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SZABLON FREZARSKI DO POLACZEN NA JASKOLCZY OGON -
TINE MILLING TEMPLATE \ 44085
ZINKENFRASSCHABLONE

LLIMMOPE3HOE MPUCIOCOBINIEHUE 111 COEQUHEHUA ,,JIACTOYKUH XBOCT”
LUABJIOH 41151 COEQNHEHNA ,,JTACTOYKMH XBOCT”

FREZAVIMO SABLONAS V FORMOS SALAIDOMS

FREZESANAS SABLONS BEZDELIGASTES SAVIENOJUMIEM

CINKOVACI PRIPRAVEK

CINKOVACIE PRIPRAVOK

CSAPOLO KESZULEK

SABLON PT. IMBINARI COADA DE RANDUNICA

PLANTILLA PARA JUNTAS COLA MILANO

GABARIT POUR ASSEMBLAGES A QUEUES D’ARONDE

DIMA PER FRESATURA PER COLLEGAMENTI A CODA DI RONDINE

MPOTYIO ®PEZAPIEMATOZ A ZYNAEZMOYZ T'YTI0Y XEAIAONOOYPA

LABJIOH 3A ®PE30BAHE HA CITI06KU “IisICTOBUYA OIALLKA”
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1. dzwignia poziomego zacisku
2. pokretto poziomego zacisku

3. pokretto pozycyjne szablonu
4. pokretio pozycyjne prowadnicy
5. prowadnica

6. ogranicznik poziomy

7. szablon

8. ogranicznik pionowy

9. pokretto pionowego zacisku
10. dzwignia pionowego zacisku
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BaXinb rOPU30HTAJTbHOIO 3aTUCKY

PEryrSTOp MONOKEHHs! LabnoHy
perynsiTop NOMOXeHHst HaNPAMHOT
HanpsiMHa

. TOPU3OHTAmNbHIA 0BMeExXyBay

7. wabno

8. BepTMKanbHUii oBMexyBay

SO AwWN =

9. perynsiTop BepTUKasbHoro 3atueky

10. Baxinb BEPTUKANbHOIO 3aTUCKY
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1. paka horizontalnej svorky

2. koliesko horizontalnej svorky
3. polohovacie koliesko $ablony
4. polohovacie koliesko vodidla
5. vodidlo

6. horizontalny doraz

7. 8abléna

8. vertikalny doraz

9. koliesko vertikalnej svorky
10. paka vertikalnej svorky
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1. levier de la pince horizontale
2. bouton de la pince horizontale
3. bouton de position du gabarit
4. bouton de position du guide
5. guide

6. butée horizontale

7. gabarit

8. butée verticale

9. bouton de la pince verticale
10. levier de la pince verticale
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PETYIISTOP FOPU3OHTANHOTO 3aTUCKY
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1. horizontal clamp lever
2. horizontal clamp knob
3. template position knob
4. backstop position knob
5. backstop

6. horizontal stop

7. template

8. vertical stop

9. vertical clamp knob
10. vertical clamp lever
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1. horizontali spaustuvo svirtis

2. horizontali spaustuvo rankenélé
3. Sablono padéties rankenélé

4. kreiptuvo padéties rankenélé

5. kreiptuvas

6. horizontalus ribotuvas

7. $ablonas

8. vertikalus ribotuvas

9. vertikalaus spaustuvo rankenélé
10. vertikalaus spaustuvo svirtis
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1. vizszintes szoritd kar

2. vizszintes szoritd gomb
3. sablon pozicié gomb

4. vezetd pozicio gomb

5. lancvezetd

6. vizszintes iitk6z8

7. sablon

8. fliggdleges Uitk6z6

9. figgdleges szoritd gomb
10. fiiggdleges szoritd kar
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1. leva di bloccaggio orizzontale

2. manopola di bloccaggio orizzontale
3. manopola di posizionamento della dima
4. manopola di posizionamento

della barra guida

5. barra guida

6. arresto orizzontale

7.dima

8. arresto verticale

9. manopola di bloccaggio verticale
10. leva di bloccaggio verticale
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1. Horizontaler Klemmhebel

2. Horizontaler Klemmknopf

3. Positionsknopf fiir die Vorlage

4. Drehknopf fiir die Fiihrungsschiene
5. Flihrungsschiene

6. Horizontaler Anschlag

7. Vorlage

8. Vertikaler Anschlag

9. Vertikaler Klemmknopf

10. Vertikaler Klemmhebel

Lv

1. horizontalas spiles svira

2. horizontalas spiles skrave

3. Sablona pozicioné$anas skrive
4. vadiklas pozicioné$anas skrive
5. vadikla

6. horizontalais ierobeZotajs

7. $ablons

8. vertikalais ierobezotajs

9. vertikalas spiles skrive

10. vertikalas spiles svira
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1. maneta clemé orizontala

2. surub clemé orizontala

3. surub de pozitie a sablonului
4. surub de pozitie opritor spate
5. opritor spate

6. opritor orizontal

7. sablon

8. opritor vertical

9. surub clema verticala

10. maneta clemé verticald

NL

1. horizontale spanhendel

2. horizontale klemknop

3. positieknop voor het sjabloon
4. knop voor geleidingspositie
5. kettinggeleider

6. horizontale begrenzer

7. sjabloon

8. verticale begrenzer

9. verticale klemknop

10. verticale spanhendel
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1. pblyar rop13oHTaNbHOTO 3axkuMa

2. perynsTop ropu3oHTaNbHOrO 3axuma
3. perynsTop nonoxetus wabnoxa

4. perynaTop nonoxeHusi HanpasnsitoLlei
5. Hanpasnsiolas

6. rOpU3OHTaNbHbIA OrpaHNIUTENb

7. wabno

8. BepTiKanbHbIi orpaHnumMTenb

9. perynsiTop BepTUKaInbHOrO 3axvMa

10. pblyar BepTUKaNbHOrO 3axuMa
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1. paka horizontalniho upinani

2. otocny knoflik horizontalniho upinani
3. otocny polohovaci knoflik $ablony

4. otocny polohovaci knoflik vodici listy
5. vodici lista

6. horizontalni doraz

7. 3ablona

8. horizontalni doraz

9. otocny knoflik vertikalniho upinani
10. paka vertikalniho upinani

ES

1. palanca de sujecion horizontal

2. perilla de sujecion horizontal

3. perilla de posicion de la plantilla
4. perilla de posicion de la barra guia
5. barra guia

6. tope horizontal

7. plantilla

8. tope vertical

9. perilla de sujecion vertical

10. palanca de sujecion vertical

GR

1. poxAdg opIZOVTIOU OQIYKTAPQ
2. xoupri opIfOVTIoU OQIVKTPQ
3. KoupTr Béang yia To TPGTUTIO
4. koupTri B¢ong odnyou

5. 0dnydg

6. opIfovTIOg TTEPIOPIOTAG

7. péTuTIO

8. kaBeTog TEPIOPIOTAG

9. koupTr kGBeTOU TPIVKTAPT
10. poxAdg kdBeToU GQIVKTAPa
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CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU

Narzedzie utatwia przygotowanie fgczenia elementéw drewnianych za pomoca tzw. potgczenia na jaskétczy ogon. Potgczenie jest
wykorzystywane podczas wykonywania szafek, skrzynek, szuflad, ram itp. Narzedzie umozliwia wykonanie wycie¢ potaczenia
jednoczesnie w obu taczonych elementach.

Dane techniczne

Szablon: 12,7 mm (1/2")

Tuleja (dostepna osobno): 11,1 mm (7/16”)

Frez (dostepny osobny): 6,35 mm (1/4”) shank -12,7 mm (1/2) x 14" dovetail
Maksymalna grubo$¢ materiatu: 32 mm

Poziomy zakres szerokosci: 140 — 300 mm

Pionowy zakres szerokosci: 150 — 275 mm

Masa: 9,5 kg

PRZYGOTOWANIE DO EKSPLOATACJI

Ostrzezenie! Ze wzgledu na ostre krawedzie zaleca sig rozpakowywanie narzedzia przeprowadzi¢ w rekawicach ochronnych.
Rozpakowa¢ narzedzie i pozbyc¢ sie wszystkich elementéw opakowania. Sprawdzi¢ wszystkie elementy narzedzia czy nie ulegly
uszkodzeniu w trakcie transportu.

Montaz narzedzia

Przed rozpoczeciem pracy narzedzie nalezy zmontowac. Montaz polega na dokreceniu dzwigni poziomego i pionowego zacisku
do narzedzia (I). Dzwignie dokreci¢ mocno i pewnie. Przed rozpoczeciem kazdej pracy nalezy sprawdzi¢ czy dzwignie nie polu-
zowaly sie. Dzwignie mozna wkreci¢ z obu stron zacisku zatem nalezy sie upewnic, ze obracajgc dzwignie znajdg sie one z dala
od szablondw

Narzedzie nalezy zamocowac do stotu roboczego za pomoca czterech wkretéw (1l). Zamiast bezpo$redniego montazu do stotu
mozna narzedzie zamocowac do plyty, ktéra nastepnie zostanie zamocowana do stotu za pomoca zaciskow. Ptyta powinna by¢
odpowiednio duza, zeby zaciski nie przeszkadzaty w trakcie pracy.

OBSLUGA NARZEDZIA

Ostrzezenie! Podczas pracy z frezem nalezy sie upewnic, Ze nie bedzie on miat kontaktu z zadnym elementem narzedzia. Nalezy
uzy¢ odpowiedniej tulei prowadzacej. Kontakt frezu z narzedziem moze doprowadzi¢ do uszkodzenia frezu iflub narzedzia. Moze
by¢ takze przyczyng powaznych obrazen.

Przygotowanie frezarki gornowrzecionowej

Ostrzezenie! Przed rozpoczeciem pracy z frezarkg nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg do niej dotaczona. Ponizszy opis
odnosi sie tylko sposobu uzycia frezarki z narzedziem i nie przedstawia wszystkich zagrozen i sposobu ich unikniecia podczas
pracy z frezarka.

Szablon do frezowania potaczen jest przeznaczony do wspétpracy z frezami: 6,35 mm/ 1/4” oraz 12,7 mm / 1/2”.

Moze by¢ konieczne uzycie dodatkowych akcesoriéw, aby zamontowaé frez 6,35 mm / 1/4” do frezarki.

Zamontowa¢ do frezarki podstawe, ktéra pozwoli na montaz tulei prowadzacej. Nastepnie zamontowaé tuleje prowadzacg o
$rednicy 11,1-12 mm / 7/16”. Tuleja powinna si¢ swobodnie przemieszcza¢ miedzy szczelinami szablonu. Wysoko$¢ tulei pro-
wadzacej nie powinna by¢ wigksza niz grubo$¢ szablonu. Zamontowaé frez na jaskétczy ogon 12,7 mm / 1/2” 14° z trzpieniem
6,35 mm/ 1/4".

Wysoko$¢ frezu nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby ostrze nie weszto w kontakt z szablonem. Wysokos$¢ frezu poza frezarkg
powinna wynosi¢ ok. 17 mm (lll).

Przygotowanie materiatu

Materiat przeznaczony do przygotowanie potaczenia na jaskotczy ogon powinien by¢ wstepnie przygotowany przez docigcie do
odpowiednich wymiaréw, krawedzie materiatu powinny by¢ prostopadte. Przy wyznaczaniu wymiaréw nalezy uwzgledni¢ gtebo-
kos¢ wycinanego ztgcza.

Narzedzie, dzigki przesunieciu wzgledem siebie taczonych elementow (IV), umozliwia wykonanie wycie¢ potaczenia jednoczesnie
w obu fgczonych elementach.

Zaleca sie wstepnie ztozy¢ materiat przeznaczony do taczenia (V), a nastepnie zaznaczyc, ktdre krawedzie beda ze soba faczone.
Utatwi to poprawne wykonanie wycig¢.

Podczas wstepnego pasowania elementow nalezy upewni¢ sie, ze przylegaja one do siebie pod katem prostym.

Ustawienie ogranicznikéw pionowych i poziomych
Uwagal! Ustawienie ogranicznikéw wymaga uzycia klucza (dostepnego osobno)
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Uwaga! Laczone elementy powinny zosta¢ umieszczona w szablonie wewnetrzng strong fgczenia na zewnatrz. Po wykonaniu
wycie¢ taczenia element umieszczony pionowo w szablonie powinien pasowac do elementu umieszczonego poziomo pod katem
180° wzgledem ciecia. Tak jakby powstat zawias w miejscu cigcia (VI).

Obrdci¢ dzwignie poziomego zacisku do tytu narzedzia. Poluzowaé pokretta poziomego zacisku u wsung¢ element przeznaczony
do faczenia od tytu narzedzia (VII). Materiat przeznaczony do taczenia powinien znalez¢ sie pod prowadnicg i szablonem. Czoto
materiatu przeznaczonego do taczenia powinno by¢ zlicowane z przodem obudowy narzedzia. Pozwoli to na umieszczenie przed
nim pionowego elementu przeznaczonego do taczenia.

Nalezy uzy¢ lewego ogranicznika poziomego, aby ustawic taczony element w pozadanej pozycji do wykonania taczenia (VIII).
Dokreci¢ pokretta poziomego zacisku tak, aby zacisk byt blisko faczonego elementu, ale nie ograniczat mozliwosci jego prze-
mieszczania. Sprawdzi¢ potozenie taczonego elementu, a nastepnie obrdci¢ dzwignie poziomego zacisku w strone przodu narze-
dzia, aby unieruchomic tgczony element.

Uwagal Zacisk nalezy ustawi¢ w taki sposdb, aby obrét dzwigni zacisku pozwalat na wsuniecie i zamocowanie fgczonego elemen-
tu bez dodatkowego uzycia pokretet zaciskajacych.

Uwagal Nie nalezy stosowa¢ nadmiernej sity podczas obrotu dzwigni. W przypadku napotkania zbyt duzego oporu podczas obro-
tu dzwigni, nalezy jg wycofac i tak wyregulowac pokretta zacisku, aby obrét dzwigni blokowat element bez uzycia nadmiernej sity.
Uchroni to mechanizm zaciskowy przed uszkodzeniem.

Obréci¢ dzwignie pionowego zacisku w kierunku dotu narzedzia. Poluzowaé pokretta pionowego zacisku.

Wsuna¢ pionowy element taczony. Materiat przeznaczony do tgczenia powinien znalez¢ sie pod prowadnicg i mie¢ kontakt z
pionowa krawedzig ramy (IX). Podobnie jak w przypadku poziomego elementu nalezy wyregulowac pokretta w taki sposdb, aby
faczony element mozna byto zamocowac przez obrét dzwigni.

Ustawi¢ lewy, pionowy ogranicznik na 12,7 mm/ 1/2” wzgledem prawej strony poziomego ogranicznika (X). To jest przesuniecie
odpadajace szerokosci elementu (palca) szablonu.

Ustawi¢ lewg strone tgczonego elementu po lewej stronie ogranicznika pionowego.

Ustawi¢ pionowy element, aby jego gérna krawedz zostata zlicowana z gérng powierzchnig elementu poziomego (IV).

Obrd¢ dzwignie pionowego zacisku, aby unieruchomi¢ pionowy element w narzedziu.

Uwaga! Nalezy prawych ogranicznikw poziomych i pionowych, aby zabezpieczy¢ i wyréwnac¢ wigksze elementy taczone bardziej
centralnie w szablonie.

Jednoczesne wycinanie dwoch pofgczen

Uzyj ogranicznikéw po prawej stronie z druga para taczonych elementéw, aby umozliwi¢ wykonanie dwdch potaczen na jaskétczy
ogon jednoczesnie (XI).

Uzycie lewych lub prawych pokretet mocujgcych pozwala na zamocowanie i ustawienie taczonych elementéw po jednej ze stron
bez naruszania ustawienia po drugiej stronie. W takim przypadku pokretta uzywa sie zamiast dzwigni zaciskow.

W przypadku gdy ograniczniki znajda sie w prawidtowym potozeniu, nalezy wyréwnac taczone elementy na tym samym poziomie,
a nastepnie unika¢ ponownej regulacji ogranicznikow. To jest mozliwe tylko wtedy, gdy taczone elementy sg tej samej wielkosci.
Zamiast tego, po ustaleniu prawidtowego przesuniecia migdzy pionowym i poziomym ogranicznikiem. Element dystansowy moze
zostac wyciety z matego kawatka drewna. Umozliwi to szybkie i doktadne ustawienie pofozenia przesuniecia, nawet przy réznych
rozmiarach faczonych elementow.

Regulacja pozycji szablonu

W celu dostosowania pozycji szablonu nalezy odkreci¢ pokretta pozycyjne szablonu i dostosowaé potozenie szablonu do grubo-
§ci faczonego elementu, upewniajac sie, ze szablon jest wyréwnany po obu stronach. Czoto szablonu powinny znajdowaé sie w
odlegtosci okoto 2,5 mm od przedniej krawedzi pionowego elementu (XII).

Regulacja prowadnicy

Prowadnica kontroluje gteboko$¢ zenskich wycieé, ograniczajac ruch podstawy frezarki.

Nie istniejg ustalone wartosci odlegtosci bo odlegto$¢ zalezy od rozmiaru podstawy frezarki oraz grubosci faczonych elementow.
Odlegtos¢ nalezy wyznaczy¢ wg nastepujacego wzoru:

Odlegtos¢ = (2 x grubos¢ pionowego, faczonego elementu) + (1/2 x szeroko$¢ podstawy frezarki ) - (promien frezu)

Jest to pomiar od prowadnicy do kofca wycie¢ (palcow) szablonu. W przypadku korzystania z polecanego frezu na jaskétczy ogon
12,7 mm / 1/2”, promien ciecia bedzie wynosit 6,35 mm (1/4”).

Uwaga! W przypadku korzystania z frezarki bez catkowicie okragtej podstawy (frezarka z 2 ptaskimi bokami u podstawy) nalezy
zmierzy¢ odlegtos¢ od $rodka podstawy do kofca krawedzi znajdujacej sie blizej $rodka podstawy. Podczas pracy frezarkg nalezy
pamieta¢, aby pracowa¢ do strony podstawy, ktéra zostata zmierzona. W przypadku gdy zostanie ustawiona najszersza odlegto-
$ci podstawy istnieje ryzyko zetkniecia sie frezu z szablonem. W takim przypadku nalezy uzy¢ strony podstawy blizszej frezowi.
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Cigcie pofgczen na jaskofczy ogon

Upewnij sie, ze frezarka oraz narzedzie zostato poprawnie ustawione zgodnie z powyzszymi instrukcjami. Zaleca sie dokonac
probnego ciecia na materiale odpadowym, zwlaszcza jezeli jest to pierwsze ciecie przy uzyciu narzedzia.

Zastosuj odziez ochronna, w tym: maske przeciwpytowa, jesli istnieje ryzyko wdychania toksycznych czasteczek, na przyktad
podczas pracy z drewnianym materiatem kompozytowym.

Ustaw predkos¢ frezarki tak, aby nie byta wigksza niz predko$¢ uzytego frezu.

Umiesc¢ frezarke nad szablonem z frezem w takiej pozycji, aby nie dotykat cietego materiatu, ale byt w idealnej pozycji do rozpo-
czecia cigcia.

Trzymajac pewnie frezarke, nalezy ja uruchomi¢ i poczekac az frez osiggnie peing predkosc.

Ostroznie rozpoczaé ciecie, pozwalajac tulei prowadzacej podaza¢ za wzorem szczelin na szablonie (XIII). Rezultat cigcia powi-
nien wygladac jak na ilustracji XIV.

Uwagal Nie nalezy wycina¢ szczelin indywidualnie, a zamiast tego wykonac ciecie w jednym procesie, starannie podazajac za
ksztattem szablonu.

Ostrzezenie! Podczas ciecia nalezy sie upewnié, ze frez nie ma kontaktu z zadnym elementem szablonu. Nie nalezy tez podnosi¢
frezarki przed zakoficzeniem cigcia.

Po zakonczeniu cigcia nalezy wylaczy¢ frezarke i odczeka¢ do petnego zatrzymania sie frezu, a nastepnie ostroznie wyjac z
szablonu.

Po zakonczeniu cigcia, nalezy wysunaé taczone elementy z szablonu i sprawdzi¢ wykonane potaczenie.

Uwagal Poprawne tgczenie nie powinno by¢ ani zbyt luzne, ani zbyt ciasne. Je$li wykonane potgczenia nie sg prawidtowe, badz
w razie potrzeby zdobycia wiekszego doswiadczenia w wykonywaniu potaczen na jaskotczy ogon, nalezy odcigé wykonane
potaczenie pilarkg i prébowac ponownie.

W przypadku zbyt ciasnego potgczenia moze pomdc uderzenie z niewielkg sitg drewnianym lub gumowym miotkiem, aby ztaczy¢
elementy.

KONSERWACJA
Po zakonczeniu pracy nalezy narzedzie oczyscic¢ z pytu za pomoca strumienia sprezonego powietrza o ci$nieniu nie wiekszym niz
0,3 MPa, za pomocg odkurzacza przemystowego lub za pomocg miekkiego pedzla. Jezeli narzedzie zostanie zabrudzone Zywicg

nalezy je wyczysci¢ za pomoca $rodka do usuwania zywicy. Narzedzie przechowywac¢ w miejscu z dobrg wentylacja, chronigcym
przed wilgocig i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych na narzedzie.
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PRODUCT OVERVIEW

The tool facilitates the preparation of wood elements joints i.e. dovetail joints. The joint is used when making cabinets, boxes,
drawers, frames, etc. The tool allows for making joint cuts in both elements to be joined at the same time.

Technical data

Template: 12.7 mm (1/2")

Bushing (available separately): 11.1 mm (7/16")

Bit (available separately): 6.35 mm (1/4") shank — 12.7 mm (1/2) x 14 dovetail
Maximum material thickness: 32 mm

Horizontal width range: 140 — 300 mm

Vertical width range: 150 — 275 mm

Weight: 9.5 kg

PREPARING FOR OPERATION

Warning! Due to sharp edges, it is recommended to unpack the tool while wearing protective gloves. Unpack the tool and dispose
of all packaging elements. Check all tool elements for damage during transport.

Installing the tool

Assemble the tool before starting work. The assembly consists in screwing the horizontal and vertical clamp levers to the tool (1).
Tighten the levers firmly and securely. Check that the levers have not come loose before starting any work. Levers can be screwed
from both sides of the clamp — make sure that when turning the levers they are away from the templates

Secure the tool to the work table with four screws (I1). Instead of mounting the tool directly to the table, you can attach it to a plate
and then fix the plate to the table using clamping elements. The plate should be large enough so that the clamping elements do
not interfere with the work.

