazat szerint:

# Csapok szédma: 1 2 3 4 5 6 7
- mm 31,6 57 82,4 107,8 133,2 158,6 184
Idedlis
vastagsag inch 1-1/4" 2-1/4" 3-1/4" 4-1/4" 5-1/4" 6-1/4" 7-1/4"

19 mm (3/4") Nyitott fecskefark kotés
Ez a 19mm (3/4") sablon nyitott fecskefark kotésre hasznalhat6 50,6mm (2”) — 305mm (12") munkadarab
szélességének tartomdnyaban a FD300 készitménnyel vagy 610mm (24") szélességig FD600 készitménnyel.
Szimmetrikus kétésekhez hasznaljon szélességeket az alabbi tablazat szerint:

# Csapok szdma: 1 2 3 4 5 6 7
mm 50,6 88,6 124,6 164,6 202,6 240,6 278,6
Idedlis
vastagsag inch 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-31/32" | 7-31/32 | 9-30/64" 31?3:2
Beallitas

- Csavarozza az Utkozoket pozicidkba a tablazat szerint.

- Helyezze az X részt az eliils6 szorit6 ald hatoldallal maga felé ugy, hogy tulérjen a készitmény élén és tolja az
Utkdz6hoz és huzza meg az eliilsé szoritét.

- Helyezze a segéd darabot, amely 6 mm-rel (1/4") vastagabb, a fels6 szorité ala. Utkdztesse az eliilsé oldalat az
X darabhoz. Kép I5.

- Rogzitse a felsd szoritot.

- Helyezze a sablont a felszerelt tartokkal a készitményre, masold bevagasokkal maga felé.

- Helyezze 4t az X darabot. Utkéztesse az litkzéknek a sablonon. Hizza meg az eliilsé szoritét.

- Allitsa be a sablont az indikatorok alapjan, ahogy a Kép 16 dbréazolja. Forgassa a tarté anyait amig az indikator
nem (l az X darab sarkaval.

Csak FD600

-Allitsa a tol6 (itkdz6t a sablon poziciéjanak indikatora szerint. A tol6 (itkdzét hiizza meg iranyité anyaval.
Hajtsa végre ugyanezt a készitmény masik oldalan. Ellendrizze a sablon parhuzamossagat az X darabbal X.
Huzza meg a sablontartokat irdnyité anyaval.

- Lazitsa meg a sablontarté csavarokat és forgassa a sablont masik oldalaval maga felé, Kép 18. Az egyenes
bevagéasok a sablonon maga felé néznek. Hagyja a tartdkat a készitményhez rogzitve. Rogzitse a sablont a
tartokhoz csavarok segitségével.
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Fecskefark marasa az X darabon Kép19-110

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

- Rogzitse a szerszamot — fecskefark marot tablazat szerinti &tmérével a felsémardba.

- Allitsa a maras mélységet egyforma értékre, mint az Y darab vastagsaga.

- Helyezze a marégépet a sablonra Ugy, hogy a mar6 ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a marégépet

- Gondosan masolja a gydrdvel a sablon bevagésait. A masolast minden bevégason hajtsa végre.
- Kapcsolja ki a mar6gépet és helyezze a készitményen kiviil.

- Ellenérizze, hogy a vagasok tisztak. Ha nem, ismételje a marast.

- Lazitsa meg az eliilsé szoritét és vegye ki az X darabot.

1VIGYAZAT!
A segéd darabnak 6 mm-rel (1/4”) vastagabbnak kell lennie, mint a munkadarab. Ellenkezé esetben a
készitmény testébe torténhet a mards és a szerszdm sériilhet.

Ferde csapok marasa azY darabon KépI11-112

- Hagyja a segédarabot rogzitve .

- Lazitsa meg a csavarokat a sablonon. A tartokat hagyja a készitményre rogzitve. A sablon forditsa el 180 fokkal
ferde bevagasokkal és pozicid indikatoraval maga felé és fogassa csavarokkal a tartokhoz.

- Helyezze az Y darabot a szorit6 al3, tolja az Gitkdz6hoz és alulrél a sablonhoz.

- Helyezze a masology(r(it horonymardhoz a tablazat szerint a felsémaro alapzataba.

- Rogzitse a szerszamot — horonymarot tablazat szerinti atmérével a felsémaroba.

- Allitsa a maras mélységét egyforma méretre, mint az X darab vastagsaga.

- Helyezze a marégépet a sablonra tgy, hogy a maré ne érintse a darabot.