TOOL OPERATION

Warning! When working with the bit make sure that it will not have contact with any element of the tool. Use a suitable guide
bushing. Contact of the bit with the tool may lead to the bit or tool damage. It can also cause serious injury.

Preparing the router

Warning! Carefully read the manual supplied with the router before starting work with the router. The below description relates only
to the manner of using the router with the tool and does not present all hazards and methods for avoiding them when operating
the router.

The dovetail jig is designed for the interoperation with the following bits: 6.35 mm / 1/4" and 12.7 mm / 1/2".

It may be necessary to use additional accessories to fit the 6.35 mm / 1/4" bit to the router.

Attach a base, which will allow for installing the guide bushing, to the router. Then assemble the guide bushing with a diameter of
11.1-12mm /7/16". The bushing should move freely between the template slots. The height of the guide bushing should not be
greater than the template thickness. Install a dovetail bit 12.7 mm / 1/2" 14° with the 6,35 mm / 1/4" shank.

The bit height should be set so that the cutting edge will not have contact with the template. The height of the bit beyond the router
should be approx. 17 mm (lll).

Material preparation

The material intended for the dovetail joint should be initially prepared by cutting to appropriate dimensions. The material edges
should be perpendicular. When determining the dimensions take into account the depth of the cut joint.

The tool, thanks to the offset of the elements to be joined (IV) in relation to each other, allows for making the joint cuts in both
elements to be joined at the same time.

It is advisable to pre-assemble the material to be joined (V) and then mark the edges which will be joined together. This will facil-
itate making correct cuts.

When pre-fitting the elements, make sure that they adhere to each other at the right angles.

Setting the vertical and horizontal stops

Caution! Setting the stops requires the use of a spanner (available separately).

Caution! The elements to be joined should be placed in the template with the inside joining side facing out. After making the joint
cuts, the element placed vertically in the template should fit the element placed horizontally at an angle of 180° in relation to the
cut - as if a hinge had been formed at the point of cutting (VI).

Turn the horizontal clamp lever to the back of the tool. Loosen the horizontal clamp knobs and insert the element to be joined
from the back of the tool (VII). The material to be joined should be under the backstop and template. The face of the material to
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be joined should be flush with the front of the tool housing. This will allow for placing a vertical element to be joined in front of it.
Use the left horizontal stop to position the element to be joined in the desired position to make the joint (VIII).

Tighten the horizontal clamp knobs so that the clamp is close to the element to be joined but does not restrict its movement.
Check the position of the element to be joined, then turn the horizontal clamp lever towards the front of the tool to immobilise the
element to be joined.

Caution! The clamp should be set so that the turning of the clamp lever allows the element to be joined to be inserted and fixed
without the additional use of the clamping knobs.

Caution! Do not apply excessive force when turning the lever. If there is too much resistance when turning the lever, withdraw the
lever and adjust the clamp knobs so that the turning of the lever locks the element without excessive force. This will protect the
clamping mechanism from damage.

Turn the vertical clamp lever towards the bottom of the tool. Loosen the vertical clamp knobs.

Insert the vertical element to be joined. The material to be joined should be under the backstop and have contact with the vertical
edge of the frame (IX). As with the horizontal element, adjust the knobs so that the element to be joined can be fixed by turning
the lever.

Adjust the left vertical stop to 12.7 mm / 1/2" relative to the right side of the horizontal stop (X). This is an offset corresponding to
the width of the template element (tine).

Set the left side of the element to be joined on the left side of the vertical stop.

Position the vertical element so that its top edge is flush with the top surface of the horizontal element (IV).

Turn the vertical clamp lever to immobilise the vertical element in the tool.

Caution! Use the right horizontal and vertical stops to secure and align the larger elements to be joined more centrally in the
template.

Simultaneous cutting of two joints

Use the stops on the right with the second pair of elements to be joined to allow two dovetail joints to be made at the same time
(XI).

The use of left or right clamping knobs allows the elements to be joined and set on one side without affecting the setting on the
other side. In this case, the knob is used instead of the clamp levers.

Once the stops are in the correct position, align the elements to be joined at the same level and avoid readjustment of the stops.
This is only possible if the elements to be joined are of the same size.

Instead, once the correct offset between the vertical and horizontal stops is set, the spacer can be cut from a small piece of wood.
This will enable the offset position to be set quickly and accurately, even with different sizes of the elements to be joined.

Template position adjustment

To adjust the template position unscrew the template position knobs and adjust the template position to the thickness of the ele-
ment to be joined making sure that the template is aligned on both sides. The template’s face should be approximately 2.5 mm
from the front edge of the vertical element (XII).

Backstop adjustment

The backstop controls the depth of the female cuts, limiting the movement of the router base.

There are no fixed distance values because the distance depends on the size of the router base and the thickness of the elements
to be joined.

The distance should be determined according to the following formula:

Distance = (2 x thickness of the vertical element to be joined) + (1/2 x router base width) - (bit radius)

This is the measurement from the backstop to the end of the template cuts (tines). When using the recommended 12.7 mm / 1/2"
dovetail bit, the cutting radius will be 6.35 mm (1/4").

Caution! When using a router without a fully round base (a router with 2 flat sides of the base), measure the distance from the
centre of the base to the end of the edge closer to the centre of the base. When working with the router, remember to work to the
side of the base that has been measured. If the widest base distance is set, there is a risk of the bit coming into contact with the
template. In this case, use the side of the base closer to the bit.

Cutting the dovetail joints

Ensure that the router and the tool are correctly set according to the above recommendations. It is advisable to make a trial cut on
the waste material, especially if it is the first cut with the tool.

Use protective clothing including: a dust mask if there is a risk of inhaling toxic particles, for example when working with wooden
composite material.

Set the router speed so that it is not faster than the speed of the bit used.

Place the router over the template with the bit in such a position that it does not touch the material to be cut, but is in the ideal
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position to start cutting.

Holding the router securely, start it and wait until the bit reaches full speed.

Carefully start cutting, allowing the guide bushing to follow the slot pattern on the template (XIII). The result of the cut should look
like in figure XIV.

Caution! Do not cut slots individually, but instead make the cut in one process, carefully following the shape of the template.
Warning! When cutting, make sure that the bit does not come into contact with any part of the template. The bit should also not
be lifted before the cut is completed.

Once the cut is complete, turn off the router and wait for the bit to completely stop and remove it from the template.

After finishing the cut, slide the elements to be joined out of the template and check the joint made.

Caution! The correct joint should be neither too loose nor too tight. If the joints made are incorrect, or if you need to gain more
experience in making dovetail joints, cut off the joint made with a saw and try again.

If the joint is too tight, it may be helpful to strike it using low force with a wooden or rubber mallet to bring the pieces together.

MAINTENANCE
After finishing work clean the tool of the dust using a jet of compressed air with a pressure of not more than 0.3 MPa by using for

example industrial vacuum cleaner or soft brush. If the tool is soiled with resin, clean it with a resin remover. Store the tool in a
well-ventilated place protecting it from moisture and direct sunlight.
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BESCHREIBUNG DES WERKZEUGS

Das Werkzeug erleichtert die Vorbereitung des Zusammenfiigens von Holzbauteilen mit einer sogenannten Schwalbenschwanz-
verbindung. Die Verbindung wird bei der Herstellung von Schranken, Kisten, Schubladen, Rahmen usw. verwendet. Das Werk-
zeug ermoglicht es, die Verbindungsschnitte gleichzeitig in beiden zu verbindenden Teilen durchzufiihren.

Technische Daten

Vorlage: 12,7 mm (1/2°)

Hiilse (separat erhaltlich): 11,1 mm (7/16)

Frase (separat erhaltlich): 6,35 mm (1/4“) shank -12,7 mm (1/2) x 14" dovetail
Max. Materialstarke: 32 mm

Horizontaler Breitenbereich: 140 — 300 mm

Vertikaler Breitenbereich: 150 — 275 mm

Gewicht: 9,5 kg

VORBEREITUNG ZUM BETRIEB

Warnung! Aufgrund der scharfen Kanten ist es ratsam, das Werkzeug mit Schutzhandschuhen auszupacken. Packen Sie das Werk-
zeug aus und entsorgen Sie alle Verpackungsmaterialien. Uberpriifen Sie alle Werkzeugkomponenten auf Transportschaden.

Werkzeugmontage

Das Werkzeug muss vor der Verwendung montiert werden. Die Montage besteht aus dem Festziehen der horizontalen und ver-
tikalen Klemmhebel am Werkzeug (1). Ziehen Sie die Hebel fest und sicher an. Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeiten,
dass sich die Hebel nicht gelést haben. Die Hebel kdnnen von beiden Seiten der Klammer aus eingeschraubt werden. Achten Sie
darauf, dass die Hebel beim Drehen von den Vorlagen weg sind

Befestigen Sie das Werkzeug mit vier Schrauben (11) auf dem Arbeitstisch. Anstatt direkt auf dem Tisch montiert zu werden, kann
das Werkzeug auf einer Platte befestigt werden, die dann mit Klemmen auf dem Tisch fixiert wird. Die Platte sollte gro genug
sein, damit die Klammern die Arbeit nicht behindern.

WERKZEUGBETRIEB

Warnung! Achten Sie bei der Arbeit mit dem Messer darauf, dass es nicht mit einem Teil des Werkzeugs in Beriihrung kommt.
Es muss eine geeignete Flihrungshiilse verwendet werden. Ein Kontakt zwischen der Frase und dem Werkzeug kann zu einer
Beschadigung der Fraser bzw. des Werkzeugs fihren. Dies kann auch zu schweren Verletzungen fiihren.

Vorbereiten einer Frése mit oberem Spindel

Warnung! Bevor Sie die Frasmaschine benutzen, lesen Sie bitte die mitgelieferte Anleitung sorgfaltig durch. Die folgende Be-
schreibung bezieht sich nur auf die Verwendung der Frase mit dem Werkzeug und zeigt nicht alle Risiken und deren Vermeidung
bei der Arbeit mit der Frase auf.

Die Frasvorlage ist fir die Arbeit mit folgenden Frasen ausgelegt: 6,35 mm / 1/4* und 12,7 mm / 1/2".

Es kann notwendig sein, zusatzliches Zubehdr zu verwenden, um die 6,35 mm / 1/4*-Frase an der Frdsmaschine zu montieren.
Bringen Sie einen Sockel an der Frasmaschine an, damit die Filhrungshtilse angebracht werden kann. Montieren Sie dann eine
Fiihrungshilse mit einem Durchmesser von 11,1-12 mm / 7/16". Die Hiilse sollte sich frei zwischen den Schlitzen der Vorlage be-
wegen lassen. Die Hohe der Fiihrungshdilse sollte nicht groRer sein als die Dicke der Vorlage. Montieren Sie eine 12,7 mm / 1/2*
14°-Schwalbenschwanzfrase mit einem 6,35 mm / 1/4*-Schaft ein.

Die Hohe der Frase sollte so eingestellt werden, dass die Klinge nicht mit der Vorlage in Beriihrung kommt. Die Hohe der Fréser
auBerhalb der Frasmaschine sollte etwa 17 mm betragen (Ill).

Vorbereitung des Materials

Das fiir die Schwalbenschwanzverbindung zu verwendende Material sollte durch Zuschneiden vorbereitet werden, die Kanten
des Materials sollten rechtwinklig sein. Bei der Festlegung der Abmessungen muss die Tiefe der auszuschneidenden Fuge be-
riicksichtigt werden.

Das Werkzeug ermdglicht dank des Versatzes der zu verbindenden Teile (IV) die gleichzeitige Ausfihrung der Verbindungsschnit-
te in beiden zu verbindenden Teilen.

Es ist ratsam, das zu verbindende Material vorzumontieren (V) und dann zu markieren, welche Kanten miteinander verbunden
werden sollen. Das erleichtert das korrekte Ausschneiden.

Achten Sie bei der Vormontage der Elemente darauf, dass diese rechtwinklig zueinander stehen.

Einstellung der vertikalen und horizontalen Anschlége

Achtung! Zum Einstellen der Anschl&ge wird ein Schraubenschlissel benétigt (separat erhéltlich)
Achtung! Die zu verbindenden Elemente sollten mit der inneren Verbindungsseite nach aulen in die Vorlage gelegt werden. Nach
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dem Schneiden der Fugen muss das vertikal in der Vorlage platzierte Element in das horizontal im Winkel von 180° zum Schnitt
platzierte Element passen. Als ob sich an der Schnittstelle ein Scharnier gebildet héatte (VI).

Drehen Sie den horizontalen Klemmhebel zur Riickseite des Werkzeugs. Losen Sie die Kndpfe der horizontalen Klemme und fiih-
ren Sie das zu verbindende Teil von der Riickseite des Werkzeugs ein (VI1). Das zu verbindende Material sollte unter der Flihrung
und der Vorlage liegen. Die Oberflache des zu verklebenden Materials sollte mit der Vorderseite des Werkzeuggehduses biindig
sein. So kann ein vertikales Element zum Verkleben davor platziert werden.

Benutzen Sie den linken horizontalen Anschlag, um das zu verbindende Teil in die gewiinschte Position zu bringen, um die Ver-
bindung durchzufiihren (VIII).

Ziehen Sie die KnGpfe der horizontalen Klemme so an, dass die Klemme dicht an dem zu verbindenden Element anliegt, aber die
Bewegung nicht einschrénkt. Uberpriifen Sie die Position des zu verbindenden Werkstlicks und drehen Sie dann den horizontalen
Klemmhebel in Richtung der Vorderseite des Werkzeugs, um das zu verbindende Werkstiick zu fixieren.

Achtung! Die Klemme sollte so eingestellt sein, dass die Drehung des Klemmhebels das Einsetzen und Fixieren des Elements
ohne zusatzliche Betatigung der Klemmkndpfe ermdglicht.

Achtung! Wenden Sie beim Drehen des Hebels keine GbermaRige Kraft an. Wenn beim Drehen des Hebels ein zu groRer Wider-
stand auftritt, sollte der Hebel zuriickgezogen und die Klemmknépfe so eingestellt werden, dass die Drehung des Hebels das
Element ohne uberméaRigen Kraftaufwand arretiert. Dadurch wird der Klemmmechanismus vor Beschadigungen geschiitzt.

Drehen Sie den vertikalen Klemmhebel zur Unterseite des Werkzeugs. Lsen Sie die Kndpfe der vertikalen Klemme.

Setzen Sie das vertikale Verbindungselement ein. Das zu verbindende Material muss sich unter der Fiihrung befinden und mit der
vertikalen Kante des Rahmens in Kontakt sein (IX). Wie bei dem waagerechten Teil werden die Kndpfe so eingestellt, dass das
zu verbindende Teil durch Drehen des Hebels fixiert werden kann.

Stellen Sie den linken vertikalen Anschlag auf 12,7 mm/ 1/2* relativ zur rechten Seite des horizontalen Anschlags (X) ein. Dies ist
der Versatz, der der Breite des Vorlagenelements (Finger) entspricht.

Positionieren Sie die linke Seite des zu verbindenden Teils links vom vertikalen Anschlag.

Positionieren Sie das vertikale Element so, dass seine Oberkante mit der Oberseite des horizontalen Elements (IV) biindig ist.
Drehen Sie den vertikalen Klemmhebel, um das vertikale Element im Werkzeug zu fixieren.

Achtung! Die richtigen horizontalen und vertikalen Anschlége sollten verwendet werden, um die grReren Teile, die in der Vorlage
mittig zusammengefligt werden, zu sichern und auszurichten.

Gleichzeitiges Schneiden von zwei Verbindungen

Verwenden Sie die Anschlage auf der rechten Seite mit dem zweiten Paar von Verbindungsstiicken, um zwei Schwalbenschwanz-
verbindungen gleichzeitig herzustellen (XI).

Die Verwendung von links- oder rechtsseitigen Befestigungsknépfen ermdglicht es, die Elemente auf einer Seite zu befestigen
und auszurichten, ohne die Ausrichtung auf der anderen Seite zu stéren. In diesem Fall wird der Drehknopf anstelle des Klemm-
hebels verwendet.

Wenn sich die Anschldge in der richtigen Position befinden, richten Sie die zusammengefligten Elemente auf gleicher Hohe aus
und vermeiden Sie ein Nachjustieren der Anschlage. Dies ist nur maglich, wenn die zu verbindenden Elemente die gleiche GroRe
haben.

Sobald der korrekte Versatz zwischen den vertikalen und horizontalen Anschldgen festgestellt wurde, knnen Sie diese nicht
mehr andern. Der Abstandshalter kann aus einem kleinen Stiick Holz geschnitten werden. Dadurch kann die Versatzposition
schnell und genau eingestellt werden, auch bei unterschiedlichen GroRen der zu verbindenden Elemente.

Einstellung der Vorlagenposition

Zum Einstellen der Vorlagenposition schrauben Sie die Positionskndpfe der Vorlage ab und stellen die Vorlagenposition auf die
Dicke des zu verbindenden Teils ein, wobei Sie darauf achten, dass die Vorlage auf beiden Seiten ausgerichtet ist. Die Vorderseite
der Vorlage sollte etwa 2,5 mm von der Vorderkante des vertikalen Elements (XII) entfernt sein.

Einstellung der Fiihrungsschiene

Die Fuhrungsschiene steuert die Tiefe der Aussparungen und begrenzt die Bewegung des Frasmaschinensockels.

Es gibt keine festen Abstandswerte, da der Abstand von der GroRe des Frasmaschinensockels und der Dicke der zu verbinden-
den Elemente abhéngt.

Der Abstand sollte nach folgender Formel ermittelt werden:

Abstand = (2 x Dicke des zu verbindenden vertikalen Elements) + (1/2 x Breite des Frasmaschinensockels) - (Radius der
Frése)

Dies ist das MaR von der Flihrung bis zum Ende der Aussparungen (Finger) der Vorlage. Wenn Sie den empfohlenen 12,7 mm/
1/2*-Schwalbenschwanzfraser verwenden, betragt der Schnittradius 6,35 mm (1/4°).

Achtung! Wenn Sie eine Frasmaschine ohne vollstandig runden Sockel verwenden (eine Frasmaschine mit 2 flachen Seiten am
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Sockel), messen Sie den Abstand von der Mitte des Sockels bis zum Ende der Kante, die néher an der Mitte des Sockels liegt.
Wenn Sie mit der Frasmaschine arbeiten, denken Sie daran, auf der Seite der gemessenen Basis zu arbeiten. Wenn der breiteste
Sockelabstand eingestellt ist, besteht die Gefahr, dass die Frase mit der Vorlage in Beriihrung kommt. Verwenden Sie in diesem
Fall die Seite des Sockels, die sich naher an der Frése befindet.

Schneiden von Schwalbenschwanzverbindungen

Vergewissern Sie sich, dass die Frasmaschine und das Werkzeug gemaR den obigen Anweisungen richtig eingestellt sind. Es ist
ratsam, einen Probeschnitt auf dem Abfallmaterial durchzufiihren, insbesondere wenn es der erste Schnitt mit dem Werkzeug ist.
Tragen Sie Schutzkleidung, einschlieRlich einer Staubmaske, wenn die Gefahr besteht, dass Sie giftige Partikel einatmen, z. B.
bei der Arbeit mit Holzverbundwerkstoffen.

Stellen Sie die Drehzahl der Frasmaschine so ein, dass sie nicht hoher ist als die Drehzahl der verwendeten Frase.

Legen Sie die Frasmaschine so ber die Vorlage, dass die Frase das zu schneidende Material nicht beriihrt, aber in der idealen
Position ist, um mit dem Schneiden zu beginnen.

Halten Sie die Frase fest, starten Sie sie und warten Sie, bis sie seine volle Geschwindigkeit erreicht hat.

Beginnen Sie vorsichtig mit dem Schneiden, so dass die Fiihrungshiilse dem Schlitzmuster auf der Vorlage (XIIl) folgt. Das Er-
gebnis des Schnitts sollte wie in Abbildung XIV aussehen.

Achtung! Schneiden Sie die Schlitze nicht einzeln aus, sondern machen Sie den Schnitt in einem Arbeitsgang und folgen Sie
dabei sorgfaltig der Form der Vorlage.

Warnung! Achten Sie beim Schneiden darauf, dass die Frase nicht mit einem Teil der Vorlage in Beriihrung kommt. Die Frasma-
schine sollte auch nicht angehoben werden, bevor der Schnitt abgeschlossen ist.

Nach dem Schneiden schalten Sie die Frasmaschine aus und warten Sie, bis die Frase zum Stillstand gekommen ist, bevor Sie
sie vorsichtig von der Vorlage entfernen.

Sobald der Schnitt fertig ist, schieben Sie die zu verbindenden Teile aus der Vorlage und tberprifen Sie die fertige Verbindung.
Achtung! Die richtige Verbindung sollte weder zu locker noch zu fest sein. Wenn die von Ihnen hergestellten Verbindungen nicht
korrekt sind oder wenn Sie mehr Erfahrung mit der Herstellung von Schwalbenschwanzverbindungen sammeln missen, schnei-
den Sie die hergestellte Verbindung mit einer Sage ab und versuchen Sie es erneut.

Wenn die Verbindung zu fest ist, kann es helfen, mit einem Holz- oder Gummihammer mit leichtem Druck zuzuschlagen, um die
Teile zusammenzubringen.

WARTUNG
Nach Beendigung der Arbeit ist das Werkzeug mit einem Druckluftstrahl von hdchstens 0,3 MPa, mit einem Industriestaubsauger
oder mit einer weichen Biirste von Staub zu reinigen. Wenn das Werkzeug mit Harz verunreinigt ist, sollte es mit einem Harzent-

ferner gereinigt werden. Lagern Sie das Werkzeug an einem gut beliifteten Ort, geschiitzt vor Feuchtigkeit und direkter Sonnen-
einstrahlung auf das Werkzeug.
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XAPAKTEPUCTWUKA U3OENUA

V]HCprMeHT MO3BOMAET NErko NoAroToBUTL COEANHEHNE OEePEeBAHHbBIX [netanei C MOMOLLbIO TaK HAa3bIBAEMOTO COEAMHEHNS «na-
CTOYKMH XBOCT». OTO COEANHEHME MCNonNb3yeTca Npn N3rotoBNEHUN LukadoB, K0p060K, ALMKOB, pam U T.4. MHCprMeHT noseong-
€T BbINOMHATbL CTbIKOBOYHbIE BbIPE3bl OAHOBPEMEHHO B 0benx coeanHsIEMbIX feTansix.