- Kapcsolja be a marégépet

- Gondosan masolja a gydrdvel a sablon bevéagasait jobb oldalrdl, 1asd. Kép 112. Ezzel meggatolja a sorjazast. A
masolast minden bevéagason hajtsa végre.

- Kapcsolja ki a mardgépet és helyezze a készitményen kivul.

- Ellendrizze, hogy a vagasok tisztak.

- Lazitsa meg a szorit6t és vegye ki az Y darabot.

- Prébalja ki a kotést.

Ha a kotés nem tokéletes:
A kotés szoros = tolja a sablont a készitmény felé.
Ha a kotés laza = tolja a sablont el a készitménytél.
Allitsa be a készitményt ezen utasitasok szerint és marja a kotést Gjra.

BIZTONSAG

« Ujjmard cseréje vagy beallitdsa el6tt a mardgépet kapcsolja ki és huzza ki a konnektorbdl.

-mMaras kozben hasznaljon véddszemiiveget.

smHasznéljon hallasvédét.

+» Mindig hasznaljon porvédé maszkot vagy légzésvédét.

« Hasznaljon elszivo berendezést.

+ Ne viseljen laza ruhdzatot. Bizonyosodjon meg, hogy az laza ingujjak fel vannak hajtva és hogy nincs
nyakkendéje.

- Marégép bekapcsolasa el6tt 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 maré magatdl teljesen megall.
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FD3170 & 6170 CSEREALKATRESZEK LISTAJA v.5
Pos. # Leiras mennyiség Obj.cislo
10 Csavar M4 x 16 2 FS200126
Sablontarté FD300 — nem tartozék, FD300 2 FD6001-22
B Sablontarté FD300 - nem tartozék, FD600 2 FD6001-21
14 Csavar M4 x 8 4 FS200128
22 Csavar M5 x 8 2 FS200143
23 Imbusz kulcs 2,5 1 F9900620
31 Sablon 12,7mm (2") nyitott fecskefark fogazas FD300 1 FD3170-01
Sablon 12,7mm (2") nyitott fecskefark fogazas FD600 1 FD6170-01
34 Masolégydrd D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
35 gn;s\?;z?/yF(jDrgo%i,éSImm X 4 — nem tartozék, hasznalja a FD300- 1 FGB158-04
Utk6z6 D21,9mm x 6mm sarga FD3170 2 FD3130-03
45 ;J::Igjggol?gglmm x 10mm ezist FD6170 — nem tartozék, hasznalja 3 FD3001-03
FD3190 & 6190 CSEREALKATRESZEK LISTAJA V.5
Pos. # Leiras mennyiség Obj.cislo
10 Csavar M4 x 16 2 FS200126
Sablontarté FD300 - nem tartozék, FD300 2 FD6001-22
" Sablontarté FD300 - nem tartozék, FD600 2 FD6001-21
14 Csavar M4 x 8 4 FS200128
22 Csavar M5 x 8 2 FS200143
23 Imbusz kulcs 2,5 1 F9900620
3 Sablon 19mm ( 34") nyitott fecskefark fogazas FD300 1 FD3190-01
Sablon 19mm ( 34") nyitott fecskefark fogazas FD600 1 FD6190-01
35 ,Q,A;S\?;Zgypiggo?sgmm X 4 — nem tartozék, hasznalja a FD300- 1 FGB158-04
36 Masoldégydrd D22mm x 4 2 FGB220-00
Utkozé D16,4mm x 6mm narancs FD3190 2 FD3190-02
46 g;lgsszgol?gglmm x 10mm ezlist FD6190- nem tartozék, hasznalja 5 FD3001-03
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Instrukcja obstugi

SZABLON DODATKOWY
dla urzqdzenia do potqczen na jaskétczy ogon FD300-600

12,7 mm (1/2“) OTWARTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON
FD3080 & 6080

19 mm (3/4”) OTWARTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON
FD3130 & 6130

CZESC TEKSTOWA - V5
SZABLON DLA 12,7mm (1/2”) & 19mm (3/4“) OTWARTE POLACZENIE NA JASKOLCZY OGON

Rysunki |
Kazdy z elementéw frezowany jest pojedyriczo pod czotowym dociskiem.

Opis pot. . Informacje o ogranicznikach @ Pierscienia | Frez do potaczer na | @ Pierscienia 3 i
Pis pofgczenia Srodmica Koror bozyn Kopiujacego jaskolczy ogon Kopiujacego rez rowkujacy

12,7 mm (1/2") @21.9x

O?Z:I:;it:na 6mm F6tty* g | 158mm 2 1(;,17/;(”2)?;?m 11,1 mm | @8x25mm
pota @7/8"x Y 5/8" . 716" | @5/16"x1"
jaskotczy ogon 5 8

FD3170 mm

12,7 mm (1/2")

oIOtc:,ear:it:na 210 mm Srebrn F2 158 mm ? 1;,17/)2(2)??’]“’1 111mm | @8x25mm
pota Pro FD600 Y 5/8" . 7/16" | @5/16"x 1"
jaskotczy ogon 8

FD6170
19 mm (3/4")

Otwarfe B164x ) (0] 19”x 22 mm 15,8 mm @12,7 x
polaczenie na Pomarafnczowy* F2 22mm | @3/4"x22mm " 25mm
oo 6 mm o 5/8 P
jaskoétczy ogon 7 21/2"x1

FD3190
19 mm (3/4")

Otwar.te @10 mm (%] 19”x 22 mm 15,8 mm D12,7 x
potaczenie na Srebrny F2 22mm | @3/4“x22 mm " 25 mm
g Pro FD600 o 5/8 uy qu
jaskotczy ogon 7 21/2"x1

FD6190

* UWAGA

Od pazdziernika 2017 r. zostaty zmienione kolory dostarczanych ogranicznikéw. Fioletowy ogranicznik zostat
zamieniony na kolor pomaraficzowy natomiast brazowy ogranicznik na kolor zotty.

Przygotowanie materiatu

- Wszystkie elementy natnij tak,aby posiadaty doktadne wymiary. Sprawdz, jesli strony elementéw sa
prostopadte i doktadne pod wzgledem grubosci. Optymalng szeroko$¢ elementéw przedstwiono w tabeli.
- Oznacz elementy w taki sposéb jak pokazano na rysunkach 11 i 12. Zaznacz wewnetrzne i zewnetrzne
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strony.

- Elementy X zostang zamocowane pod przednim dociskiem i beda frezowane jako pierwsze za pomocg frezu
do potaczen na jaskotczy ogon.

- Elementy Y zostang réwniez zamocowane pod przednim dociskiem ale frezowane bedg jako drugie za
pomoca frezu rowkowkujacego.

- Upewnij sig, ze wszystkie elementy sa skierowane w Twoim kierunku (na zewnatrz od urzadzenia).

- Przed wytworzeniem elemntéw najpierw wykonaj na niepotrzebnym materiale testowe cigcie.

- Przygotuj ELEMENT POMOCNICZY, ktéry powinien by¢ o 6 mm (1/4,) grubszy i szerszy niz obrabiany
przedmiot. Element pomocniczy stuzy do wyeliminowania ryzyka powstania zadzioréw i tamania sie krawedzi
podczas frezowania. Rysunek 13

Szerokosc elementu

12,7 mm (1/2") Otwarte potaczenie na jaskélczy ogon
12,7mm (¥2") szablon dla otwartego potgczenia na jaskétczy ogon moze by¢ stosowany do elementéw o
szerokosci od 31,6 mm (1-1/4") do 305 mm (12,) wraz z urzgdzeniem FD300 lub o szerokosci do 610 mm (24")
wraz z FD600. W przypadku symetrycznych potaczen nalezy zastosowac szerokosci zgodne z ponizsza tabelg :

# ilos¢ czopow: 1 2 3 4 5 6 7
Idealna mm 316 57 82,4 107,8 133,2 1586 184
szerokos¢ cal 1-1/4" | 2-1/4" | 3-1/4" | 414" | 5-1/4" | 6-1/4" 7-1/4"

19 mm (3/4”) Otwarte potaczenie na jaskotczy ogon
19mm (3/4") szablon dla otwartego potgczenia na jaskotczy ogon moze by¢ stosowany do elementéw o
szerokosci od 50,6 mm (2“) do 305 mm (12,) wraz z urzadzeniem FD300 lub o szerokosci do 610 mm (24")

wraz z FD600. W przypadku symetrycznych potaczen nalezy zastosowac szerokosci zgodne z ponizszg tabelg :

# ilo$¢ czopow: 1 2 3 4 5 6 7
|dealna mm 50,6 88,6 124,6 164,6 202,6 240,6 278,6
szerokos¢ cal 2" 3-1/2" 4-7/8" 6-31/32" 7-31/32 9-30/64" | 10-31/32
Ustawienie

- Zgodnie z tabelg przykrec¢ ograniczniki do odpowiednich pozycji.