TexHuUYecKuUe Xxapakmepucmuku

LabnoH: 12,7 mm (1/2»)

Brynka (npuobpetaetcs otaensHo): 11,1 Mm (7/16»)

®pe3a (nprobpeTaeTcs 0TAENbHO): XBOCTOBMK 6,35 MM (1/4») -12,7 MM (1/2) X 14° nacToukuH XBoCT
MakcumanbHas TonwmHa Matepuana: 32 M

[ranasoH WwupuHsl no ropuaoHTani: 140 — 300 Mm

[lnanasoH LwwpuHbl no Beptkanu: 150 — 275 Mm

Macca: 9,5 kr

NOArOTOBKA K PABOTE

BHumaHme! /3-3a 0CTpLIX KpaeB pekoMeHayeTecs pacnakoBblBaTh MHCTPYMEHT B 3aLLMTHLIX NepyaTkax. Pacnakyitte MHCTPYMEHT
1 YTUAN3NPYITE BCHO YNaKoBKy. [poBepLTe BCe KOMMOHEHTbI MHCTPYMEHTA Ha NpeaMeT NOBPEXIEHA NpI TPaHCTIOPTUPOBKE.

MoHmax uHcmpymeHma

lMepen Havyanom paboTbl MHCTPYMEHT Heobxogumo cobpatb. COopka 3aknioyaeTcs B 3aTArMBaHUN Pbl4aroB roOpU3OHTANBHOMO
11 BEPTUKANbHOTO 3aXUMOB K MHCTPYMeHTY (I). Kpenko v HapexHo 3ataHuTe pbiyary. epen Hayanom paboTbl MpoBepbTe, He
ocnabnu nu peivary. Pbiyarit MoryT 6biTb BKpy4eHbl ¢ 06enx CTOPOH 3axuma, noatomy ybeauTech, Y4To Npu NOBOPOTE Pbl4aros
OHW HaXxoAATCs B CTOPOHe OT WwabnoHos

3akpenuTe MHCTPYMEHT Ha paboyem cTone ¢ NoMOLLbIo YeTbipex BUHTOB (II). BmecTo Toro YTobbl KpenuTb MHCTPYMEHT Heno-
CPENCTBEHHO K CTOIY, €r0 MOXHO NMPUKPENUTh K NnacTiHe, kotopas 3atem byaeT 3akpenneHa Ha CTone C MOMOLLbK 3aX1UMOB.
MnactiHa fomkHa 6biTb AOCTATOHO BONbLLON, YTOBLI 3aXUMbI He MeLuany paboTe.

AKCMNYATALIUA NHCTPYMEHTA

BHumanue! lMpu pabote ¢ hpe3oii cneguTe 3a Tem, 4TobbI OHa He conpukacanach H1 C OIHOI YaCTbio MHCTPYMeHTa. Heobxoau-
MO VCMONb30BaTh NOAXOASILLYI0 HaNpaBnsIoLLyto BTYKY. KOHTaKT Mexay thpesolt 1 UHCTPYMEHTOM MOXET NPUBECTM K NOBpeXae-
HUI0 Ppesbl /UK MHCTPYMEHTA. OTO TakKe MOXET NPUBECTU K CepPbEe3HbIM TpaBMaM.

Modeomoska ¢hpe3epHo20 ycmpolicmea ¢ 8epXHUM WnuHOenem

BHumarme! lNepen ncnonb3oBaHnem (Ppe3epHOro yCTPOICTBa BHUMATENbHO MPOYNTAlTE MpUNaraemMylo K HeMy WHCTPYKLVIO.
lMpuBeaEHHOE HIKe ONMCaHMe OTHOCUTCS TONMBKO K UCTIONb30BaHMI0 (hPE3EPHOTO YCTPOIICTBA C MHCTPYMEHTOM 1 HE OnuChIBaeT
BCE PUCKM 1 Cnocobbl ux n3bexatb npu paboTe ¢ pe3epHbIM YCTPONCTBOM.

Lllabnox anst pesepoBaHmus coeanHeHNI NpeaHasHadeH ans pabotsl ¢ ppesamu: 6,35 mm / 1/4» n 12,7 mm / 1/2».

[insi ycraHoBku copesbl 6,35 mm / 1/4» Ha chpesepHoe yCTPOICTBO MOXET NOTpeGOBaTLCS MCMONb30BaHUE [OMONMHUTENbHBIX
npucnocobrermit.

YcTaHoBuTE Ha (hpe3epHoe YCTPOICTBO OCHOBaHME, YTOBLI MOXHO Obino YCTaHOBUTL HaNpaBnstoLLYyto BTYNIKY. 3aTeM yCTaHoBUTe
HanpaensioLyto BTynky avameTpom 11,1-12 mm / 7/16». Brynka gomkHa cBobofHO nepemeLyaTbes Mexay nasamu wabnoHa.
BbicoTa HanpasnstoLLeil BTYNKK He A0MKHa ObiTb Gonblue ToNLLMHbI WabnoHa. YcTaHoBUTE (hpesy ANs «NaCTOYKUHOTO XBOCTa»
12,7 Mm [ 1/2» 14° co wiugptom 6,35 Mm / 1/4».

BricoTa ¢hpesbl fomkHa ObiTb yCTaHOBMEHa TakuM 06pa3oM, uTobbl Ne3Bue He conpukacanocs C LabnoHoM. Beicota dpesbl BHe
(hpe3epHOro yCTponCTBa AOMKHA cocTaBnAaTb npumepHo 17 mm (1l).

Modzomoska Mamepuana

Matepuan, kotopeiit GyaeT ncnonb3oBaThCs AN NOATOTOBKV COEAMHEHWS «NACTOMKWH XBOCT, IOMKEH BbiTb NpeaBapuTenbHO
MOATOTOBIEH METOAOM Pa3pesaHns A0 COOTBETCTBYIOLIMX PA3MEPOB, kpas MaTepuana [OMKHb! ObiTb nepreHAnKYNapHbI. pn
onpezeneHny paavepoB HEOBXOANMO YuNTLIBATL [MyBUHY BbIPE3AEMOr0 COEAMHEHHS.

VHCTpymeHT, Bnarogaps CMeLLeHo CoennHseMbIX KOMMOHEHTOB (IV), NO3BONSET BbIMOMHATL CTIKOBOYHbIE Pa3pesbl OJHOBPE-
MEHHO B 060MX COBMMHSAEMbIX KOMMOHEHTaX.

PekomeHayeTcs npeasapuTenbHo cobpatb coeanHaemblit Matepuan (V), a 3aTem OTMETUTb, Kakue kpasi byayT COenHeHb! BMe-
cTe. 970 06nerynT NpaBmsbHOE BbINOMHEHINE BbIPE3OB.

Mpyw NpesBapuTEnbHON YCTaHOBKE KOMMOHEHTOB YOEAMTECh, YTO OHW NOAXOAST APYT K APYrY NOA NPSMbIM YoM,

YcmaHoska 8epmuKaribHbIX U 20pU30HMabHbIX 02paHuyumenel
BHumaHue! YcTaHoBKa orpaHuumuTeneit Tpebyet Mcnonb30BaHns raeqHoro kiova (npuobpetaeTcs OTAENbHO)

OPUTITMUHANBHAA MUHCTPYKLUMUA
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BHumanue! CoepnHsiemble anemMeHTbl AOMKHbI ObITb NOMELLEHbI B LWABMNOH BHYTPEHHEN CTOPOHON COeanHeHNs Hapyxy. [ocne
BbINOMHEHMS CTLIKOBOYHbIX PA3PE30B ANIEMEHT, PacroNOXeHHbI BEPTUKAmbHO B LWABMOHE, AOMMKEH BXOAUTDL B SMEMEHT, pacno-
MOXEHHBIV ropu3oHTanbHO nog yrmom 180° k paapesy. Kak 6yaTo B mecTe paspesa obpasosanack netns (VI).

loBepHuTe pblyar ropu3oHTaNbLHOMO 3axuUMa B CTOPOHY 3afHeit yacT MHCTpymeHTa. OcnabbTe pyyku rOPU3OHTANBHOTO 3aXu-
Ma U BCTaBbTe COeAMHsIeMyt0 AeTanb ¢ 06paTHoi CTOpOoHbI MHCTpymeHTa (VII). CoennHseMblii Matepuan AOMKEH HaXoanTbCs
noA HanpasnsioLLelt 1 WwabnoHom. JnleBas CTOpOHa CoeanHAEMOro MaTepuana AoMKHa BbiTb 3aMOANMLO C NepeaHei YacTbio
kopmyca MHCTPYMeHTa. OTO NO3BONUT Pa3MeCTUTb Neper HUM BEPTUKANbHbIA 3NEMEHT, NpefHa3HaYeHHbI AN COBAMHEHNS.

C noMOLLbI0 NEBOTO FOPU3OHTANBHOTO OrPaHINIMTENS YCTAHOBIUTE COBANHAEMDII NEMEHT B HYXHOE NONOXeH!e Ans BbiNonHe-
Hus coequHenus (VII).

3ataHuTe perynaTopbl ropU3oHTanbHOrO 3axuma Tak, 4Tobbl 3avUM MAOTHO Npuneran k CoeanHIEMOMY 3MEMEHTY, HO He orpa-
HU4MBaN BO3MOXHOCTI ero nepemelLLenus. [poBepsTe MonoXeHne COeANHAEMOro aneMeHTa, 3aTeM NOBEPHIUTE pbliar ropu3oH-
TarnbHOro 3aMa B CTOPOHY NepenHeN YacTu MHCTPYMEHTA, YToDbl 0De3ABIKIUTL COBANHAEMbII 3MEMEHT.

BHumaHwe! 3axum fomkeH ObiTb HACTPOEH Tak, YTODbI BpaLLieHue 3aXMMHOTO pbliara N03BONANO BCTaBUThL U 3achuKCMpOBaTh
Aetanb 6e3 JoNONHUTENBHOMO MCMOMb30BAHNS 3XUMHBIX PEryNSTOpOB.

BHumaHwe! He npunaraiite 4peamepHbIX ycunuil npyu BpalLigHni pelvara. ECriv npu BpaLLeHy pblyara BO3HUKaeT CRNLLKOM 60mb-
LLIOe COMPOTMBIEHME, BbIHBTE Pblvar i1 OTPErynupyiiTe pydku 3axuMa Tak, 4tobbl BpalleHie pblyara vkcupoBano aetanb 6e3
Ype3MEPHOT0 YCUNUS. JTO 3aLLMTUT 3aKMMHON MEXaHU3M OT NOBPEXAEHWN.

[NoBepHITE pbiyar BEPTUKAmBHOTO 3axkvMa B HAaNpaBreHU HIbKHEN YacTin MHCTpyMerTa. OcnabbTe perynsaTopbl BEPTUKATBHOMO 3axkvma.
BcTaBbTe BepTUKamnbHbIA COBANHUTENbHBIN 3nemMeHT. CoeanHaeMblit MaTepuan AoMKeH HaXo[UTLCS NOA HanpaBnsioLLen 1 co-
npuKkacaTbCs C BepTUkanbHbIM kpaem pambl (IX). Kak 1 B cnyuae ¢ ropu3oHTanbHol AeTanbto, OTPerynupyinTe perynstopel Tak,
4T06bI COEAMHSIEMBIN ANEMEHT MOr ObITb 3athKCUPOBaH NOBOPOTOM phlyara.

OtperynupyiiTe neBbiii BEPTUKaNbHbIA OrpaHnumTens Ha 12,7 MM / 1/2» OTHOCUTENBHO NPaBOW CTOPOHBI FOPU3OHTANBHOMO Orpa-
HrauTens (X). 310 CMeLLeHne WNPUHBI anemeHTa wabnoHa (nanbua).

PacnonoxvTe nesyto CTOPOHY COBAMHSEMOTO 3fIeMeHTa CneBa OT BEPTUKAMNbHOrO OrpaHNymnTens.

PacnonoxuTe BepTukanbHbIil SNEMEHT Tak, YToBbl ero BEpXHuiA kpail Obin 3anoAnNLO C BEPXHEN NOBEPXHOCTBLI) TOPU3OHTaNb-
Horo anemeHTa (IV).

loBepHuTe pblyar BepTUKanbHOro 3axuma, 4Tobbl 3athmKeMpoBaTb BEPTUKAbHbIA KOMMOHEHT B MHCTPYMEHTE.

BHumatme! MpaBunbHble ropy3oHTanbHbIE 1 BEPTUKaNbHbIE OTPaHUIMTENM CieSyeT UCTONb30BaTh ANs (UKCALWM W BblpaBHUBa-
HIS BOMBLUMX BNEMEHTOB, COeAMHAEMBIX MO LiEHTPY wabnoHa.

OdHospemeHHast peska dsyx coeQUHeHUL

VicnonbayiTe orpaHuuMTEn cnpasa co BTOPOiA Napoi COEANHUTENbHBIX ANEMEHTOB, 4TOObI 06€CneUNTb OfHOBPEMEHHOE BbINOM-
HEeHue ABYX COEAMHEHMIA TNa «nacToukmH xBocT» (XI).

Vcnonb3oBaHie neBbiX UMK NpaBbIX KPENEXHbIX PErynaTopoB MO3BONSET (MKCMPOBATH U BbIPABHUBATL COEANHAEMbIE 3NEMeH-
Tbl C OAHOI CTOPOHbI, HE HApyLLAs UX YCTaHOBKM C APYroi CTOPOHBI. B 3TOM cryyae BMECTO 3aWUMHOTO pbiyara 1Cnonb3yeTcs
perynsrop.

Koraa orpaHnunTenu HaxopsTcs B MPaBUMbHOM MOMOKEHN, BbIPOBHSANTE COEAMHAEMbIE 3MEMEHTHI Ha OJHOM YPOBHE 1 NoCne
370r0 13beraiiTe NOBTOPHON PErynMpOBKY OrpaHn4uTENei. 3T0 BOIMOXHO TOMBKO B TOM CMyyae, el COEANHAEMbIE AMeMeHTbI
MIMEIOT OfIHAKOBbIV pa3mep.

BwmecTo aToro, kak Tonbko 6yAeT yCTaHOBNEHO NPaBUbHOE CMELLEHNE MEXY BEPTUKAMbHBIM 1 TOPU3OHTaNbHBIM OrpaHNIMTENS-
Mu. Pacnopky MOXHO Bblpe3aTh 13 HeBOMbLUOTO Kycka Aepesa. ITO N03BONKT BbICTPO 1 TOYHO YCTaHOBHUTH NONOXEHE CMELLEHNS
Aaxe Npyu pasHblX pasmepax CoeanHIEMbIX ANEMEHTOB.

Peaynuposka nonoxeHus wabnoxa

Ytobbl 0Tperyn1poBaThb NonoxeHue WabnoHa, OTKPYTUTE PErynsTOpbl NONOKEHUS LabnoHa 1 OTperynupyiiTe NonoXeHue Lia-
6noHa B COOTBETCTBUM C TOMLUMHON COEAMHSIEMOTO SNeMeHTa, Creas 3a Tem, YToBbl WabrnoH 6bin BbIPOBHEH C 06ENX CTOPOH.
MepenHsas yacTb WwWabnoHa [OMmKHa HaXo[NTLCS MPUMEPHO B 2,5 MM OT NepefHero kpast BepTukanbHoro anemenTa (XIN).

Peaynuposka Hanpaensiowel

HanpasnsioLas KOHTponupyeT ryBuHy BbIPE30B, OrpaHuMBas NepeMeLLieHe OCHOBaHNS (PPE3EPHOro YCTPOICTBa.

He cywwecTByeT (MKCUPOBAHHBIX 3HAYEHMIA PACCTOSHNS, NOCKOMbKY OHO 3aBUCUT OT pa3Mepa OCHOBaHWS (PE3EPHOro yCTPONt-
CTBA W TOMLMHbI COEANHAEMbIX ANEMEHTOB.

PaccTosiHue cnepyet onpenensTs no cneayiowuei dopmyne:

PaccTosiHue = (2 x TonwmMHa coeanHAEMOro BepTUKanbHOro anemenTa) + (1/2 X WwupuHa ocHoBaHUA ipe3epHOro yCTpoii-
cTBa) - (paguyc pesbl)

370 M3mMepeHue OT HanpaBnstoLLel 10 KOHLA Bblpe3oB (nanblies) WwabrnoHa. Mpu Mcnonb3oBaHUM PEKOMEHOBaHHOM (pesbl
«nacTo4KkMH XBoCT» 12,7 MM / 1/2» pagnyc pesku coctasut 6,35 Mm (1/4»).

OPUTMUHANLBLHAA UHCTPYKLUMUSA
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BHumanue! Mpu ncnonb3oBaHny pesepHoro YCTporicTa 6€3 NONHOCTbIO KPYrMOro OCHOBaHMS (hpe3epHoe YCTPOCTBO C 2 no-
CK/MM CTOPOHaMM Y OCHOBaHWS!) U3MepbTe PacCTOsHUE OT LIEHTPa OCHOBaHWS [0 KOHLIA KPOMKM, PAcroNOXeHHON Brivke K LIeHTpy
ocHoBaHus. [pu pabote ¢ pesepHbIM YCTPOICTBOM NOMHUTE, 4TO paboTaTh HyHO C TOV CTOPOHbI OCHOBaHWS, koTopas Gbina
n3mepeHa. Ecnu ycTaHoBneHo camoe LIMPOKOe PaccTOsHUE OT OCHOBAHWS, CYLLECTBYET pUCK KOHTaKTa ¢ppesbl ¢ wabnoHom. B
3TOM CIy4ae WUConb3yiTe CTOPOHY OCHOBAHMSI, PACTONOXEHHYH0 Brivke K dpese.

Pe3ka coeduHeHul muna «1acmoYkuH Xeocmy

Y6enutech, 4To (hpe3epHOe YCTPOWCTBO W MHCTPYMEHT HACTPOEHbI MPABUNbHO B COOTBETCTBUM C MPUBEAEHHBIMM BbILLE WH-
CTpyKLmsIMK. PexoMeHAayeTCst BbINONMHUTL NpobHYto pesky Ha oTpaboTaHHOM MaTepuarne, 0COBeHHO ecnu 3aTo nepsast peska ¢
1CMONb30BaHNEM UHCTPYMEHTa.

VcnonbayitTe 3alMTHYIO OEX My, BKIHOYas: MPOTUBOMLINEBYO MACKY, ECTIN CYLECTBYET PUCK BAbIXaHUS TOKCUYHBIX YaCTUL, Ha-
npumep, Npu paboTe ¢ 4ePEBSHHBIM KOMMO3UTHLIM MaTepHanom.

YcTaHoBKTE CKOPOCTb BPaLLEHIst (PPE3EpPHOro YCTPOCTBA Tak, YTobbI OHa He MpeBbiluarna CKopoCTb BPALLEHSt UCTIOMb3yeMol
pesbl.

YcTaHoBUTE (hpesepHOe YCTPOICTBO Hap wabnoHom ¢ (hpesoi B TakoM MOMOXeHM, 4Tobbl OHa He kacanach pa3pe3aemoro
Matepuana, Ho Haxoaunach B WAeanbHOM MONOXEHUN ANs Hayana peskyl.

HapexHo yaepxusas chpesy, 3anycTute ee 1 NOJOXAUTE, NOka OHa HAaBepeT NoMHy CKOPOCTb.

OCTOPOXHO HauHMTE PEe3Ky, NO3BOMSS HANPaBNAIOLLEN BTYMKE CiefoBaTh 3a Na3om Ha wabnowe (XIII). Pesynsrat pesku fomkeH
BbIMMAAETb Kak Ha pucyHke XIV.

BHumaHue! He BbipesaliTe nassl No OTAEMBHOCTM, @ AENaiiTe pa3pes 3a OuH NpueMm, TLaTenbHO NOBTOPSs POpMY LabnoHa.
BHumatme! Mpu peske cneaute 3a TeM, utobbl hpesa He conpukacanach ¢ kakol-nmbo vacTbio wabnoHa. Takke He cnegyet
noaHUMaTh (hpesy 10 3aBEPLLEHNS PE3KN.

[Mocne 3aBepLUeHus pesku BbIKMOUMTE (DPEe3y 1 JOKAUTECH e€ MONHOI OCTAHOBKY, @ 3aTeM OCTOPOXHO CHUMUTE ee C LabnoHa.
Mocrie 3aBepLUEHNst PE3KN BbIHBTE COEAMHSEMBIE 3MEMEHTHI 13 LLabroHa U NPOBEpLTE FOTOBOE COEAMHEHNE.

BHumatme! MNpasurbHoe CoeanHeHne He JOMMKHO ObiTb HU CIIMLIKOM CBOBOAHBIM, HY CIIMLIKOM TYrvM. ECriv BbINONHEHHbIE Bamy
COBMMHEHMS He SBNSTCS NPaBUNbHBIMM, U €CIIM BaM HEOBXOAMMO NOMy4MUTb GOMbLLUE OMbITa B BBINONHEHUM COEAUHEHWI TUNA
«NaCTOMKVH XBOCT», OTPEXLTE BBINONHEHHOE COEAMHEHWE NUION M NonpobyiTe CHOBA.

Ecnn coeuHeHe CIMLLKOM TYroe, MOXHO € HeBOMbLLON CUMoii yaapuTh AEPEBSHHBIM UMK PE3VHOBBIM MOMOTKOM, YTOBbI coe-
OVHUTb 3MEMEHTBI.

TEXHUYECKOE OBCNYXUBAHUE
Mo okoHYaHNKM PaboTbl MHCTPYMEHT CriedyeT O4MCTUTL OT MbINKU CTPYeil CxaToro Bosdyxa nod AasneHuem He Gonee 0,3 MMa,
MPOMBILLAEHHBIM MbINECOCOM UN MSITKOIA LETKOA. ECIiu MHCTPYMEHT 3arpsi3HEH CMONON, €0 CRIEYET OYNCTUTb CPEACTBOM Arist

yoanexusi cMorbl. XpaHuTe MHCTPYMEHT B XOPOLLIO MPOBETPUBAEMOM MECTE, 3aLUMLLEHHOM OT NonafaHus BRaru 1 NpsiMblx Con-
HEYHbIX My4eil HEMOCPEACTBEHHO Ha MHCTPYMEHT.

OPUIMWHANTBLHAA WHCTPYKULNWSA
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XAPAKTEPUCTWUKA BUPOBY

[HCTPYMEHT CpOLLYE MiATOTOBKY 3'€AHAHHS AEPEB'AHNX [eTaneil 3a JONOMOro Tak 3BaHOO 3'€AHAHHS «MacTiB4MH XBICTY. 3'ea-
HaHHS BUKOPUCTOBYETLCA NPY BUTOTOBMEHH Lwad, ALLNKIB, WYXNAA, pam TOLIO. IHCTPYMEHT [O3BONSIE BUKOHYBATH CTUKOBI Npo-
MU OBHOYACHO B 060X YacTUHaX, LLO 3'€AHYIOTLCS.

TexHi4Hi napamempu

LabnoH: 12,7 mm (1/2»)

Brynka (noctynHa okpemo): 11,1 mm (7/16»)

®pe3a (nocTynHa okpemo): XBOCToBUK 6,35 MM (1/4») -12,7 Mm (1/2) x 14° nacTiBumH XBicT
MakcumanbHa ToBLUKHa MaTepiany: 32 MM

[iana3oH wupuHm no ropuaonTani: 140 — 300 Mm

[liana3oH wupuHn no Beptukani: 150 — 275 mm

Maca: 9,5 kr

MIrOTOBKA 10 EKCNNYATALI

YBATA! Yepes rocTpi KpoMKM pekOMEH0BAHO PO3NakoBYBaTH iHCTPYMEHT B 3aXMCHWUX pykaBuykax. Posnakyiite iHCTpyMeHT Ta
YTUNI3ylATe BCO YnakoBky. [epeBipTe BCi KOMMNOHEHTY IHCTPYMEHTY Ha HasiBHICTb NOLLKOMKEHb M Yac TPAHCMOPTYBaHHS.

BcmaroeneHHs iHcmpymeHmy

IMepen noyatkom po60oTH HeobxigHo 3ibpati iHCTpymeHT. 36ipka nonsrae B 3aTAryBaHHi BaXeniB rOpU30HTaNbHOTO | BEpTUKab-
HOro 3aTucky Ao iHcTpymerTy (1). MiuHo i HagiliHo 3aTarHiTb Baxeni. Mepea noyatkom poboTi nepekoHanTecs, Lo Baxeni He
ocnabneni. Baxeni MoxHa BkpyuyBaTy 3 060X BOKIB 3aTuCKy, TOMY CriakyiiTe 3a TWM, 06 Npy NOBOPOTI BaXeniB BOHW 3HaXoau-
TCb nopani Bif LWabnoHis

3akpinitb iHCTPYMeEHT Ha pobo4omy cToni YoTpma reuHTamu (I1). 3amicTb kpinneHHst 6e3nocepenHbO 40 CTONY, IHCTPYMEHT MOXe
ByT NpuKpinneHni 4O NNacTuHK, sika noTiM byae 3akpinneHa Ha CToni 3a A0NOMOroto 3aTuckiB. MnacTha nosuHHa byTv gocuTs
BENWKOIO, 06 3aTuCKM He 3aBaxani pobori.

EKCMNYATALIA IHCTPYMEHTA

YBATA! Mig yac poboTy 3 dpe3oto criakyiiTe 3a TiM, 106 BOHA He KOHTaKTyBana 3 Oyab-AKolo YaCTUHOLD IHCTPYMeHTY. HeobxigHo
BMKOPWCTOBYBATY BifNOBIAHY HanpsiMHy BTYNKY. KOHTaKT chpesn 3 iHCTPyMEHTOM MOXe MPU3BECTW O NOLLKOMKEHHS cpesn Ta/
abo iHcTpymeHTy. Lle Takox Moxe npu3BecTy 4O Cepio3HUX TPaBM.

[Mideomoska ¢hpe3sepysanbHO20 MPUCMPOI0 3 8EPXHIM WNUHOenem

YBATA! MNepen noyaTkom excnnyatauii (hpesepyBarnbHoro NpucTpoLo YBaXHO 03HANOMTECS 3 HCTPYKLIEIO, LLO A0AAETLCS A0 Hei.
HaBeneHuit Hikye Onne CTOCYETLCA Tiflbkv BUKOPUCTaHHS (DPe3epyBanbHOro NPUCTPOKD 3 IHCTPYMEHTOM i He NPEACTaBASE BCiX
PU3NKIB i COCOBIB iX YHUKHEHHS npu poboTi 3 hpe3epyBanbHUM NPUCTPOEM.

Lllabron ans dpesepyBaHHs 3'efHaHb NpuU3HayeHnii 4ns pobotu 3 dpesamu: 6,35 mm /[ 1/4» i 12,7 mm [ 1/2».

[insi BcTaHoBMEHHs dpean 6,35 MM / 1/4» Ha dpe3epyBanbHUiA NPUCTPIN MOXe 3HaRoBUTUCS AOAATKOBE NpUaans.

BcraHoBiTh niacTaBky Ha chpesepyBanbHuii NpUcTpilt, Wob MoxHa Byno BCTaHOBUTU HanpsMHy BTYMKy. M0TiM BCTaHOBITb Ha-
npsiMHy BTYnKky giametpom 11,1-12 mm / 7/16 «. BTynka noBuHHa BinbHO nepemilatmes Mix LinuHamu wabnoHy. Bucota Ha-
NPAMHOI BTYMK He NoBUHHa ByTu BinbLue TOBLLUWMHK WabnoHy. BetaHoiTh pedy Ang «nacTiB4mHoro xBocty» 12,7 Mm [ 1/2» 14°
3i WTnchTom 6,35 MM / 1/4».

Bucota ¢hpesu noBrHHa 6yTi BCTaHOBMEHA TakuM YMHOM, OB Ne3o He CTukanocs 3 wabnoHom. Bucota dpesn 30BHi dpesepHo-
ro NPUCTPOIO NOBIHHA CTaHOBNTY NpKBANU3Ho 17 mm (1II).

[Midzomoska mamepiany

Martepian, sikuit 6yae BUKOPUCTOBYBATMCS ANS MIAFOTOBKM 3'€AHAHHS «NACTIBYMH XBiCT», NOBUHEH OyTU nonepenHbO MigroToB-
NEHNI LWSXOM BUPI3aHHA A0 BIAMOBIAHNX PO3MIHIB, Kpai MaTepiany noBuHHI ByTi nepneHanKynspHi. Mpn Bu3HaveHHi poamipis
HeoOXiaHO BpaxoByBaTH IMNUOWHY 3'€QHAHHS, LLO BUPI3aETHCS.

[HCTpPyMEHT, 3aBLAKN 3MiLLEHHIO KOMMOHEHTIB, WO 3'eAHytoTbCA (IV), [O3BONSE BUKOHYBATW 3'€4HYBanbHi NPONUAM OLHOYACHO B
060X KOMNOHEHTAX, L0 3'EAHYHTLCS.

PekomeHayeTbest nonepeaHbo cknacTin Matepian, Wwo 3'egHyetbes (V), a noTiM nosHauuTw, siki kpai 6yayTb 3'eAHaHi Mix coboo.
Lle nonerwwmTh npaBunbHe BUKOHAHHS BUPI3iB.

[Mpu nonepeaHil yCTaHOBLIi KOMMOHEHTIB NEPEKOHaTECs, LU0 BOHW NPUASraoTh Mig NPSAMUAM KyTOM OAUH [0 OFHOrO.

YcmaHoska eepmuKanbHUX | 20pU30HManbHUX 06Me)!(y66'~li6

YBara! YcTaHoBka 06MexyBaqiB BUMarae BUKOPUCTaHHS! railkoBOro Krikoya (LOCTYMHMIA OKPEMO)
YBara! EnemeHTH, W0 3'€HYI0THCS, NOBUHHI OyTH poaMiLLeHi B LUabnoHi BHYTPILUHBOIO CTOPOHOK 3'€iHaHHS Ha3oBHi. Micns Bu-

OPUTIHANbBHA IHCTPYKLUISA
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KOHaHHs CTUKOBIX PO3PI3iB ENEMEHT, PO3MILLEHMIA y LabMnoHi BEPTUKANBHO, NOBUHEH BXOANTY B €NEMEHT, PO3MILLEHMIA TOPU3OH-
TanbHo, nia kytom 180° go pospisy. HaueGTo B MicLi poapiay yTeopunacs netns (VI).

[MoBepHITb BaXinb rOPU3OHTAMNBHONO 3aTUCKY [0 3a[HbOI YaCTUHM HCTPYMeHTY. MocnabTe perynsTop ropusoHTanbHOMO 3aTncKy
U BCTaBTE JeTarb, WO 3'€QHYETbCS, i3 3aAHbOI CTOpoHK iHCTpyMeHTY (VII). Matepian, wo 3'eqHyeTbCs, NOBUHEH 3HAX0AMTUCA N
HanpsIMHOIO | LWabnoHoM. JILboBa CTOPOHa MaTepiany, WO 3'€[HYETCS, NOBIUHHA ByTh HA OLHOMY PIBHI 3 NEPELHBOI0 YACTUHOK
kopnycy iHcTpymMeHTy. Lle A03BONUTL po3MICTUTV Nepes HM BEPTUKaNbHUIA eNEMEHT NSt 3'€AHaHHS.

3a AonoMOroto MiBOro ropr3oHTaNbHOrO 0OMeEXyBaya BCTAHOBITb EMEMEHT, O 3'€HYETHCS, B NOTPIOHE MOMOKEHHS NS BUKO-
HaHHs 3'egHanHs (VIII).

3aTArHiTb PerynsTopy ropu3oHTanbHOrO 3aTuCKy TakuM YMHOM, L6 3aTUCK 3HAXOAMBCS BMN3bKO [0 ENEMEHTY, WO 3'€qHYETbCS,
ane He obMexyBaB 110ro pyx. [epeBipTe NONOXeHHs! eNEMeHTY, Lo 3'€AHYETLCS, NOTIM NOBEPHITb BaXiNb FOPU3OHTANBbHOMO 3a-
TUCKY B HANPsIMKY [0 NEPEAHbOi YaCTUHU IHCTPYMEHTY, W06 3HEPYXOMUTU ENEMEHT, L0 3'€AHYETHCS.

YBara! 3atuck noBuHeH 6TV HANaLTOBAHUA TakUM YMHOM, LLO6 0BEpTaHHS 3aTUCKHOTO BaXEns J03BOMNANO0 BCTABASATH i 3aKpi-
NMoBaTH eNEMEHT, LU0 3'€AHYETbCS Be3 A0AATKOBOTO BUKOPUCTAHHS 3aTUCKHIX PETYNSTOPIB.

YBara! He npuknapaiTe HagMipHUX 3ycunb npu obepTanHi Baxens. FKIWO npu obepTaHHi BaXens BUHUKAE 3aHaATO BEMMKNIA
onip, BiABEAiTb BaXiNb i BiAperyniolTe perynatop 3aTuckaqa Takum YuHOM, Lob obepTaHHs Baxens OnokyBano enemeHT 6e3
BMKOPUCTaHHS HaAMipHOro 3ycunns. Lie [o3BONMTL 3aXMCTUTYW 3aTUCKHUIA MEXaHI3M Bif NOLLKOMKEHb.

MoBepHiTb Baxinb BEPTMKANbLHOTO 3aTUCKY B HAMPSIMKY HKHBOI YacTUHK iHCTpyMeHTy. OcnabTe perynstopu BepTUKanbHoro
3aTnCky.

BcTagTe BepTiKanbHWi 3'€aHYBanbHMiA enemeHT. Matepian, Lo 3'eHYETbCS, MOBUHEH 3HAXOANTUCS Mif HAMPSMHO | KOHTAKTY-
BaTy 3 BepTUKanbHUM kpaem pamu (IX). Ak i y Bunagky 3 ropu3oHTanbHIM enemMeHTOM, BiLpErynioinTe pyykm Tak, LWob enemeHT,
LU0 3'€AHYETLCS, MOXHA Byrno 3achikcyBaTh NOBOPOTOM BaXens.

Binperynioiite nisuit BepTukanbHUiA 06mexyBad Ha 12,7 MM / 1/2» BiLHOCHO NpaBoi CTOPOHM ropu3oHTanbHoro obmexysaya (X).
Lle nepewmilLeHHs, Lo BIAMNOBIAAE LWMPKHI enemeHTa (nanbus) LwWabnoHy.

PosraluyiiTe niBy CTOPOHY €NEMEHTY, LU0 3'€[HYETHCS, NIBOPYY Bif BepTUKanbHoro obMexysaya.

Posraluyiite BepTUKanbHNI €NEMEHT TakuM YMHOM, 06 AOr0 BEPXHIlt Kpail 3HAXOAMBCS BPIBEHb 3 BEPXHBOKO MOBEPXHEID rOpU-
30HTanbHoro enementa (IV).

lMoBepHiTb Baxirb BEPTUKAMBHOIO 3aTUCKY, 06 3achikcyBaTit BEPTUKANBHUI ENEMEHT B IHCTPYMEHTI.

Ygara! [oTpibHO BUKOPUCTOBYBATY NPaBi rOPU3OHTAMbHI Ta BEPTUKANbHI 06MeXyBayi Ans 3aKpinneHHs Ta BUPIBHIOBAHHS GinbLunx
€MEMEHTIB, L0 3'€HYOTbCS BiMbLu LEHTPANbHO B LUABMOHI.

O0Ho4acHe eupisaHHs 380X 3'¢0HaHb

BukopucTosyiite o6MexyBadi npaBopyY 3 APYrok Napoio eNeMEHTIB, WO 3'€HY0TLCS, LoD MoxHa Oyno BUKOHaTV ABa 3'€4HaHHS
«NacTiBYMH XBICT» ofjHo4acHo (XI).

BukopucTaHHst niux abo npaBux pyyok KpinneHHs [O3BONSE 3aKpinnioBaT/ Ta HanaLIToOBYBaTH KOMMOHEHTM 3 0AHOTO BOKY, He
MOPYLUYIO4M HanawTyBaHHS 3 iHLLoro 6oKy. B LbOMy BuMafKy 3aMicTb Baxens 3aTVCKiB BUKOPUCTOBYETLCS PErynsTop.

Konm obmexyBavi 3HaxogsTbCsl B NPaBUMbHOMY MOMOXEHHI, BUPIBHSNATE ENEMEHTH, Lo 3'eHYIOTHCS, Ha OHOMY PiBHi i He Ao~
nyckaiTe nepeHanaliTyBaHHs 0bmMexyBadiB. Lle MOXMBO nulwe B TOMY BUMAAKY, SKWO €NEeMEHTH, WO 3'€[HYIOTECH, MaKTb
O[HaKOBI PO3MipH.

3amicTb LbOoro, Micnst BCTAHOBMEHHS NPaBUMLHONO 3CYBY MiX BEPTUKANbHAMM Ta FOPU3OHTaNbHUMYU 0GMexyBaYamu. Poanipky
MOXHa BUPI3aTV 3 HEBENMKOTO LUMaTka epeBa. Lie A03BONNTb LBMAKO | TOYHO BUCTABUTY MOMOXEHHS 3CYBY HaBITb MPY Pi3HNX
po3mipax enemeHTiB, Lo 3'€QHYITbCS.

PezyntosaHHs nonoxeHHs wabnoky

LLlo6 BigperyntoBaTh NONOXeHHs LWABMOHY, BIAKPYTITb PEryNSTOPN NOMOXEHHS LWABMOHyY i BiAperymioiTe NONOXeHHs WabnoHy
BifJNOBIAHO /10 TOBLLUMHM ENEMEHTA, LU0 3'€AHYETCS, NEPEKOHABLUMCH, LLO LWABMOH BUPIBHSHUIA 3 000X CTOPIH. [epeaHs YacTHa
LWabroHy MOBIUHHA 3HAXOAUTMCS Ha BiACTaHi Npubnn3Ho 2,5 MM Big nepenHbOro kpato BepTukanbHoro enemenTa (XII).

PeayntogaHHs HanpsMHOT

HanpsimHa KOHTPONIoE rBWHY THI3[OBIX BIPI3iB, 06MEXYI04M NEPEMILLEHHS OCHOBY (PPE3EPHOTO MPUCTPOIO.

OikcoBaHMX 3HaYeHb BIACTaHi He iCHYE, OCKINbKM BiACTaHb 3aneXuThb Bifl pO3Mipy OCHOBW (PPE3EPHOTO MPUCTPOKD i TOBLLMHM
€NEMEHTIB, LLO 3'€AHYI0THCS.

BincTaHb cnip BU3Ha4aTh 3a HaCTyMHOK HOpPMYMOH:

BincTaHb = (2 X TOBLMHA BEPTMKANLHOTO eNeMEHTY, Lo 3’eAHYETbCA) + (1/2 X WuUpKUHA OCHOBM (hpe3epHOro NPUCTPOLD)
- (papiyc dpe3n)

Lle BumMiptoBaHHS Bif HanpsIMHOI A0 KiHLIA BUPI3iB (ManbLyiB) LwabnoHy. [Mpu BUkopuCTaHHi pekoMeHA0BaHoI (hpesn Ans «nacTiBuu-
Horo xBocTy» 12,7 MM / 1/2» pagiyc pisaHHsi cTaHoBUTME 6,35 MM (1/4).

OPUTIHANbLHA I HCTPYKLIS
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YBara! [Npu BUKOpUCTaHHI (pe3epHoro NpucTpoto bes NOBHICTHO Kpyrioi 0CHOBY (chpe3epHUil NPUCTPIA 3 2 MOCKMMM CTOPOHaMM
6insi OCHOBY) BUMIpSIATE BiACTaHb Bif LIEHTPY OCHOBM [0 KiHLIS Kpato, L0 3HaX0AUTbCs Gnvxye Ao LeHTpy ocHoBw. [Mpu poboTi
3 (bpesepHUM NPUCTPOEM Nam'sTaiiTe, Lo NpaLitoBaT NOTPIOHO 3 Tiei CTOPOHM OCHOBM, sika byna BUMipsiHa. FKLLO BCTAHOBNEHO
Hailwwpluy 6a3oBy BiACTaHb, iCHYE pU3MK KOHTaKTYy dpeav 3 WwabnoHoM. B LiboMy BUNaaKy BUKOPUCTOBYIATE CTOPOHY OCHOBY
Brwkye oo tpesu.

Pi3aHHs 3'¢0HaHb MUy «/1acmig4uH Xxgicm»

[MepekoHaiiTecs, WO (pe3epHuii NPUCTpIA Ta IHCTPYMEHT Bynu NpaBuUMbHO HanalTOBaHi BIAMOBIAHO [0 HABEAEHMX BULLE iH-
CTPYKLih. baxaHo 3pobuTi npobHe pospisaHHs Ha Bigxoaax, 0cobnMBO FKLLO Lie NepLIe po3pi3aHHs HCTPYMEHTOM.
BukopucToByiiTe 3aX1CHUI OfLST, 30KpeMa: MPOTUNKIOBY Macky, SKLLO iCHye PU3VK BAWUXAHHS TOKCUMHUX YaCTVHOK, HanpuKnag,
npyu po6oTi 3 iepeB’THUM KOMMO3UTHIM MaTepianom.

Hanawuryitte WanaKicTb pe3epHOro MPUCTPOI TakvM YMHOM, LLO0G BOHA HE NepeBuLLYBana WBMAKICTb BUKOPUCTOBYBAHOI (hpesu.
PoamicTitb thpesepHuii npucTpili Haz WabnoHom 3 hpesoto B TakoMy NONOXEHHI, 1106 BOHa He Topkanacs matepiany, Lo po3pi-
3yeThbCH, ane 3Haxounacs B ifeanbHoMy NONMOXEHHI Ans No4aTky pisaHHs.

HapiiHo yTpumytoum dpesy, 3anycTiTs ii | 3a4ekaiTe, Noku ppesa He AOCATHE MOBHOI LUBWAKOCTI.

ObepexHo nouMHaiiTe pi3aHHs, JO3BONSIOYN HANPSIMHIN BTYNL cigyBaTy 3pasky npopisis Ha wabnowi (XII). Pesynbrar pisaHHs
NOBMHEH MaTy BUMAA, K Ha MantoHky XIV.

YBara! He Bupi3aiiTe Npopiau OkpeMo, a BUKOHaIATe pi3aHHs B pamKkax OfHOr0 MPOLIECY, PETEMbHO [OTPUMYIOUMCH hOpMK Lua-
BnoHy.

YBATA! Tig yac pisaHHs crigkyiTe 3a TUM, W06 hpesa He KoHTaKkTyBana 3 6yab-AKkoto YacTuHoI LWabnoHy. Ppesy Takox He cnif
nigHiMaT 40 3aBEPLUEHHS Pi3aHHs.

[icns 3aBepLUeHHs pi3aHHs BUMKHITb (hpesy | AoueKailTecs NOBHOI 3ynuHK peau nepes TM, sk 06epexHO 3HSATY ii 3 LabnoHy.
MNicns 3aBepLUEHHS pi3aHHs BUCYHbTE eNeMeHTU, L0 3'€fHYIOTbCS, 3 LabnoHy | NepeBipTe rOTOBHICTb 3'€AHaHHS.

Ygara! [paBunbHe 3'eHaHHsi HE MOBUHHO BYTY aHi 3aHa/TO BiNbHUM, aHi 3aHAATO TyrM. FKLLO 3'eHAHHS BUKOHaHI HEMpaBWb-
HO, a0 AKLO HeobXiaHO HabyTy BinbLUOrO LOCBIAY Y BUKOHAHHI 3'€AHAHb TUMY «NACTIBYMH XBICT», BiAPDKTE BUKOHAHE 3'€HAHHS
nunkoto i cnpoByiite Le pas.

FKLWO 3'eAHaHHS 3aHAATO Tyre, MOXe A0MOMOITH yAap 3 HEBENVMKOK CUMOK AepeB’sHM abo ryMOBIM MOMOTKOM, W06 3'eAHaTH
4acTUHM pa3oM.

TEXHIYHE OBCITYrOBYBAHHA

Micns 3akiH4eHHst poBOTY IHCTPYMEHT Crlifj O4MCTUTY Bif MY CTPYMEHEM CTUCHEHOTO MOBITPS Nif TUCKOM He BinbLue 0,3 MMa,
MPOMMCIIOBUM NUOCOCOM abO M'SIKOHO LLiTKOI0. FKLLO IHCTPYMEHT 3abpy/AHNBCS CMOMOH, 00 CRif 04UCTUTY 3acOBOM ANS BUAa-
neHHs cmonu. 36epiraiiTe iHCTPYMEHT B 106pe NPOBITPOBAHOMY MICLY, 3aXWLLEHOMY Bifl NONaAaHHs BOMOMM i MPSIMUX COHSIMHUX
NPOMEHIB Ha HCTPYMEHT.