- Element X umie$¢ pod przedni czotowy docisk tak, aby wystawat ponad krawedz urzadzenia, a nastepnie
docisnij go do ogranicznika i dokre¢ docisk czotowy.

- Pod gérny docisk umies¢ element pomocniczy, ktéry powinien by¢ o 6 mm (1/4,) grubszy i szerszy. Dobij go
czotowa strong do elementu X, tak jak to przedstawiono na Rysunku 15.

- Zamocuj gorny docisk.

- Umies¢ na urzadzenie szablon z zamontowanymi uchwytami, tak aby skosne kopiujace wyciecia ze
wskaznikiem pozycji byty skierowane w Twoim kierunku.

- Za pomoca nakretek regulacyjnych przymocuj szablon.

- Przesun element X, a nastepnie dobij go do ogranicznikéw oraz do szablonu.Dokre¢ przedni docisk.

- Ustaw potozenie szablonu wedtug wskaznika, tak jak pokazano na rysunku 16. Obracaj nakretkami
uchwytéw do tego momentu, az wskaznik potozenia szablonu dopasuje sie do naroznika elementu X.

Tylko dla FD600
- Ogranicznik przesuwu ustaw zgodnie ze wskaznikiem pozycji szablonu. Za pomoca nakretki regulacyjnej

dokrec ogranicznik posuwu. Tg sama czynno$¢ wykonaj po drugiej stronie urzadzenia, Sprawdz réwnole-
gtosc szablonu z elementem X. Dokre¢ uchwyty szablonu za pomoca nakretki regulacyjnej.
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- Poluzuj sruby mocujace szablon na uchwytach, a szablon odwrd¢ tak, aby byt skierowany w Twoim kierunku,
rysunek I8. Proste wyciecia znajdujace sie na szablonie réowniez powinny by¢ skierowane w Twoja strone.
Uchwyty pozostaw przymocowane do urzadzenia. Za pomocg srub przymocuj szablon do uchwytéw.

Frezowanie potaczenia na jaskétczy ogon na elemencie X

Rysunek19-110
- Umies¢ pierscien kopiujacy przeznaczony dla frezu do potaczen na jaskédtczy ogon zgodnie z tabela do podstawy
frezarki gérnowrzecionowej.
- Zamocuj wedtug tabeli frez do pofaczeri na jaskétczy ogon do frezarki gérnowrzecionowej.
- Ustaw gtebokos¢ frezowania ale tak, aby byta taka sama jak grubos¢ elementu Y.
- Umies¢ frezarke na szablonie, tak aby frez nie dotykat elementu.
-Wiacz frezarke,
- Teraz ostroznie za pomoca pierscienia kopiuj wyciecia w szablonie. Kopiuj na wszystkich wycieciach.
- Wytacz frezarke gérnowrzecionowa i odtéz jg z daleka od urzadzenia.
- Upewnij sie, ze we wszystkich wycieciach potaczenia na jaskotczy ogon zostaty doktadnie wyfrezowaneJesli nie.
Musisz je jeszcze raz wyfrezowad.
- Poluzuj przedni docisk i usuri element X.

OSTRZEZENIE! Element pomocniczy powinien by¢é o 6 mm (1/4 ,) grubszy od obrabianego

przedmiotu. W przeciwnym razie moze dojs¢ do zafrezowania korpusu urzadzenia, a co za tym
idzie do zniszczenie urzadzenia.

Frezowanie skosnych czopéw na elemencie Y Rysunek111-112

- Element pomocniczy pozostaw zamocowany.

- Poluzuj sruby na szablonie. Uchwyty szablonéw zostaw zamocowane na urzadzeniu. Szablon obré¢ o 180 stopni ze
skosnymi wycieciami ze wskaznikiem pozycji w swoim kierunku i zabezpiecz go za pomoca $rub do uchwytéw.

- Element Y umie$¢ pod przedni docisk i docisnij go do ogranicznika, a nastepnie dobij go od spodu do szablonu.

- Zgodnie z tabelg wtéz pierscien kopiujacy dla frezu rowkujacego do podstawy frezarki gérnowrzecionowej.

- Frez rowkujacy o srednicy zgodnej z tabelg zamocuj do frezarki gérnowrzecionowej.