OPUTIHANbBHA IHCTPYKLUISA
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PRODUKTO APIBUDINIMAS

Sis jrankis leidZia lengvai paruoti mediniy komponenty sujungima naudojant V formos salaidas. Sis sujungimas naudojamas
gaminant spinteles, dézes, stalCius, rémus ir pan. Jrankis leidzia vienu metu atlikti jungimo pjavius abiejose jungiamose dalyse.

Techniniai duomenys

Sablonas: 12,7 mm (1/2°)

|voré (galima jsigyti atskirai): 11,1 mm (7/16")

Freza (galima jsigyti atskirai): 6,35 mm (1/4) shank -12,7 mm (1/2) x 14" dovetail
Didziausias medziagos storis: 32 mm

Horizontalaus plo¢io diapazonas: 140-300 mm,

Vertikalaus plocio diapazonas: 150-275 mm,

Svoris: 9,5 kg

PARUOSIMAS EKSPLOATAVIMUI

|spéjimas! Dél astriy briauny patariama jrankj iSpakuoti su apsauginémis pirstinémis. ISpakuokite jrankj ir iSmeskite visus pakuotés
elementus. Patikrinkite, ar jrankio komponentai nebuvo paZeisti transportuojant.

Jrankio surinkimas

Prie$ pradedant darbg jrankj reikia surinkti. Surenkant reikia priverzti horizontalias ir vertikalias spaustuvo svirtis prie jrankio (1).
Tvirtai ir patikimai priverzkite svirtis. Prie$ pradédami bet kokius darbus patikrinkite, ar svirtys néra atsilaisvinusios. Svirtis galima
prisukti i$ abiejy spaustuvo pusiy, todél jsitikinkite, kad sukant svirtis jos yra atokiau nuo $ablony

Keturiais varztais (1I) pritvirtinkite jrankj prie darbo stalo. Vietoj to, kad jrankis bty tvirtinamas tiesiai prie stalo, jj galima pritvirtinti
prie plokstés, kuri véliau prie stalo bus tvirtinama spaustuvais. Plok$té turi bati pakankamai didelé, kad spaustuvai netrukdyty
darbui.

|RANKIO EKSPLOATACIJA

|spéjimas! Dirbdami su freza sitikinkite, kad jis nesiliecia su jokia jrankio dalimi. Turi biti naudojama tinkama kreipiamoji jvoré. Dél
frezos ir jrankio salycio gali bati pazeista freza ir (arba) jrankis. Tai pat gali sukelti rimty suZalojimy.

Fasoninio frezavimo stakliy paruoSimas

|spéjimas! Prie§ naudodami frezavimo stakles atidziai perskaitykite su jomis pateiktas instrukcijas. Toliau pateiktas apraSymas su-
sijes tik su frezavimo stakliy naudojimu su jrankiu, jame nenurodomi visi pavojai ir kaip jy iSvengti dirbant su frezavimo staklémis.
Sujungimy frezavimo Sablonas skirtas dirbti su frezomis: 6,35 mm / 1/4*ir 12,7 mm / 1/2".

Gali prireikti naudoti papildomus priedus, kad 6,35 mm / 1/4* freza bty galima pritvirtinti prie frezavimo stakliy.

Prie frezavimo stakliy pritvirtinkite pagrinda, kad baty galima pritvirtinti kreipiamajg jvore. Tada uzdékite 11,1-12 mm / 7/16*
skersmens kreipiamajg jvore. Jvoré turi laisvai judéti tarp Sablono grioveliy. Kreipian€iosios jvorés aukstis neturéty bati didesnis
uz Sablono storj. |rengti 12,7 mm / 1/2“ 14° frezas V formos salaidoms su 6,35 mm / 1/4* kotu.

Frezos aukstj reikia nustatyti taip, kad aSmenys nesiliesty su Sablonu. Frezos aukstis uz frezavimo stakliy iSoréje turi bati maz-
daug 17 mm (lll).

Medziagos paruosimas

Medziaga, i§ kurios bus ruoSiama V formos salaida, turi biti i$ anksto paruota pjaustant pagal dydj, o medziagos krastai turi bati
statmeni. Nustatant matmenis reikia atsizvelgti j iSpjaunamos salaidos gylj.

Dél jungiamy komponenty poslinkio (IV) jrankis leidZia vienu metu atlikti jungiamuosius pjlvius abiejuose jungiamuose kompo-
nentuose.

Patartina i$ anksto surinkti jungiamg medziagg (V) ir tada paZyméti, kurios briaunos bus sujungtos. Taip bus lengviau teisingai
padaryti iSpjovas.

Pradinio pritaikymo metu, jsitikinkite, kad elementai priglunda vienas prie kito staCiu kampu.

Vertikaliy ir horizontaliy ribotuvy nustatymas

Démesio! Nustatant ribotuvus reikia naudoti verZliaraktj (galima jsigyti atskirai)

Démesio! Sujungiamus elementus reikia jdéti j $ablong vidine sujungimo puse j iSore. Atlikus jungties pjavius, vertikaliai j $ablong
jstatytas elementas turi tilpti j horizontaliai jstatyta elementa 180° kampu pjtvio atzvilgiu. Pjovimo vietoje baty susidares ,lankstas”
(V).

Pasukite horizontalig spaustuvo svirtj j jrankio galg. Atlaisvinkite horizontalaus spaustuvo rankenéles ir jstatykite jungiamg detale

i§ jrankio galo (V). Jungiama medZiaga turi bt po kreiptuvu ir Sablonu. Jungiamos medziagos pavirSius turi bati vienoje ploks-
tumoje su jrankio korpuso priekine dalimi. Taip leis prieSais jj jstatyti vertikaly elementg ir jj sujungti.

ORIGINALI INSTRUIKTC CIJA
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Kairjjj horizontalujj ribotuvg naudokite norimoje jungiamos detalés padétyje, kad galétuméte atlikti sujungima (VIII).

Horizontalias spaustuko rankenéles priverzkite taip, kad spaustukas bty arti jungiamo komponento, bet nevarzyty judesiy. Pati-
krinkite jungiamo ruosinio padétj, tada pasukite horizontalig spaustuvo svirtj link jrankio priekio, kad nejudéty jungiamas ruosinys.
Démesio! Spaustuvg reikia nustatyti taip, kad sukant spaustuvo svirtj bty galima jdéti ir pritvirtinti komponenta nenaudojant
papildomy spaustuvo rankenéliy.

Démesio! Sukdami svirtj nenaudokite pernelyg didelés jégos. Jei sukant svirtj atsiranda per didelis pasipriesinimas, svirtj reikia
patraukti ir sureguliuoti spaustuvo rankenéles taip, kad sukant svirtj komponentas bty uZfiksuotas be per didelés jégos. Tai ap-
saugos spaustuvo mechanizmg nuo pazeidimy.

Pasukite vertikalig spaustuvo svirtj link jrankio apacios. Atleiskite vertikalaus spaustuvo rankenéles.

|statykite vertikaly jungiamajj elementa. Jungiama medZiaga turi biiti po kreiptuvu ir liestis su vertikaliu rémo krastu (IX). Kaip
ir horizontalaus elemento atveju, sureguliuokite rankenéles taip, kad sujungiamajj elementg bty galima pritvirtinti sukant svirtj.
Nustatykite kairjjj vertikalujj ribotuvg 12,7 mm / 1/2* aukstyje horizontaliojo ribotuvo deSiniosios pusés atzvilgiu (X). Tai Sablono
elemento (pirsto) plocio poslinkis.

Kaire jungiamo elemento puse padékite kairéje nuo vertikalaus ribotuvo.

Padékite vertikalyjj elementa taip, kad jo virSutinis krastas bty vienoje plokStumoje su horizontaliojo elemento virSutiniu pavir-
Siumi (IV).

Pasukite vertikalaus spaustuvo svirtj, kad vertikalusis komponentas bity jtvirtintas jrankyje.

Démesio! HorizontalUs ir vertikalls ribotuvai turéty bati naudojami didesniy gabaly, sujungty Sablone centriSkiau, pritvirtinimui ir
iSlyginimui.

Dviejy jungCiy pjovimas vienu metu

Naudokite deSinéje puséje esancius ribotuvus su antraja jungiamuyjy detaliy pora, kad vienu metu bity galima atlikti dvi V formos
salaidas (XI).

Naudojant kairés arba deSinés pusés rankenéles, sujungiamus elementus galima tvirtinti ir lyginti vienoje puséje, netrukdant
lyginti kitoje puséje. Siuo atveju vietoj spaustuvo svirties naudojama rankenélé.

Kai ribotuvai yra tinkamoje padétyje, sulygiuokite sujungiamus elementus dalis viename lygyje ir venkite pakartotinio ribotuvy
reguliavimo. Tai jmanoma tik tuo atveju, jei sujungiami elementai yra vienodo dydZio.

Nustate tinkama vertikaliy ir horizontaliy ribotuvy poslinkj. Pleistg galima iSpjauti i$ nedidelio medzio gabalélio. Taip galima greitai
ir tiksliai nustatyti poslinkio padétj, net jei jungiami skirtingo dydzio elementai.

Sablono padéties reguliavimas

Norédami sureguliuoti $ablono padét], atsukite Sablono padéties rankenéles ir sureguliuokite $ablono padétj pagal sujungiamo
elemento storj, jsitikindami, kad $ablonas yra iSlygintas i$ abiejy pusiy. Sablono priekiné dalis turi biti mazdaug 2,5 mm nuo
vertikalaus elemento priekinio krasto (XII).

Kreiptuvo reguliavimas
Néra fiksuoty atstumo verciy, nes atstumas priklauso nuo frezavimo stakliy pagrindo dydzio ir jungiamy elementy storio.
Atstumas nustatomas pagal $ig formule:

Atstumas = (2 x jungiamo vertikalaus elemento storis) + (1/2 x frezavimo stakliy pagrindo plotis) - (frezos spindulys)

Tai matmuo nuo kreiptuvo iki Sablono iSpjovy (pirsty) galo. Naudojant rekomenduojamg 12,7 mm (1/2) V formos salaidos freza,
pjovimo spindulys bus 6,35 mm (1/4%).

Démesio! Jei naudojate frezavimo stakles be visiSkai apvalaus pagrindo (frezavimo staklés su 2 plokSciais Sonais prie pagrindo),
iSmatuokite atstuma nuo pagrindo centro iki ar¢iau pagrindo centro esancios briaunos galo. Dirbdami frezavimo staklémis ne-
pamirskite dirbti i$ tos pagrindo pusés, kuri buvo iSmatuota. Nustacius didZiausig pagrindo atstuma, kyla pavojus, kad freza gali
liestis su $ablonu. Siuo atveju naudokite ardiau frezos esanéia pagrindo puse.

V formos salaidy pjovimas

|sitikinkite, kad frezavimo staklés ir jrankis teisingai nustatyti pagal pirmiau pateiktus nurodymus. Patartina atlikti bandomajj pjavj
atlieky medziagoje, ypac jei tai pirmas pjlvis naudojant jrankj.

Naudokite apsaugine apranga, jskaitant dulkiy kauke, jei kyla pavojus jkvépti nuodingy daleliy, pavyzdZiui, dirbant su medzio
kompozitine medziaga.

Nustatykite frezavimo stakliy greitj taip, kad jis baty ne didesnis nei naudojamos frezos greitis.

Uzdékite frezavimo stakles ant $ablono su freza taip, kad neliesty pjaunamos medziagos, bet bty idealioje padétyje pjovimui pradéti.
Tvirtai laikydami frezavimo stakles, paleiskite jj ir palaukite, kol frezavimo staklés pasieks maksimaly greit].

Atsargiai pradékite pjaustyti, kad kreipianioji jvoré atitikty Sablone esant] grioveliy rasta (XIII). Pjavio rezultatas turéty atrodyti
kaip XIV paveiksle.

ORIGINALI INSTRUKTCIUJA
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Démesio! Neidpjaukite langy atskirai, o iSpjaukite jas s vienu kartu, atidZiai laikydamiesi Sablono formos.

|spéjimas! Pjaudami jsitikinkite, kad freza nesiliecia su jokia $ablono elementu. Be to, frezavimo stakliy negalima pakelti, kol pjtivis
nebaigtas.

Baige pjaustyti, iSjunkite frezavimo stakles ir palaukite, kol jos visiSkai sustos, tada atsargiai nuimkite jas nuo $ablono.

Baige pjavj, iStraukite sujungiamus elementus i $ablono ir patikrinkite, ar sujungimas atliktas.

Démesio! Tinkamas sujungimas neturéty bti nei per daug laisvas, nei per stiprus. Jei padarytos salaidos yra neteisingos arba jei
reikia jgyti daugiau patirties darant V formos salaidas, pjaklu nupjaukite padaryta jungtj ir bandykite dar karta.

Jei sujungimas per stiprus, gali padéti nedidelé jéga smigiuoti mediniu ar guminiu plaktuku, kad detalés susijungty.

PRIEZIURA
Baigus darbg, jrankj nuo dulkiy reikia nuvalyti ne didesne kaip 0,3 MPa slégio suslégto oro srove, pramoniniu siurbliu arba minkstu

Sepeciu. Jei jrankis uzterSiamas derva, jj reikia iSvalyti dervos valikliu. Laikykite jrankj gerai védinamoje vietoje, apsaugotoje nuo
drégmés ir tiesioginiy saulés spinduliy.

ORIGINALI INSTRUIKTC CIJA
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IERICES APRAKSTS

Instruments atvieglo koka elementu savienojuma sagatavosanu, izmantojot ta saucamo bezdeligastes savienojumu. Sis savie-
nojums tiek izmantots, izgatavojot skapjus, kastes, atvilkines, ramjus u. tml. Instruments |auj veidot savienojuma izgriezumus
vienlaikus abos savienojamos elementos.

Tehniskie dati

Sablons: 12,7 mm (1/2")

leliktnis (pieejams atseviski): 11,1 mm (7/16")

Fréze (pieejama atseviski): 6,35 mm (1/4”), shank — 12,7 mm (1/2") x 14°, dovetail
Maksimalais materidla biezums: 32 mm

Horizontala platuma diapazons: 140-300 mm

Vertikala platuma diapazons: 150-275 mm

Svars: 9,5 kg

SAGATAVOSANA LIETOSANAI

Bridinajums! Asu malu dél, izpakojot instrumentu, ieteicams valkat aizsargcimdus. Izpakojiet instrumentu un nonemiet no ta visus
iepakojuma elementus. Parbaudiet visus instrumenta elementus, lai parliecinatos, ka tiem nav bojajumu, kas radusies transpor-
teéSanas laika.

Instrumenta salik$ana

Pirms darba sak$anas ir jasaliek instruments. Salik§ana ir javeic, pieskravéjot instrumentam horizontélas un vertikalas spiles svi-
ras (I). Pievelciet sviras stingri un drosi. Pirms darba sakSanas vienmér parliecinieties, ka sviras nav valigas. Sviras var ieskrivet
Piestipriniet instrumentu pie darba galda ar éetram skravém (Il). Ta vieta, lai piestiprinatu instrumentu tiesi pie galda, to var ari
piestiprinat pie platnes, kas péc tam tiek piestiprinata pie galda ar spilém. Platnei ir jabt pietiekami lielai, lai spiles netraucétu
darba laika.

INSTRUMENTA LIETOSANA

Bridinajums! Stradajot ar frézes, parliecinieties, ka ta nesaskaras ar nevienu no instrumenta elementiem. lzmantojiet atbilstosu
vado3o ieliktni. Frézes saskare ar instrumentu var izraisit frézes un/vai instrumenta bojajumu. Tas var ari kldst par nopietnu
traumu iemeslu.

Frézmasinas ar aug$éjo varpstu sagatavo$ana

Bridinajums! Pirms sakat darbu ar frézmasinu, uzmanigi iepazistieties ar tai pievienoto instrukciju. Talak sniegtais apraksts attie-
cas tikai uz frézmasinas ar instrumenta lietoSanu un neattiecas uz visiem riskiem un to, k& no tiem izvairities darba ar frézmasinu
laika.

Sablons savienojumu frézésanai ir paredzéts kopigai darbibai ar §adam frézeém: 6,35 mm / 1/4” un 12,7 mm / 1/2".

Lai uzstaditu frezmasina 6,35 mm / 1/4” frézi, var bat nepiecieSama papildpiederumu izmantoSana.

Piestipriniet pie frézmasinas pamatni, kas lauj uzstadit vadoSo ielikini. Péc tam uzstadiet vadoso ieliktni ar 11,1-12 mm / 7/16”.
leliktnim ir brivi japarvietojas starp $ablona spraugam. Vadosa ieliktna augstumam nedrikst parsniegt $ablona biezumu. Uzstadiet
12,7 mm/ 1/2", 14° bezdeligastes frézi ar 6,35 mm / 1/4” katu.

Frézes augstums ir jaiestata ta, lai asmens nesaskartos ar $ablonu. Frézes augstumam arpus frézmasSinas ir jabat aptuveni
17 mm (1lI).

Materiéla sagatavo$ana

Materialam, kas paredzéts bezdeligastes savienojuma sagatavoSanai, ir jabt sakotnéji apstradatam, proti, piegrieztam péc izmé-
riem, un materiala malam ir jabat perpendikularam. Noteicot izmérus, janem véra izgriezama savienojuma dzilums.

Pateicoties savienojamu elementu savstarpéjai nobidei (IV), instruments lauj veikt savienojuma izgriezumus vienlaikus abos
savienojamos elementos.

leteicams sakotnéji salikt materialu, kas paredzéts savieno$anai (V) un péc tam iezimét, kuras malas tiks savstarpéji savienotas.
Tas atvieglo pareizu izgriezumu izveido$anu.

leprieks pielagojot elementus, parliecinieties, ka tie piegul viens otram taisnaja lenki.

Vertikalo un horizontalo ierobezotaju iestatiSana

Uzmanibul! lerobeZotaju iestatiSanai ir jaizmanto atsléga (pieejama atseviski).

Uzmanibu! Savienojamie elementi ir jaievieto $ablona ar iek$€jo savienojuma pusi uz arpusi. PEc savienojuma izgriezumu izvei-
doSanas elementam, kas vertikali ievietots Sablona, ir jabit pielagotam elementam, kas ievietots $ablona horizontali 180° lenki
attieciba pret griezumu, ta, lai griezuma vieta izveidotos enge (VI).
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Pagrieziet horizontalas spiles sviru uz instrumenta aizmuguri. Atlaidiet valigak horizontélas spiles skravi un iebidiet savienojamo
elementu no instrumenta aizmugures (V). Savienojamajam materialam ir jaatrodas zem vadiklas un $ablona. Savienojama ma-
teriala priekSpusei ir jabut nolidzinatai ar instrumenta korpusa priekSpusi. Tas lauj novietot ta priek3a tam vertikalo savienojamo
elementu.

Izmantojiet kreiso horizontalo ierobeZotaju, lai uzstaditu savienojamo elementu vélamaja pozicija savienojuma izveidosanai (VIII).
Pievelciet horizontalas spiles skrivi ta, lai spile atrastos tuvu savienojamajam elementam, bet neierobezotu ta parvieto$anos.
Parbaudiet savienojama elementa poziciju, péc tam pagrieziet horizontélas spiles sviru instrumenta priekSpuses virziena, lai
blokétu savienojamu elementu.

Uzmanibu! Uzstadiet spili ta, lai spiles sviras pagrie3ana lautu iebidit un nostiprinat savienojamu elementu bez papildu saspie-
déjskravju izmanto$anas.

Uzmanibu! Neizmantojiet parmérigu spéku, pagriezot sviru. Ja, pagrieZot sviru, rodas parmérigas pretestiba, pagrieziet sviru
atpakal un noreguléjiet spiles skriives ta, lai sviras pagrieSana blokétu elementu bez parmeriga spéka izmantoanas. Tas novers
saspiedéjmehanizmu bojajumu.

Pagrieziet vertikalas spiles sviru instrumenta apak3puses virziena. Atlaidiet vertikalas spiles skraves.

levietojiet vertikalo savienojamo elementu. Savienojamajam materialam ir jaatrodas vadiklas priek$a un jasaskaras ar ramja
vertikalo malu (IX). Tapat ka horizontala elementa gadijuma noreguléjiet skraves ta, lai bitu iespéjams nostiprinat savienojamo
elementu ar sviras pagriezienu.

lestatiet kreiso vertikalo ierobeZotaju uz 12,7 mm/ 1/2” attieciba pret horizontala ierobezZotaja labo pusi (X). T4 ir $ablona elemen-
ta (pirksta) platuma krito$a nobide.

Uzstadiet savienojama elementa kreiso pusi vertikala ierobeZotaja kreisaja pusé.

Uzstadiet vertikalo elementu ta, lai ta augéja mala batu nolidzinata ar horizontala elementa augséjo virsmu (IV).

Pagrieziet vertikalas spiles sviru, lai blokétu vertikalo elementu instrumenta.

Uzmanibu! Izmantojiet labos horizontélos un vertikalos ierobeZotajus, lai nostiprinatu un izlidzinatu lielakus savienojamos ele-
mentus centralak Sablona.

Divu savienojumu vienlaiciga izgrieSana

Izmantojiet labaja pusé esoSos ierobezotajus ar otru savienojamu elementu pari, lai nodrosinatu iespéju izveidot vienlaikus divus
bezdeligastes savienojumus (XI).

Kreiso vai labo stiprinaSanas skrivju izmanto$ana lauj nostiprinat un iestatit savienojamos elementus viena pusé, netraucéjot
iestatijumu otra pusé. Sada gadijuma skrives tiek izmantotas spilu sviru vieta.

Ja ierobeZotaji ir pareizaja pozicija, izlidziniet savienojamos elementus taja pa3a liment, péc tam atkartoti veiciet ierobezotaju
reguléSanu. Tas ir iespéjams tikai tad, kad savienojamie elementi ir vienada izméra.

Ta vieta, péc pareizas nobides starp vertikdlo un horizontalo ierobeZotaju noteik$anas, distances elements var tikt nogriezts no
maza koka gabala. Tas |auj atri un precizi iestatit nobides poziciju, pat ja savienojamo detalu izméri ir atSkirigi.

Sablona pozicijas requlé$ana
Lai noregulétu Sablona poziciju, atskrivéjiet Sablona pozicionéSanas skrives un pielagojiet $ablona poziciju savienojama ele-
menta biezumam, parliecinoties, ka Sablons ir izlidzinats abas pusés. Sablona priekSpusei ir jaatrodas aptuveni 2,5 mm attaluma

no vertikala elementa priek$éjas malas (XII).