- Gteboko$¢ frezowania ustaw na taka sama wartos, jaka posiada grubos¢ elementu X.

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

-Wiacz frezarke,

-Teraz ostroznie frezuj, a za pomocg pierscienia kopiuj wyciecia w szablonie od prawej krawedzi, patrz rysunek 112. Dzieki
temu wyeliminowane zostanie ryzyko utworzenia sie zadzioréw podczas wypadniecia frezu z wyciec szablonu. Kopiuj
na wszystkich wycieciach.

- Wytacz frezarke gérnowrzecionowa i odtéz jg z daleka od urzadzenia.

- Upewnij sie, ze we wszystkich wycieciach zostaty doktadnie wyfrezowane wszystkie skosne czopy.

- Poluzuj ograniczniki i usur element Y.

- Przetestuj potaczenie.

Jesli ztacze nie jest idealne:
Zlacze jest zbyt ciasne - przesun szablon w kierunku urzadzenia.
Zlcze jest poluzowane - odsun szablon od urzadzenia.

Ustaw urzadzenie zgodnie z niniejszymi instrukcjami i ponownie wykonaj frezowanie nowego ztacza.

BEZPIECZENSTWO
« Podczas wymiany frezu trzpieniowego lub podczas jakiegokolwiek ustawiania zawsze nalezy wytaczy¢
frezarke i odiaczyc ja od zrodta zasilania.
« Podzczas frezowania uzywaj okularéw ochronnych.
« Uzywaj ochraniaczy stuchu.
« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.
- Uzywaj urzadzen odciggowych.
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+ Nie no$ luznej odziezy. Upewnij sig, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowac¢ w krawacie.

« Przed wlaczeniem frezarki usun z obszaru roboczego wszystkie narzedzia, nakretki, klucze i inne przedmioty.
« Zapobiegaj przypadkowemu wigczeniu frezarki. Przed wtozeniem wtyczki do gniazdka i przed podfaczeniem
jej do zrédta zasilania upewnij sie, ze przetacznik nie znajduje sie w pozycji,wtaczony”.

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

FD3170 & 6170 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH v.5
Pos. # Opis ilos¢ Ko'd <.;10 .
zamowienia
10 Sruba M4 x 16 2 FS200126
Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dofaczony z FD300 2 FD6001-22
13
Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dofaczony z FD600 2 FD6001-21
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
22 Sruba M5 x 8 2 FS200143
23 Klucz imbusowy 2,5 1 F9900620
1l - o
Szablon 12,7mm (2") otwarte potaczenie na jaskétczy ogon dla 1 FD3170-01
31 FD300
1 - .
Szablon 12,7mm (2") otwarte potaczenie na jaskétczy ogon dla 1 FD6170-01
FD600
34 Pierécien kopiujacy D11,Tmm x 4mm 1 FGB111-03
Pierscien kopiujacy D15,8mm x 4 — nie znajduje sie w )
3 wyposazeniu, skorzystaj z FD300 lub FD600 ! FGB158-04
OgranicznikD21,9mm x 6mm z6tty FD3170 2 FD3130-03
45 iczni _ nie znaiduie si
Ogranlczn!k p]Ommx 10rT\m srebrny FD6170 - nie znajduje sie 5 FD3001-03
w wyposazeniu, skorzystaj z FD600
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FD3190 & 6190 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH v.5
Pos. # Opis ilos¢ ,Ko_d d_o
zamoéwienia
10 Sruba M4 x 16 2 FS200126
13 Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dofaczony z FD300 2 FD6001-22
Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dofgczony z FD600 2 FD6001-21
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
22 Sruba M5 x 8 2 FS200143
23 Klucz imbusowy 2,5 1 F9900620
3,0 - o
Szablon 19mm ( 34") otwarte potaczenie na jaskétczy ogon dla 1 FD3190-01
3 FD300
3,0 - o
Szablon 19mm ( 34") otwarte potaczenie na jaskétczy ogon dla 1 FD6190-01
FD600
Pierscien kopiujacy D15,8mm x 4 — neni soucasti, pouZzijte z g
3 FD300 nebo FD600 ! FGB158-04
36 Pierscien kopiujacy D22mm x 4 2 FGB220-00
Ogranicznik D16,4mm x 6mm pomarariczowy FD3190 2 FD3190-02
OgranlcznkaJOmmx 10mm srebrny FD6190- nie znajduje sie ) FD3001-03
w wyposazeniu, skorzystaj z FD600
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