Vadiklas reguléSana

Vadtkla kontrolé sievisko izgriezumu dzilumu, ierobeZojot frézmasinas pamatnes kustibu.

Nav noteiktu attéluma vértibu, jo attalums ir atkarigs no frézmasinas pamatnes izméra un savienojamo elementu biezuma.
Attalums ir janoteic péc $adas formulas:

attalums = (2 x vertikala savienojama elementa biezums) + (1/2 x frezmasinas pamatnes platums) - (frézes radiuss)

Tas ir mérijums no vadiklas lidz $ablona izgriezumu (pirkstu) galam. lzmantojot ieteicamo 12,7 mm / 1/2” frézi bezdeligastes
savienojumam, griezuma radiuss ir 6,35 mm (1/4”).

Uzmanibu! Lietojot frézmasinu bez pilnigi apalai pamatnes (frézmasina ar diviem plakaniem pamatnes saniem), izmériet attalumu
no pamatnes vidus lidz tuvak pamatnes vidum eso$éas malas galam. Stradajot ar frézmasinu, atcerieties, lai stradatu izméritaja
pamatnes pusé. Ja ir iestatits visplaSakais pamatnes attalums, pastav frézes saskares ar $ablonu risks. Sada gadijuma izmanto-
jiet pamatnes pusi, kas atrodas tuvak frézei.

Bezdellgastes savienojumu grieSana

Parliecinieties, ka frézma$ina un instruments ir pareizi iestatiti atbilsto$i iepriek$ sniegtajiem noradijumiem. leteicams veikt testa
griezumu uz atkritumu materiala, jo Tpasi, ja tas ir pirmais griezums, kas veikts ar $o instrumentu.

Lietojiet aizsargapgérbu, tostarp puteklu masku, ja pastav toksisku dalinu ieelpo$anas risks, pieméram, darba ar koka kompo-
Zitmaterialu laika.
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lestatiet frezmasinas atrumu ta, lai tas neparsniegtu izmantojamas frézes atrumu.

Novietojiet frézmasinu virs Sablona ar frézi tada pozicija, lai fréze nesaskartos ar grieZamu materialu, tadu atrastos ideala pozicija
grieSanas sak3anai.

Drosi turot frezmasinu, iedarbiniet to un pagaidiet, I1dz fréze sasniedz pilnu atrumu.

Uzmanigi saciet grieSanu, laujot vadoSajam ieliktnim sekot spraugu rakstam uz $ablona (XIIl). GrieSanas rezultatam ir jaizskatas,
ka paradits XIV attéla.

Uzmanibu! Neizgrieziet spraugas atseviski. Ta vieta veiciet grieSanu viena procesa ietvaros, riipigi sekojot Sablona formai.
Bridinajums! GrieSanas laika parliecinieties, ka fréze nesaskaras ar nevienu $ablona elementu. Nepaceliet frezmaSinu pirms
grieSanas beigam.

Péc grieSanas pabeigSanas izslédziet frezmasinu un pagaidiet, idz fréze pilnigi apstajas, un péc tam iznemiet to no Sablona.
Péc grieSanas pabeig$anas izvelciet savienojamos elementus no $ablona un parbaudiet izveidoto savienojumu.

Uzmanibu! Pareizajam savienojumam nav jabit nedz parak valigam, nedz parak cieSam. Ja izveidotie savienojumi nav pareizi vai
ja Jums ir jaiegUst vairak pieredzes bezdeligastes savienojumu veidosana, nogrieziet izveidoto savienojumu ar zagi un méginiet
Vélreiz.

Parak cie$a savienojuma gadijuma viegli sitiet pa to ar koka vai gumijas amuru, lai savienotu elementus.

TEHNISKA APKOPE
Péc darba pabeig3anas iztiriet instrumentu no putekliem ar saspiesta gaisa striklu, kuras spiediens neparsniedz 0,3 MPa, rip-

niecisko puteklu sticéju vai mikstu birsti. Ja instruments ir nosméréts ar svekiem, iztiriet to ar sveku nonéméju. Uzglabajiet instru-
mentu labi védindma vieta, kas nodroSina aizsardzibu pret mitrumu un tieSu saules staru iedarbibu.
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CHARAKTERISTIKA VYROBKU

Naradi usnadriuje pfipravu spojovani dfevénych dilt tzv. viastovéim ocasem. Tento spoj se pouziva pfi vyrobé skfini, boxd, zasu-
vek, ramd atd. Naradi umoZiuje provadét fezy spoju soucasné v obou spojovanych ¢astech.

Technické Udaje

Sablona: 12,7 mm (1/2°)

Pouzdro (k dispozici samostatné): 11,1 mm (7/16")

Fréza (k dispozici samostatné): dfik 6,35 mm (1/4*) -12,7 mm (1/2) x 14’ t&sné rybinové spojeni
Maximalni tloustka materialu: 32 mm

Rozsah horizontalni Sitky: 140 — 300 mm

Rozsah vertikalni $ifky: 150 — 275 mm

Hmotnost: 9,5 kg

PRIPRAVA NA PROVOZ

Varovani! Vzhledem k ostrym hranam je vhodné vybalovat naradi v ochrannych rukavicich. Naradi vybalte a zlikvidujte vSechny
prvky baleni. Zkontrolujte vSechny soucasti nafadi, zda nebyly béhem prepravy poskozeny.

Montaz naradi

Pred zah&jenim préce je tfeba nafadi smontovat. MontaZ spociva v utaZeni horizontélnich a vertikélnich upinacich pék k nafadi
(I). Pevné a bezpe&né paky utahnéte. Vzdy pred zahajenim prace zkontrolujte, zda se paky neuvolnily. Paky je mozné zasroubo-
vat z obou stran upinani, proto dbejte na to, aby paky pfi otaceni sméfovaly od Sablon

Naradi pfipevnéte k pracovnimu stolu &tyfmi Srouby (1). Misto pfimé montaZe na stdl je mozZné néfadi pripevnit k desce, ktera se
pak ke stolu upevni svorkami. Deska by méla byt dostate¢né velka, aby svorky neprekazely pfi praci.

PRACE S NARADIM

Varovani! Pfi praci s frézou dbejte na to, aby se nedostala do kontaktu s Zadnou Casti nafadi (frézky). Je tfeba pouZit vhodnou
vodici objimku. Kontakt mezi frézou a nafadim (frézkou) mize vést k poskozeni frézy a/nebo nafadi (frézky). Mize také zplsobit
vazné zranéni.

Priprava frézky s hornim vietenem

Varovani! Pfed zapajenim prace s frézkou si peclivé prectéte dodany ndvod. Nasledujici popis se tyka pouze pouZiti frézky s
frézou a neuvadi vSechna rizika a zplsoby, jak se jim pfi praci s frézkou vyhnout.

Sablona pro frézovani spojli je urcena pro praci s frézami: 6,35 mm / 1/4“ a 12,7 mm / 1/2".

K montazi frézy 6,35 mm / 1/4“ do frézky muZe byt nutné pouZit dalSi pfisluSenstvi.

Namontujte na frézku podstavec, aby bylo moZné nasadit vodici pouzdro. Poté nasadte vodici objimku o priméru 11,1-12 mm
[ 7116". Pouzdro by se mélo volné pohybovat mezi drazkami Sablony. VySka vodiciho pouzdra by neméla byt vétsi nez tloustka
Sablony. Nasadte 12,7 mm/ 1/2* Uhel 14° frézu na ,vlaStov¢i ocas” se stopkou 6,35 mm / 1/4*.

Vly$ka noze by méla byt nastavena tak, aby se niz nedotykal Sablony. Vyska frézy vné frézky by méla byt pfiblizné 17 mm (Ill).

Priprava materialu

Material uréeny pro vyrobeni spoje ,vlastov¢i ocas”, musi byt pfedem nafezan na pozadovany rozmér, hrany materialu musi byt
kolmé. Pfi uréovani rozmérd je tfeba vzit v Gvahu hloubku vyfezavaného spoje.

Frézka diky posunu spojovanych dilti (IV) umozriuje provadét fezy spojii soucasné v obou spojovanych dilech.

Doporucuje se predem sestavit spojovany material (V) a potom oznacit, které hrany budou spojeny. To usnadni spravné provedeni
vyfez(.

Pfi pfipravném sesazeni dild dbejte na to, aby spolu sviraly pravy dhel.

Nastaveni svislych a vodorovnych dorazii

Upozornéni! Pro nastaveni dorazli je pozadovan kli¢ (k dispozici samostatné)

Upozornéni! Spojované prvky musi byt v $abloné umistény vnitfni spojovanou stranou ven. Po provedeni spojovacich fez(i musi
prvek umistény v Sabloné svisle zapadnout do prvku umisténého vodorovné pod thlem 180° vzhledem k fezu. Tak, jako by se v
misté fezu vytvofil kloub (VI).

Otocte vodorovnou upinaci paku smérem dozadu. Uvolnéte otocné knofliky vodorovné svorky u vioZte spojovany kus ze zadni
strany frézky (VII). Material uréeny ke spojeni musi byt pod voditkem a pod $ablonou. Celni strana spojovaného materialu musi
byt v jedné roviné s predni stranou krytu frézky. To umozni umistit pfed néj svisly prvek uréeny ke spojeni.

Levym vodorovného dorazem umistéte spojovany dil do pozadované polohy pro provedeni spoje (VIII).

Utahnéte otoéné knofliky horizontalniho upinani tak, aby bylo upinani blizko spojovaného prvku, ale neomezovalo jeho pohyb.
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Zkontrolujte polohu spojovaného prvku, potom otoéte paku horizontalniho upnuti k predni Casti frézky, abyste spojovany prvek
znehybnili.

Upozornéni! Upinani musi byt nastaveno tak, aby ota¢eni upinaci paky umozriovalo vloZeni a upevnéni soucasti bez dalSiho
pouziti otoénych upinacich knoflikd.

Upozornéni! Pri otaCeni pakou nevyvijejte nadmémou silu. Pokud pfi otaceni paky citite pfilis velky odpor, je tfeba paku stahnout
a sefidit otoné upinaci knofliky tak, aby k otaceni paky pro upevnéni prvki nebylo potfeba nadmérmé sily. Chranite tak upinaci
mechanismus pred poskozenim.

Otocte paku vertikalniho upinani smérem k dolni €asti frézky. Uvolnéte otocné knofliky vertikalniho upinani.

Vlozte horizontalni prvek uréeny ke spojovani. Spojovany material musi byt pod vodici liStou a dotykat se svislého okraje ramu
(IX). Stejné jako u vodorovného dilu nastavte otoéné knofliky tak, aby bylo mozné spojovany dil upevnit ota¢enim paky.
Nastavte levy vertikalni doraz na 12,7 mm / 1/2* vzhledem k pravé strané horizontélniho dorazu (X). Jedna se o posunuti odpo-
vidajici Sifce Sablonového prvku (prstu).

Levou stranu spojovaného dilu umistéte nalevo od horizontalniho dorazu.

Svisly prvek umistéte tak, aby jeho horni okraj byl zarovnan s hornim povrchem vodorovného prvku (IV).

Otacenim paky horizontalniho upinaci znehybnéte svisly dil ve frézce.

Upozornéni! Pravé horizontalni a vertikaini dorazy slouzi k zajisténi a k lepSimu vyrovnani vétSich spojovanych kust do stredu
Sablony.

Soucasné vyfezévani dvou spojii

U druhého paru spojovanych dilti pouZijte dorazy vpravo, abyste mohli provést dva spoje ,vlastovéi ocas* najednou (XI).

Pouziti levych nebo pravych otocnych polohovacich knoflikii umozriuje upevnéni a vyrovnani spojovanych dilt na jedné strané,
aniz by bylo ovlivnéno vyrovnani spojovanych dilt na druhé strané. \/ tomto pfipadé se misto upinaci paky pouziva otoény knoflik.
KdyZ jsou dorazy ve spravné poloze, vyrovnejte spojované soucasti do stejné urovné a jiz nemanipulujte s dorazy. Takové uspo-
fadani je mozné pouze v pfipadé, kdyz spojované prvky jsou stejné velikosti.

Neni-li tato podminka spinéna, musi se nastavit spravny posun mezi svislymi a vodorovnymi dorazy. Distanéni podlozku Ize
vyfiznout z malého kousku dreva. To umoziuje rychlé a piesné nastaveni polohy odsazenti, a to i pfi riiznych velikostech spojo-
vanych dild.

Nastaveni polohy Sablony

Chcete-li nastavit polohu $ablony, vy$roubujte otoéné polohovaci knofliky $ablony a nastavte polohu $ablony podle tloustky spo-
jovaného kusu, dbejte na to, aby byla $ablona na obou stranach zarovnana. Predni ¢ast Sablony by méla byt pfiblizné 2,5 mm od
predniho okraje vertikalniho prvku (XII).

Nastaveni vodici listy

Neexistuji zadné pevné hodnoty vzdalenosti, protoZe tato vzdalenost zavisi na velikosti zakladny frézky a tloustce spojovanych
dila.

Vzdalenost se uréuje podle nasledujiciho vzorce:

Vzdalenost = (2 x tloustka spojovaného svislého dilu) + (1/2 x Sifka zakladny frézky) - (polomér frézy)

Jedna se o vzdalenost od vodici listy ke konci vyfezu (prstu) Sablony. PFi pouZiti doporucéené frézy na ,vlastovéi ocas” o priméru
12,7 mm/ 1/2* bude polomér fezu 6,35 mm (1/4%).

Upozornéni! Pii pouziti frézky bez zcela kulaté zakladny (frézka se dvéma plochymi stranami u zékladny) zméfte vzdalenost od
stfedu zakladny ke konci hrany bliZe ke stfedu zakladny. Pfi préci s frézkou nezapomerite pracovat na strané zakladny, ktera byla
zméfena. Pokud je nastavena nejSirSi vzdalenost zakladny, hrozi nebezpegi, Ze se fréza dostane do kontaktu se Sablonou. V
tomto pfipadé pouzijte stranu zakladny blize k fréze.

Rezéni spojii typu viastovéi ocas

Zkontrolujte, zda byly frézka a fréza spravné nastaveny podle vySe uvedenych pokynd. Doporucuje se provést zkusebni fez na
odpadnim materidlu, zejména pokud se jedna o prvni fez nafadim.

Pokud hrozi riziko vdechnuti toxickych ¢astic, napfiklad pfi praci s dfevénym kompozitnim materialem, pouzivejte ochranny odév
v€etné protiprachové masky.

Nastavte otacky frézky tak, aby nebyly vy3si nez otacky pouzité frézy.

Umistéte frézku nad Sablonu s frézou v takové poloze, aby se nedotykala fezaného materidlu, ale byla v idedlni poloze pro
zahajeni fezani.

Frézku drzte pevné, spustte ji a pockejte, az dosahne pinych otacek.

Opatrné zacnéte fezat tak, aby vodici pouzdro kopirovalo vzor drazky na Sabloné (XIlI). Vysledek vyfezu by mél vypadat jako na
obrazku XIV.
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Upozornéni! Drazky nefezte po ¢astech, ale fez provedte najednou, peclivé dodrZujte tvar Sablony.

Varovani! Pfi fezani dbejte na to, aby se fréza nedotykala Zadné &asti Sablony. Pfed dokonéenim fezu frézku nezvedejte.

Po dokonceni fezu frézku vypnéte, pockejte, aZ se fréza lpIné zastavi, a opatrné ji ze Sablony vyjméte.

Po dokonceni fezu vysurite spojované dily ze Sablony a zkontrolujte hotovy spoj.

Upozornéni! Spravny spoj by nemél byt ani pfili§ volny, ani pfili§ tésny. Pokud nejsou provedené spoje spravné nebo pokud
potiebujete ziskat vice zkuSenosti s vytvarenim spoju, odfiznéte provedeny spoj pilkou a zkuste to znovu.

Pokud je spoj pfilis tésny, miize pomoci, kdyz do néj udefite malou silou dfevénou nebo gumovou pali¢kou, aby se dily spojly.

UDRZBA
Po dokonéeni prace je tfeba naradi oistit od prachu proudem stla¢eného vzduchu o tlaku nejvy$e 0,3 MPa, primyslovym vysa-

vagem nebo mékkym kartaem. Pokud se frézka znecisti pryskyfici, je tfeba ji vyCistit odstrariovaem pryskyfice. Frézku skladujte
na dobre vétraném misté, chranéném pred vihkosti a plisobenim pfimého sluneéniho zafeni.

O R I G I N A L N A Vv O D U
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CHARAKTERISTIKA VYROBKU

Naradie ufahCuje pripravu rybinovych spojov réznych drevenych prvkov. Tento typ spoja sa pouziva pri vyrobe skrifi, skriniek,
zasuviek, ramov ap. Néradie umozriuje vykonavat vyrezy spoja suc¢asne v oboch spajanych prvkoch.

Technické parametre

Sabléna: 12,7 mm (1/2°)

Hrdlo (dostupné samostatne): 11,1 mm (7/16%)

Frézka (dostupné samostatne): 6,35 mm (1/4“) shank — 12,7 mm (1/2) x 14" dovetail
Maximélna hribka materialu: 32 mm

Horizontalny rozsah Sirky: 140 — 300 mm

Vertikalny rozsah Sirky: 150 — 275 mm

Hmotnost: 9,5 kg

PRIPRAVA NA POUZITIE

Varovanie! Vzhladom na ostré hrany odpori¢ame, aby ste pri rozbalovani naradia pouZivali vhodné ochranné rukavice. Naradie
vybalte a odstrante vSetky asti obalu. Skontrolujte vSetky prvky naradia, ¢i sa pocas prepravy neposkodili.

Montéz néradia

Naradie pred zacatim prace zmontujte. Montaz pozostava na priskrutkovani horizontélnej a vertikalnej paky svorky k naradiu (1).
Péky utiahnite silne a pevne. Pred zagatim prace vzdy skontrolujte, ¢i sa paky nepovolili. Paky sa daju upevnit z oboch stran
svorky, preto sa uistite, ¢i paky pri ota¢ani nebudu kolidovat so Sablénami.

Néradie upevnite k pracovnému stolu Styrmi skrutkami (Il). Namiesto priameho upevnenia k stolu, naradie mdzete upevnit k
doske, ktort nasledne budete upeviiovat na pracovnému stolu svorkami. Doska musi byt dostatocne velka, aby svorky pri praci
nezavadzali.

POUZIVANIE NARADIA

Varovanie! Pri praci s frézou sa uistite, ¢i neddjde ku kontaktu so Ziadnym prvkom naradia. PouZite vhodné vodiace hrdlo. Pripad-
ny kontakt frézy a néradia moZe viest k poskodeniu frézy a/alebo néradia. MoZe to tieZ viest k vaznym trazom.

Priprava hornej frézky

Varovanie! Predtym, neZ zaCnete frézku pouzivat, dokladne sa oboznamte s priruckou, ktora bola dodana spolu s naradim. Nasle-
dujuci opis sa tyka len pouZivania frézky s pracovnym nastrojom (frézou), a nepredstavuje vietky mozné rizika a nebezpecenstva,
ani prislusné preventivne opatrenia pri praci s frézkou.

Sabléna na frézovanie spojov je uréena na pracu s frézkami: 6,35 mm/ 1/4“a 12,7 mm/ 1/2".

Na namontovanie fréz 6,35 mm / 1/4“ k frézke mdze byt potrebné dodatoéné prislusenstvo.

K frézke upevnite podstavec, ktory umoZiuje namontovat vodiace hrdlo. Nasledne namontuijte vodiace hrdlo s priemerom 11,1
- 12 mm / 7/16“. Hrdlo sa musi volne pohybovat' medzi $karami $ablony. Vodiace hrdlo nesmie mat vacsiu vysku nez hrabka
Sablony. Namontujte frézku na rybinové spoje 12,7 mm / 1/2* 14° s 6,35 mm / 1/4“ stopkou.

Vy$ku frézky nastavte tak, aby nedoslo ku kontaktu Eepele a Sablony. Vyska frézy mimo frézky ma byt cca 17 mm (l1l).

Priprava materialu

Material, na ktorom budete vytvarat rybinové spoje, musi byt vopred naleZite pripraveny, odpileny na poZadované rozmery, pri-
¢om hrany materialu musia byt kolmé. Pri urovani rozmerov zohladnite hibku vyrezavaného spoja.

Naradie, vdaka presunutiu voci spajanym prvkom (IV), umozriuje vykonavat vyrezy spojov si¢asne v oboch spajanych prvkoch.
Odportcame, aby ste vopred zloZili materidl, ktory chcete spojit (V), a nasledne zaznacte, ktoré hrany budd spojené. To ulahéi
spravne vykonat potrebné vyrezy.

Pri vstupnom dopasovany prvkov sa uistite, ¢i k sebe priliehaju pod pravym uhlom.

Nastavenie vertikalnych a horizontalnych dorazov

Pozor! Na nastavenie dorazov je potrebny kItu¢ (dostupny samostatne)

Pozor! Spajané prvky musia byt umiestnené v $abléne vnitornou stranou spoja vonku. Po vykonani rezov spojenia, prvok umiest-
neny vertikalne v §ablone musi zapadnut do prvku, ktory je umiestneny horizontalne pod uhlom 180 © voci rezu. Tak, akoby vznikol
pant na mieste rezu (VI).

Otocte paku horizontélnej svorky dozadu naradia. Povolte kolieska horizontalnej svorky a zasufite prvok ureny na spojenie
zozadu naradia (V). Spajany materidl musi sa nachadzat pod vodidlom a Sabldnou. Celna strana spajaného materialu musi byt
zlicovana s prednou stranou plasta naradia. To umozriuje umiestnit pred nim vertikalny spojovany prvok.

Pouzite lavy vertikalny doraz, aby ste umiestnili spajany prvok na pozadovanej polohy na vykonanie spoja (VIII).
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Dotiahnite kolieska horizontalnej svorky tak, aby bola svorka blizko spajaného prvku, avsak tak, aby neobmedzovala moznost
jeho premiestiiovania. Skontrolujte polohu spajaného prvku, a nasledne pretocte paku horizontalnej svorky smerom dopredu
naradia, aby ste spajany obrobok zafixovali.

Pozor! Svorku nastavte takym spdsobom, aby otocenie paky svorky umoziiovalo viozenie a upevnenie spajaného prvku bez
pouzitia dodatocnych svoriek.

Pozor! Pri otaCani paky nepouzivajte prili§ velka silu. V pripade, ak sa pri ota¢ani paky objavi prili§ velky odpor, paku vycuvajte,
a kolieska svorky nastavte tak, aby sa pri otoceni paky zablokoval prvok avak bez pouZitia nadmernej sily. Chrani to svorkovy
mechanizmus pred poSkodenim.

Otocte paku vertikalnej svorky smerom k spodnej Casti naradia. Povolte kolieska vertikalnej svorky.

VloZte vertikainy spajany prvok. Spajany material sa musi nachadzat pod vodidlom, a musi sa stykat s vertikalnou hranou ramu (IX).
Podobne ako v pripade horizontalneho prvku nastavte kolieska takym spdsobom, aby sa spajany prvok dal upevnit oto¢enim paky.
Nastavte lavy vertikalny doraz na 12,7 mm / 1/2“ voci pravej strane horizontalneho dorazu (X). Je to posunutie, prislusne podla
Sirky prvku (prstu) $ablony.

Nastavte avu stranu spéjaného prvku na lavej strane vertikalneho dorazu.

Nastavte vertikalny prvok tak, aby jeho horna hrana bola zlicovana s hornym povrchom horizontalneho prvku (IV).

OtocCte paku vertikalnej svorky tak, aby ste zafixovali vertikalny prvok v naradi.

Pozor! Pouzite pravé horizontélne a vertikalne dorazy, aby ste zabezpecili a zarovnali vacsie spajané prvky viac v strede Sablény.

Stcasné vyrezévanie dvoch spojov

PouZite dorazy na pravej strane a druhy par spajanych prvkov, takym spdsobom méZete urobit dva rybinové spoje stcasne (XI).
Pouzitie favych alebo pravych upeviiovacich koliesok umoZzriuje upevnit a nastavit spajané prvky na jednej strane bez toho, aby
sa narusilo umiestnenie na druhej strane. V takom pripade sa kolieska pouZivaju namiesto pak svoriek.

Ked budu dorazy v naleZite polohe, zarovnajte spajané prvky na rovnakej urovni, a nasledne predchadzajte opatovnému nasta-
vovaniu dorazov. Je to mozné iba vtedy, ked maju spajané prvky rovnaku velkost.

Namiesto toho, po nastaveni spravneho posunu medzi vertikalnymi a horizontalnymi dorazmi. Distanény prvok mdzete vyrezat
z malého kuska dreva. To umozni rychlo a presne nastavit polohu posunu, dokonca aj pri réznych rozmeroch spajanych prvkov.

Nastavenie polohy Sablony

Ked chcete nastavit polohu $ablony, odskrutkujte polohovacie kolieska $ablény a prisgésobte polohu $ablény prislusne podfa
hrubky spajaného prvku, pri¢om sa uistite, €i je Sablona zarovnana na oboch stranach. Celnd strana Sabldny sa musi nachadzat
vo vzdialenosti cca 2,5 mm od prednej hrany vertikalneho prvku (XII).

Nastavenie vodidla

Vodidlo kontroluje hibku samicich vyrezov, kedZe obmedzuje pohyb podstavca frézky.

Neexistuju Ziadne uréené hodnoty vzdialenosti, kedze vzdialenost zavisi od velkosti podstavca frézky, ako aj hribky spajanych
prvkov.

Vzdialenost urcite podla nasledovného vzorca:

Vzdialenost’ = (2 x hrubka vertikalneho spajaného prvku) + (1/2 x Sirka podstavca frézky) - (polomer frézy)

Je to vzdialenost od vodidla po konca vyrezov (prstov) Sablony. Pri pouZivani odporicanej frézy na rybinové spoje 12,7 mm/ 1/2",
polomer vyrezu bude 6,35 mm (1/4").

Pozor! Ak pouzivate frézku bez Uplne okrihleho podstavca (frézka s 2 plochymi bokmi pri podstavci), odmerajte vzdialenost od
stredu podstavca do konca hrany, ktora je blizSie pri strede podstavca. Pri praci s frézkou nezabudaite, aby ste pracovali zo strany
podstavca, ktoru ste odmerali. V pripade, ked je nastavena najsirSia vzdialenost podstavca, hrozi riziko kontaktu frézy a Sablony.
V tomto pripade pouZite stranu podstavca, ktora je blizSie k fréze.

Vyrezévanie rybinovych spojov

Skontrolujte, ¢i je frézka a naradie spravne nastavené podla vy$Sie uvedenych pokynov. Odpori¢ame, aby ste urobili skusobny
vyrez na odpadovom materiali, predovSetkym pri prvom pouziti naradia.

Pouzivaijte tieZ nalezité osobné ochranné prostriedky, vratane: respiratora proti prachu, ak existuje riziko vdychnutia toxickych
Castic, napriklad pri praci s roznymi drevenymi kompozitnymi materialmi.

Nastavte rychlost frézky tak, aby nebola vys$ia nez pripustna rychlost pouzivanej frézy.

Umiestnite frézku nad Sablénu s frézou v takej polohe, aby sa nedotykala rezaného materidlu, ale aby bola v idedlnej polohe na
zadatie rezania.

Pevne drZte frézku, spustite ju, pockajte, kym fréza nedosiahne plndi uhlovu rychlost.

Opatrne zacnite rezat, dovolte, aby vodiace hrdlo prebiehalo po vzore drazok na Sabléne (XIII). Vysledok rezu ma vyzerat tak,
ako na obrazku XIV.

Pozor! Nevyrezavajte drazky jednotlivo, ale vykonajte rezania v jednom procese, pricom dokladne dodrziavajte tvar Sablony.
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Varovanie! Pri rezani sa uistite, ¢i nedochadza ku kontaktu frézky a nejakého prvku $ablony. Frézku nezdvihajte skor, az ked
dokonéi dany vyrez.

Po dokonceni rezania frézku vypnite, pockajte, kym sa fréza Upine zastavi, a nasledne ju opatrne vyberte zo Sablény.

Po skoneni rezania, vysurite spajané prvky zo Sablény, a skontrolujte vytvorené spojenie.

Pozor! Spravne spojenie nesmie byt ani prili§ voné, ani prilis tesné. Ak vytvorené spojenia nie st spravne, alebo ak chcete ziskat
viac skusenosti s vytvaranim rybinovych spojov, odreZte vytvoreny spoj pilou, a skuste to znova.

Ak je spojenie prili§ tesné, mdzete udriet s nevelkou silou drevenym alebo gumenym kladivom, aby sa prvky spajili.

UDRZBA
Naradie po skonéeni prace oistite, odstrante prach pridom stla¢eného vzduchu s tlakom najviac 0,3 MPa, priemyselnym vysa-

vagom alebo mékkym Stetcom/kefou. Ak je naradie znecistené zivicou, pouzite vhodny pripravok na odstrafiovanie Zivice. Naradie
uschovavajte na dobre vetranom mieste, chranenom pred vihkostou a priamym slne¢nym Ziarenim.
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TERMEK JELLEMZOI

A szerszam megkonnyiti a faelemek illesztésének el6készitését igynevezett fecskefarok illesztéssel. A kdtést szekrények, dobo-
zok, fidkok, keretek stb. készitésekor hasznaljak. A szerszam lehetdvé teszi, hogy az illesztési marast mindkét illesztendd részen
egyidejlileg végezzik el.

Miiszaki adatok

Sablon: 12,7 mm (1/2")

Hively (kilon kaphat): 11,1 mm (7/16”)

Mard (kilon kaphato): 6,35 mm (1/4”) shank -12,7 mm (1/2) x 14° dovetail
Maximalis anyagvastagsag: 32 mm

Vizszintes szélességi tartomany: 140 — 300 mm

Fuggéleges szélességi tartomany: 150 — 275 mm

Témeg: 9,5 kg

HASZNALATRA VALO ELOKESZITES

Figyelem! Az éles élek miatt ajanlott a szerszamot véddkesztyliben kicsomagolni. Csomagolja ki a szerszamot, és dobja ki a
csomagolast. Ellenérizze a szerszam minden alkatrészét a szallitas soran keletkezett sérlilések szempontjabdl.

A szerszam Gsszeszerelése

A munka megkezdése el6tt a szerszamot dssze kell szerelni. Az 6sszeszerelés a vizszintes és fliggbleges rdgzitdkarok szer-
szamba (1) térténd becsavarasabdl all. Szorosan és biztonsagosan hiizza meg a karokat. A munka megkezdése elétt ellenérizze,
hogy a karok nem lazultak-e meg. A karokat a szoritd mindkét oldalan be lehet csavarni, ezért tgyeljen arra, hogy a karok elfor-
ditésakor a sablonoktél tavol legyenek

Rdgzitse a szerszamot a munkaasztalhoz négy csavarral (I1). Ahelyett, hogy a szerszamot kézvetlenil az asztalra szerelné, egy
lemezre rogzithetd, amely aztan szoritokkal régzitheté az asztalhoz. A lemeznek elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy a szoritok
ne zavarjak a munkat.

SZERSZAM HASZNALATA

Figyelem! Amikor a vagdeszkdzzel dolgozik, iigyeljen arra, hogy az ne érintkezzen a szerszam semelyik részével. Hasznaljon
megfelelé vezetShivelyt. A mardfej és a szerszam kozotti érintkezés a vago és/vagy a szerszam sériiléséhez vezethet. Sulyos
sérliléseket is okozhat.

A felsémarb el6készitése

Figyelem! A felsémar6 hasznalata el6tt figyelmesen olvassa el a mellékelt hasznalati utasitast. Az alabbi leiras csak a szerszam
felsémardval valo hasznalatara vonatkozik, és nem mutatja be az 6sszes kockazatot és azok elkeriilését a maréval valé munka-
végzés soran.

A marésablon ugy van kialakitva, hogy az alabbi mardfejekkel miikédjon egyiitt: 6,35 mm / 1/4” és 12,7 mm / 1/2".

A 6,35 mm-es / 1/4”-0s mardfejnek a felsémardhoz vald régzitéséhez tovabbi tartozékokra lehet szikség.

Szerelje fel az alapot a felsémardra, hogy a vezetdhiivelyt fel lehessen szerelni. Ezutan szereljen fel egy 11,1-12 mm / 7/16” &t-
mérdjli vezetBhivelyt. A hiivelynek szabadon kell mozognia a sablon rései kdzott. A vezetShiively magassaga nem lehet nagyobb,
mint a sablon vastagsaga. Rogzitsen 6,35 mm / 1/4” szari 12,7 mm / 1/2” 14°-o0s fecskefarokmarét.

Amarofej magassagat ugy kell bellitani, hogy a penge ne érjen hozza a sablonhoz. A mardgépen kiviil a maréfej magassaganak
kérlbeldl 17 mm-nek kell lennie (1l).

Az anyag el6készitése

A fecskefarok illesztés el6készitéséhez hasznalt anyagot méretre vagassal el6 kell késziteni, az anyag széleinek merélegesnek
kell lennitk. A méretek meghatérozasakor figyelembe kell venni a kivagando illesztés mélységét.

A szerszam az illesztendd alkatrészek (IV) eltolasanak kdszénhetben lehetévé teszi, hogy az illesztési vagasokat mindkét illesz-
tendd alkatrészen egyidejlleg végezziik el.

Célszerli az 6sszeillesztendd anyagot (V) elézetesen egymashoz illeszteni, majd megjeldlni, hogy mely élek lesznek dsszeilleszt-
ve. Ez megkénnyiti a kivagasok helyes elkészitését.

Az alkatrészek el6szerelésekor Ugyeljen arra, hogy azok derékszdgben illeszkedjenek egymashoz.

Fliggbleges és vizszintes LitkdzGk beallitasa

Figyelem! Az (itkdz8k bedllitdsahoz kulcsra van szlikség (kiilon kaphatd)

Figyelem! Az egymashoz illesztendd elemeket a belsé illesztési oldallal kifelé forditva kell a sablonba helyezni. Miutan az illesz-
tési vagasok elkésziiltek, a sablonban fiiggélegesen elhelyezett elemnek a vagashoz képest 180°-0s szogben kell illeszkednie a
vizszintesen elhelyezett elemhez. Mintha a vagas helyén egy zsanér jétt volna létre (V).
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Forgassa a vizszintes rogzitokart a szerszam hatulja felé. Lazitsa meg a vizszintes rogzitd gombjait, és helyezze be az dsz-
szeillesztendd darabot a szerszam hatulja feldl (VII). Az Gsszeillesztendd anyagnak a vezet§ és a sablon alatt kell lennie. A
ragasztando anyag felliletének egy szintben kell lennie a szerszdmhaz elejével. Ez lehetdvé teszi, hogy egy fiiggéleges elemet
helyezzen elé rogzités céljabdl.

Abal oldali vizszintes utkdz6vel pozicionalja a roégzitendd darabot a kivant pozicidba az illesztés elvégzéséhez (VIII).

Hulzza meg a vizszintes szoritégombokat dgy, hogy a szoritd kozel legyen a csatlakoztatandé alkatrészhez, de ne korlatozza
a mozgasat. Ellendrizze az illesztendé munkadarab helyzetét, majd forditsa a vizszintes rogzitékart a szerszam eleje felé az
illesztendé munkadarab rogzitése végett.

Figyelem! A szoritét ugy kell bedllitani, hogy a szoritokar elforgatasa lehetévé tegye az alkatrész behelyezését és rogzitését a
szoritdgombok tovabbi hasznalata nélkil.

Figyelem! Ne fejtsen ki tul nagy erét a kar forgatasakor. Ha a kar elforgatasakor tul nagy ellenallasba iitkozik, a kart vissza kell
huzni, és a szoritdgombokat Ugy kell bedllitani, hogy a kar elforgatasa tllzott eré nélkil rogzitse az alkatrészt. Ez megvédi a
szoritd mechanizmust a sériiléstél.

Forgassa el a fiiggéleges rogzitdkart a szerszam alja felé. Lazitsa meg a fiiggéleges szoritd gombjait.

Helyezze be a fligg6legesen illesztendd elemet. Az illesztendd anyagnak a vezet6 alatt kell lennie, és érintkeznie kell a keret
fuggoleges élével (IX). A vizszintes darabhoz hasonldan éllitsa be a gombokat tgy, hogy a kar elforgatasaval régziteni lehessen
az Osszeillesztendd darabot.

Allitsa a bal oldali fligg6leges (itkdz6t 12,7 mm / 1/2” értékre a vizszintes (itkdz6 (X) jobb oldalahoz képest. Ez a sablonelem (ujj)
szélességének leesd eltolasa.

Helyezze az 6sszeillesztendd darab bal oldalat a fiiggéleges (itkdz6 bal oldalara.

Helyezze el a fiigg6leges elemet tgy, hogy annak fels@ széle egy szintben legyen a vizszintes elem fels6 feltletével (1V).
Forgassa el a fliggdleges rogzitdkart a fliggéleges alkatrész szerszamban valé rogzitéséhez.

Figyelem! Hasznéljon vizszintes és fliggéleges utkdz6ket a sablonban kozépen dsszeillesztett nagyobb darabok rogzitésére és
egy szintbe hozasara.

Két csatlakozas egyidejii kivagasa

Hasznalja a jobb oldali iitkdz6ket a masodik illesztési parral, hogy egyszerre két fecskefarok illesztést tudjon késziteni (XI).
Abal- vagy jobb oldali rgzitdgombok hasznalata lehet8vé teszi az alkatrészek rogzitését és igazitasat az egyik oldalon anélkul,
hogy a masik oldal helyzetét befolyasolnank. Ebben az esetben a szoritokar helyett a gombot kell hasznalni.

Ha az Utkdz6k a megfeleld helyzetben vannak, helyezze az 6sszekotott alkatrészeket azonos szintbe, és kertilje el az iitk6zok
ismételt beallitasat. Ez csak akkor lehetséges, ha az 6sszekapcsolandé elemek azonos méretiiek.

Ehelyett, miutan a fiiggdleges és vizszintes megallok kozétti helyes eltolast meghataroztuk. A tavtarté egy kis fadarabbdl is kivag-
hato. Ez lehetévé teszi az eltolasi pozicid gyors és pontos beallitdsat, még az egyesitendd alkatrészek eltéré mérete esetén is.

Sablon helyzetének beallitasa

A sablon helyzetének beallitésahoz csavarja ki a sablon helyzetbeallitd gombjait, és allitsa a sablon poziciéjat az illesztendd
darab vastagsagahoz, Ugyelve arra, hogy a sablon mindkét oldalon egy vonalban legyen. A sablon elejének korlbell 2,5 mm-re
kell lennie a figg6leges elem (XIl) ellilsd szélétél.

Vezetdsin beallitasa

A vezetd szabalyozza az anya kivagasok mélységét, és korlatozza a felsémard alapjanak mozgasat.

Nincsenek rogzitett tavolséagi értékek, mivel a tavolsag a marégép alapjanak méretétdl és az illesztendé munkadarabok vastag-
sagatol fligg.

Atévolsagot a kévetkezd képlet szerint kell meghatérozni:

Tavolsag = (2 x az illesztendé fiiggdleges darab vastagsaga) + (1/2 x a marégép alapjanak szélessége) - (a marofej
sugara)

Ez a mérés a vezet6tol a sablon kivagasainak (ujjak) végeéig hajtando végre. Az ajanlott 12,7 mm / 1/2” fecskefarokvagd haszna-
lata esetén a vagasi sugar 6,35 mm (1/4”) lesz.

Figyelem! Teljesen kerek talp nélkili felsémard (olyan felsémaro, amelynek az alapja 2 egyenes oldallal van ellatva) hasznalata
esetén mérje meg a tavolsagot az alap kozepétél az éinek az alap kdzepéhez kdzelebb esé végéig. Amikor a mardgéppel dol-
gozik, ne feledje, hogy az alapnak azon az oldalén dolgozzon, amelyiken a mérést elvégezte. Ha a legszélesebb alaptavolsag
van bedllitva, fennall a veszélye annak, hogy a vagdeszkoz érintkezik a sablonnal. Ebben az esetben hasznalja az alapnak a
vagohoz kdzelebbi oldalat.

Fecskefarok illesztések vagasa

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a marogép és a szerszam a fenti utasitasoknak megfeleléen lett bedllitva. Célszerli probavagast
végezni a hulladékanyagon, kiiléndsen, ha ez az elsé vagas a szerszammal.
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Hasznaljon véddruhazatot, beleértve: porvédé maszkot, ha fennall a mérgezé részecskék belégzésének veszélye, példaul fabol
készult kompozit anyaggal valé munkavégzéskor.

A mardgép fordulatszamat ugy allitsa be, hogy az ne legyen gyorsabb, mint a hasznalt maréfej fordulatszama.

Helyezze a mardgépet a sablon folé ugy, hogy a marégép ne érjen a vagandd anyaghoz, de a vagas megkezdéséhez idedlis
helyzetben legyen.

Tartsa a vagdgépet biztonsagosan, inditsa el, és varja meg, amig a vagogeép eléri a teljes sebességet.

Ovatosan kezdje el a vagast, hagyva, hogy a vezetdhiively kdvesse a sablonon Iévd horony mintajat (XIII). A végés eredményé-
nek a XIV. abran lathaté madon kell kinéznie.

Figyelem! Ne vagja ki egyenkeént a nyilasokat, hanem egyszerre, a sablon formajat gondosan kdvetve vagja ki a nyilasokat.
Figyelem! Vagaskor tigyeljen arra, hogy a maréfej ne érintkezzen a sablon egyik részével sem. Nem szabad felemelni felsémarot
a vagas befejezése el6tt.

A végas befejezése utan kapcsolja ki a felsémarét, és varja meg, amig a szerszam teljesen megall, miel6tt dvatosan leveszi a
sablonrol.

Ha befejezte a vagast, cstsztassa ki az dsszeillesztendd darabokat a sablonbdl, és ellendrizze az elkésziilt illesztést.

Figyelem! A megfeleld illesztés nem lehet sem tul laza, sem tul szoros. Ha az On &ltal készitett csatlakozasok nem megfeleléek,
vagy ha tobb tapasztalatra van sziiksége a fecskefarku csatlakozasok készitésében, vagja le az elkészitett csatlakozast egy
flrésszel, és probalja meg ujra.

Ha az illesztés tul szoros, segithet, ha egy kis erével, fa- vagy gumikalapaccsal itdgetve illeszti 6ssze a darabokat.

KARBANTARTAS
Amunka befejeztével a szerszamot legfeljebb 0,3 MPa nyomasu s(ritett levegével, ipari porszivéval vagy puha kefével meg kell

tisztitani a portél. Ha a szerszam gyantaval szennyezédik, gyantaeltavolitéval kell megtisztitani. A szerszamot jél szell6z6 helyen,
nedvességtdl és a szerszamot éré kdzvetlen napfénytél védve tarolja.
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PREZENTAREA GENERALA A PRODUSULUI

Scula aceasta permite pregétirea elementelor imbinarilor din lemn, adica a imbinarilor coad de randunics. Imbinarea aceasta
este folositd la realizarea de dulapuri, cutii, sertare, rame etc. Scula permite realizarea simultana a taieturilor la ambele elemente
de imbinat.

Date tehnice

Sablon: 12,7 mm (1/2")

Bucsa (disponibila separat) 11,1 mm (7/16")

freza (disponibild separat) 6,35 mm (1/4") coada - 12,7 mm (1/2) x 14" coada de randunica
Grosimea maxima a materialului: 32 mm

Interval de latime pe orizontala: 140 — 300 mm

Interval de latime pe verticala: 150 — 275 mm

Masa: 9,5 kg

PREGATIREA PENTRU LUCRU

Avertizare! Din cauza marginilor foarte ascutite, se recomanda sa despachetati scula purtand manusi de protectie. Scoateti scula
din ambalaj si indepartati toate componentele ambalajului. Verificati toate elementele sculei s nu fi fost deteriorate la transport.

Instalarea sculei

Asamblati scula inainte de a incepe lucrul. Asamblarea consta in Tnsurubarea pe sculd a manete lor clemelor orizontald si ver-
ticald (1). Strangeti manetele ferm si sigur. Asigurati-va ca manetele nu s-au slbit inainte de fnceperea lucrului. Manetele pot fi
insurubate pe ambele pérti ale clemei - asigurati-va cé atunci cand rotiti manetele, ele sunt departe de sabloane.

leatl scula de masa de lucru folosind patru suruburi (Il). Tn loc sa montatl scula direct pe masa, o putetl fixa pe o placa si s&
fi xat| placa pe masa si apoi sa fixati placa pe masa folosind elemente tip clemd. Placa trebuie sa fie suficient de mare astfel incat
clemele sa nu afecteze lucrul.

UTILIZAREA DISPOZITIVULUI

Avertizare! La lucrul cu freza, asigurati-va ca aceasta nu va intra in contact cu niciun element al sculei. Folositi o bucsé de ghidare
adecvata. Contactul frezei cu scula poate duce la deteriorarea frezei sau a sculei. Acest lucru poate provoca, de asemenea,
accidente grave.

Pregatirea mortezei

Avertizare! Cititi cu atentie manualul mortezei inainte de a incepe lucrul cu aceasta. Descrierea urmatoare se refera doar la modul
de utilizare a mortezei cu scula si nu prezintd toate pericolele si metodele de evitare a acestora la lucrul cu morteza.

Sablonul pentru imbindri coadd de randunicd este conceput pentru utilizarea impreund cu frezele urmatoare: 6,35 mm/ 1/4" si
12,7mm/1/2".

Poate fi necesara utilizarea unor accesorii suplimentare pentru a prinde freza de 6,35 mm/ 1/4" pe morteza.

Atasati la morteza o baza care va permlte instalarea bucsei de ghidare. Apoi asamblati bucsa de ghidare cu diametru 11,1 - 12
mm /716", Bucsa trebuie sd se poatd misca liber intre fantele sablonului. Inaltimea bucsel de ghidare nu trebuie sa fie mai mare
decét grosimea s sablonului. Instalati o freza coadi de randunica de 12,7 mm / 1/2" 14° cu coada de 6,35 mm/ 1/4".

Inaltlmea frezei trebuie setats astfel incat marginea taietoare sa nu intre in contact cu sablonul. Inaltlmea frezei in afara mortezei
trebuie s fie de aproximativ 17 mm (1.

Pregatirea materialului

Materialul destinat imbinarii coada de randunica trebuie pregatit initial prin téiere la dimensiunile corespunzatoare. Muchiile ma-
terialului trebuie s& fie perpendiculare. La stabilirea dimensiunilor, luati in considerare adancimea imbinarii taiate.

Datorita decalajului elementelor de imbinat (IV) unul fatd de celdlalt, scula permite efectuarea simultana a taieturilor in ambele
elemente de imbinat.

Se recomanda sa preasamblati materialul de imbinat (V) si apoi sa marcati marginile care se vor imbina una cu cealaltd. Aceasta
va facilita efectuarea corecta a taieturilor.

La preasamblarea elementelor, asigurati-va ca ele adera unele la celelalte la unghiuri drepte.

Setarea opritoarelor verticale si orizontale

Atentie! Pentru setarea opritoarelor este necesar sa folositi o cheie (disponibila separat).

Atentie! Elementele de imbinat trebuie plasate Tn sablon cu partea interioara a imbinérii orientata spre exterior. Dupd efectuarea
taieturilor imbinarii, elementul plasat vertical in sablon trebuie s& se potriveascé cu elementul plasat orizontal la un unghi de 180°
in raport cu téietura — ca si cum la punctul de taiere s-a format o balama (VI).
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Rotiti maneta clemei orizontale spre spatele sculei. Slabiti suruburile clemei orizontale si introduceti elementul de imbinat dinspre
spatele sculei (VII). Materialul de imbinat trebuie s& se afle sub opritor si sablon. Fata materialului de imbinat trebuie sé fie la nivel
cu partea frontald a carcasei sculei. Aceasta va permite plasarea unei element vertical de imbinat in fata sa.

Folositi opritorul orizontal stanga pentru a pozitiona elementul de imbinat in pozitia dorita pentru imbinare (VIII).

Strangeti suruburile clemei orizontale astfel incét clema s fie aproape de elementul de imbinate dar sa nu-i impiedice miscarea.
Verificati pozitia elementului de imbinat, apoi rotiti maneta clemei orizontale spre partea frontald a sculei pentru a imobiliza ele-
mentul de imbinat.

Atentie! Clema trebuie reglata astfel incét rotirea manetei clemei s& permité elementului care trebuie imbinat s fie introdus si fixat
fara utilizarea suplimentara a suruburilor de prindere.

Atentie! Nu aplicati o fortd excesivé la rotirea manetei. In cazul in care exista o rezistenté prea mare la rotirea manetei, retrageti
maneta si ajustati $uruburlle clemei astfel incat prin rotirea manetei s& se blocheze elementul fard o forta excesiva. Prin aceasta
se va proteja mecanismul de prindere impotriva deteriorarii.

Rotiti maneta clemei orizontale spre partea inferioard a sculei. Slabiti suruburile clemei verticale.

Introduceti elementul vertical de imbinat. Materialul de imbinat trebuie s& fie sub opritorul posterior si sa fie in contact cu marginea
verticala a ramei (IX). La fel ca in cazul elementului orizontal, ajustati suruburile astfel incat elementul de imbinat s& poata fi fixat
prin rotirea manetei.

Ajustati opritorul vertical din stanga la 12,7 mm/ 1/2" in raport cu partea stanga a opritorului orizontal (X). Acesta este un decalaj
corespunzator la latimea elementului sablonului (proeminenta).

Setati partea stanga a elementului de imbinat pe partea stanga a opritorului vertical.

Pozitionati elementul vertical astfel incat marginea sa superioara sa fie in linie cu suprafata superioard a elementului orizontal (IV).
Rotiti maneta clemei verticale pentru a imobiliza elementul vertical in scula.

Atentie! Folositi opritoarele orizontale si verticale din dreapta pentru a asigura si alinia elementele mai mari care trebuie imbinate
mai central in sablon.

Taierea simultand a doua imbindri.

Folositi opritoarele de pe dreapta cu a doua pereche de elemente care trebuie imbinate pentru a permite sd se realizeze simultan
doud imbinari coada de randunica (XI).

Prin utilizarea suruburilor de prindere din stanga sau dreapta permite imbinarea elementelor si reglarea pe o parte fara a afecta
reglarea pe cealalta parte. In cazul acesta, surubul este folosit in locul manetelor clemei.

Cénd opritoarele sunt in pozitia corectd, aliniati elementele de imbinat la acelasi nivel si evitati reajustarea opritoarelor Acest lucru
este posibil doar in cazul in care elementele de fmbinat sunt de aceeasi dimensiune.

Tn schimb, dupé ce este setat decalajul corect intre opr|toru| vertical si cel orizontal, se poate téia distantierul dintr-o bucata mica
de lemn. Aceasta va permite setarea rapida si precisa a pozitiei decalate si, chiar cu diferite dimensiuni ale elementelor care
trebuie imbinate.

Ajustarea pozitiei sablonului

Pentru ajustarea pozitiei sablonului, desurubati suruburile de pozitie ale sablonului si ajustati pozitia sablonului in functie de gro-
simea elementului de imbinat si asigurati-va ca sablonul este aliniat pe ambele parti. Fata sablonului trebuie sa fie la aproximativ
2,5 mm fata de marginea frontald a elementului vertical (XII).

Ajustarea opritorului posterior

Opritorul posterior controleaza adancimea taieturilor mama, limitand deplasarea bazei mortezei .

Nu exista valori fixe ale distantei deoarece distanta depinde de dimensiunea bazei mortezei si de grosimea elementelor de
imbinat.

Distanta trebuie determinata cu formula urmatoare:

Distanta = (2 x grosimea elementului vertical de imbinat) + (1/2 x latimea bazei mortezei) - (raza frezei)

Aceasta este masuratoarea de la opritorul posterior la capatul decupajelor sablonului (proeminentele). La utilizarea frezei reco-
mandate pentru coada de randunica de 12,7 mm / 1/2", raza de taiere va fi de 6,35 mm (1/4").

Atentie! La utilizarea unei morteze fara baza complet rotunda (o morteza cu 2 parti drepte ale bazei), masurati distanta de la
centrul bazei pana la capatul muchiei mai apropiata de centrul bazei. La lucrul cu morteza , fiti atenti s& lucrati pe partea care a
fost masurata a bazei. Daca este setata distanta cea mai lata a bazei, exista riscul ca freza sa intre in contact cu sablonul. In cazul
acesta, folositi partea bazei mai apropiaté de freza.

Taierea imbindrilor coada de randunic

Asigurati-va cd morteza si scula sunt setate corect in conformitate cu recomandarile urmétoare. Se recomanda s& faceti o téiere
de proba intr-o bucatd de material deseu, in special daca este prima téiere cu scula.

Folositi imbrécaminte de protectie, inclusiv: 0 masca de praf daca exista riscul de inhalare a unor particule toxice, de exemplu la
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lucrul cu material lemnos compozit.

Setati turatia mortezei astfel incat sa nu fie mai mare decét cea a frezei folosite.

Puneti morteza pe sablon cu freza intr-o pozitie in care nu atinge materialul de tdiat dar este in pozitia ideala pentru inceperea
taierii.

Tinand sigur morteza, porniti-o si asteptati pana ce freza atinge turatia completa.

Incepeti taierea cu atentie, lasand bucsa de ghidare s& urmeze modelul de fante din sablon (XIII). Rezultatul taieturii trebuie s&
arate ca in figura XIV.

Atentie! Nu taiati fantele separat, cu faceti taierea in cadrul unui proces unic, urmand cu atentie forma sablonului.

Avertizare! La taiere, asigurati-vé ca freza nu intrd in contact cu componentele sablonului. Freza nu trebuie ridicatd inainte ca
tdierea sa fie finalizata.

Dupa ce taierea este finalizatd, opriti morteza si asteptati ca freza sa se opreasca complet si scoateti-o din sablon.

Dupa terminarea taierii, scoateti elementele de imbinat din sablon si verificati imbinarea realizaté.

Atentie! Imbinarea corecta trebuie sa nu fie nici prea larga, nici prea fixa. In cazul in care imbindrile realizate sunt incorecte, sau
daca trebuie sa dobanditi mai multé experienta in realizarea imbinarilor coadd de randunica, téiati imbinarea cu un fierastrau si
incercati din nou.

In cazul in care imbinarea este prea fixa, poate fi util s& o ciocaniti usor cu un ciocan de lemn sau din cauciuc, pentru a imbina
piesele.

INTRETINERE
Dupé terminarea lucrului, curétati scula de praf folosind un jet de aer comprimat cu o presiune de maxim 0,3 MPa folosind de

exemplu un aspirator industrial sau o perie moale. In cazul in care scula este murdarita cu rasing, curatati-o cu un agent de inde-
partare a rasinii. Pastrati scula intr-un loc ferit de praf, umezeala si radiatie solara directd.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

La herramienta facilita la preparacion de la union de componentes de madera mediante la denominada unién de cola de milano.
Esta union se utiliza para fabricar armarios, cajas, cajones, marcos, etc. La herramienta permite realizar los recortes de union
simultaneamente en las dos piezas a unir.

Datos técnicos

Plantilla: 12,7 mm (1/2")

Casquillo (disponible por separado): 11,1 mm (7/16”)

Fresa (disponible por separado): 6,35 mm (1/4”) shank -12,7 mm (1/2) x 14" dovetail
Grosor maximo del material: 32 mm

Rango de anchura horizontal: 140 a 300 mm

Rango de anchura vertical: 150 a 275 mm

Peso: 9,5 kg

PREPARACION DE LA OPERACION

jAdvertencia! Debido a los bordes afilados, se recomienda desembalar la herramienta con guantes de proteccion. Desembale
la herramienta y deseche todo el embalaje. Compruebe que todos los componentes de la herramienta no hayan sufrido dafios
durante el transporte.

Ensamblaje de la herramienta

La herramienta debe ensamblarse antes de su uso. El montaje consiste en apretar las palancas de sujecion horizontal y vertical
ala herramienta (1). Apriete las palancas con firmeza y seguridad. Antes de iniciar cualquier trabajo, compruebe que las palancas
no se hayan aflojado. Las palancas se pueden atornillar desde ambos lados de la abrazadera, asi que asegurese de que al girar
las palancas estén alejadas de las plantillas.

Fije la herramienta a la mesa de trabajo con cuatro tornillos (1l). En lugar de montarse directamente en la mesa, la herramienta
puede fijarse a una placa, que a su vez se fijara a la mesa con abrazaderas. La placa debe ser lo suficientemente grande para
que las abrazaderas no molesten durante el trabajo.

FUNCIONAMIENTO DE LA HERRAMIENTA

jAdvertencia! Cuando trabaje con la fresa, asegurese de que no entre en contacto con ninguna parte de la herramienta. Debe
utilizarse un casquillo guia adecuado. El contacto entre la fresa y la herramienta puede dafiar la fresa y/o la herramienta. También
puede causar lesiones graves.

Preparacion de la fresadora de husillo superior

jAdvertencia! Antes de utilizar la fresadora, lea atentamente las instrucciones adjuntas. La siguiente descripcion se refiere ani-
camente al uso de la fresadora con la herramienta y no muestra todos los riesgos y cémo evitarlos cuando se trabaja con la
fresadora.

La plantilla de fresado de uniones esta disefiada para trabajar con fresas: 6,35 mm /1/4”y 12,7 mm/ 1/2".

Puede ser necesario utilizar accesorios para adaptar la fresa de 6,35 mm/ 1/4” a la fresadora.

Coloque una base en la fresadora para poder montar el casquillo guia. A continuacion, cologue un casquillo guia con un didmetro
de 11,1-12mm/ 7/16". El casquillo debe moverse libremente entre las ranuras de la plantilla. La altura del casquillo guia no debe
ser superior al grosor de la plantilla. Monte la fresa en la cola de milano de 12,7 mm / 1/2” 14° con un mango de 6,35 mm / 1/4”.
La altura de la fresa debe ajustarse de modo que la cuchilla no entre en contacto con la plantilla. La altura de la fresa fuera de la
fresadora debe ser de aproximadamente 17 mm (Ill).

Preparacion del material

El material que se utilizara para preparar la unién de cola de milano debe prepararse previamente cortandolo a medida, los bor-
des del material deben ser perpendiculares. Al determinar las dimensiones, hay que tener en cuenta la profundidad de la unién
que se va a recortar.

La herramienta, gracias al desplazamiento de los componentes a unir (IV), permite realizar los recortes de union simultdneamen-
te en ambos componentes a unir.

Es aconsejable preensamblar el material a unir (V) y luego marcar qué bordes se uniran. Asi sera mas facil hacer los recortes
correctamente.

Al preensamblar los componentes, asegurese de que estén adyacentes en angulo recto entre si.

Ajuste de los topes verticales y horizontales

jAtencion! El ajuste de los topes requiere el uso de una llave (disponible por separado).
jAtencion! Los componentes a unir deben colocarse en la plantilla con la cara interior de unién hacia fuera. Una vez realizados los
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recortes de union, el componente colocado verticalmente en la plantilla debe encajar en el componente colocado horizontalmente
en un angulo de 180° con respecto al corte, como si se hubiera formado una bisagra en el punto de corte (VI).

Gire la palanca de sujecion horizontal hacia la parte posterior de la herramienta. Afloje las perillas de sujecion horizontal e intro-
duzca la pieza a unir por la parte posterior de la herramienta (V). El material a unir debe quedar bajo la barra guia y la plantilla.
La cara del material a unir debe quedar enrasada con la parte frontal de la carcasa de la herramienta. Esto permitira colocar un
componente vertical a unir en frente de la herramienta.

Utilice el tope horizontal izquierdo para situar la pieza a unir en la posicién deseada para realizar la union (VIII).

Apriete las perillas de sujecion horizontal de modo que la abrazadera quede cerca del componente a unir pero no restrinja el
movimiento. Compruebe la posicion de la pieza a unir y, a continuacién, gire la palanca de sujecion horizontal hacia la parte
delantera de la herramienta para inmovilizar la pieza a unir.

jAtencion! La abrazadera debe colocarse de forma que el giro de la palanca de sujecion permita introducir y fijar el componente
sin necesidad de utilizar adicionalmente las perillas de sujecion.

jAtencion! No aplique una fuerza excesiva al girar la palanca. Si al girar la palanca se siente demasiada resistencia, debera
retirarse la palanca y ajustar las perillas de sujecion de modo que el giro de la palanca bloquee el componente sin una fuerza
excesiva. Esto protegera el mecanismo de sujecion de posibles dafios.

Gire la palanca de sujecion vertical hacia la parte inferior de la herramienta. Afloje las perillas de sujecion vertical.

Inserte el componente vertical a unir. EI material a unir debe quedar bajo la barra guia y en contacto con el borde vertical del
marco (IX). Como en el caso del componente horizontal, ajuste las perillas de modo que el componente a unir pueda fijarse
girando la palanca.

Ajuste el tope vertical izquierdo a 12,7 mm / 1/2” en relacidn con el lado derecho del tope horizontal (X). Se trata de un desplaza-
miento correspondiente a la anchura del elemento (dedo) de la plantilla.

Coloque el lado izquierdo del componente a unir a la izquierda del tope vertical.

Coloque el componente vertical de modo que su borde superior quede enrasado con la superficie superior del componente
horizontal (IV).

Gire la palanca de sujecion vertical para inmovilizar el componente vertical en la herramienta.

jAtencion! Los topes horizontales y verticales derechos deben utilizarse para asegurar y alinear los componentes mas grandes
a unir mas centrados en la plantilla.

Corte simultaneo de dos uniones

Utilice los topes de la derecha con el segundo par de componentes a unir para poder realizar dos uniones de cola de milano al
mismo tiempo (XI).

El uso de perillas de sujecion izquierdas o derechas permite fijar y alinear los componentes a unir en un lado sin alterar la alinea-
cion en el otro. En este caso, se utiliza la perilla en lugar de la palanca de sujecion.

Cuando los topes estén en la posicion correcta, alinee los componentes a unir al mismo nivel y evite reajustar los topes. Esto solo
es posible si los componentes a unir tienen el mismo tamario.

En su lugar, una vez establecido el desplazamiento correcto entre los topes vertical y horizontal, el separador puede cortarse de
un pequefio trozo de madera. Esto permitira ajustar la posicion de desplazamiento con rapidez y precisién, incluso con diferentes
tamarios de los componentes a unir.

Ajuste de la posicion de la plantilla

Para ajustar la posicion de la plantilla, desenrosque las perillas de posicion de la plantilla y ajuste la posicién de la plantilla al
grosor del componente a unir, asegurandose de que la plantilla esté alineada en ambos lados. La cara de la plantilla debe estar
aproximadamente a 2,5 mm del borde delantero del elemento vertical (XII).

Ajuste de la barra guia

La barra guia controla la profundidad de los recortes hembra, limitando el movimiento de la base de la fresadora.

No existen valores de distancia fijos porque la distancia depende del tamario de la base de la fresadora y del grosor de los
componentes a unir.

La distancia debe determinarse segun la féormula siguiente:

Distancia = (2 x grosor del componente vertical a unir) + (1/2 x anchura de la base de la fresadora) - (radio de la fresa)

Es la medida desde la barra guia hasta el final de los recortes (dedos) de la plantilla. Si se utiliza la fresa de cola de milano de
12,7 mm/ 1/2" recomendada, el radio de corte sera de 6,35 mm (1/4").

jAtencion! Cuando utilice una fresadora sin base totalmente redonda (una fresadora con 2 caras planas en la base), mida la dis-
tancia desde el centro de la base hasta el extremo del borde mas cercano al centro de la base. Cuando trabaje con la fresadora,
recuerde trabajar hacia el lado de la base que se ha medido. Si se ajusta la distancia de base mas ancha, existe el riesgo de que
la cuchilla entre en contacto con la plantilla. En este caso, utilice el lado de la base mas cercano a la fresa.

M ANUAL ORIGINA-L



ES

Cortar uniones de cola de milano

Asegurese de que la fresadora y la herramienta se hayan ajustado correctamente segun las instrucciones anteriores. Es aconse-
jable hacer un corte de prueba en el material de desecho, especialmente si es el primer corte con la herramienta.

Utilice ropa de proteccion que incluya: una mascarilla antipolvo si existe riesgo de inhalacion de particulas téxicas, por ejemplo,
al trabajar con material compuesto de madera.

Ajuste la velocidad de la fresadora de forma que no sea superior a la velocidad de la fresa utilizada.

Coloque la fresadora sobre la plantilla con la fresa en una posicion tal que no toque el material a cortar, pero que esté en la
posicion ideal para empezar a cortar.

Sujetando firmemente la fresadora, péngala en marcha y espere hasta que alcance la velocidad maxima.

Empiece a cortar con cuidado, dejando que el casquillo guia siga el patrén de ranuras de la plantilla (XIIl). El resultado del corte
debe parecerse a la figura XIV.

jAtencion! No corte las ranuras individualmente, sino que realice el corte en un solo proceso, siguiendo cuidadosamente la forma
de la plantilla.

jAdvertencia! Al cortar, asegurese de que la fresa no entre en contacto con ninguna parte de la plantilla. La fresadora tampoco
debe elevarse antes de terminar el corte.

Una vez finalizado el corte, apague la fresadora y espere a que se detenga por completo antes de retirarla con cuidado de la
plantilla.

Una vez finalizado el corte, extraiga los componentes a unir de la plantilla y compruebe la unién hecha.

jAtencion! La unién correcta no debe estar ni demasiado floja ni demasiado apretada. Si las uniones que ha realizado no son
correctas, o si necesita adquirir mas experiencia en la realizacion de uniones de cola de milano, corte la unién hecha con una
sierra e intente hacerla de nuevo.

Si la unién esta demasiado apretada, puede ayudar golpear con una pequefia fuerza con un mazo de madera o de goma para
unir los componentes.

MANTENIMIENTO
Una vez finalizado el trabajo, la herramienta debe limpiarse de polvo con un chorro de aire comprimido a una presidn no superior

a 0,3 MPa, con una aspiradora industrial 0 con un cepillo suave. Si la herramienta se ensucia con resina, debe limpiarse con un
eliminador de resina. Guarde la herramienta en un lugar bien ventilado, protegida de la humedad y de la luz solar directa.
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CARACTERISTIQUES DU PRODUIT

Cet outil permet de préparer facilement 'assemblage de piéces en bois a l'aide d’'un assemblage dit a queue d’aronde. Cet as-
semblage est utilisé pour la fabrication d’armoires, de boites, de tiroirs, de cadres, etc. L'outil permet d'effectuer les coupes de
I'assemblage simultanément dans les deux piéces a assembler.

Caractéristiques techniques

Gabarit : 12,7 mm (1/2»)

Douille (disponible séparément) : 11,1 mm (7/16»)

Fraise (disponible séparément) : 6,35 mm (1/4») tige -12,7 mm (1/2) x 14° queue d'aronde
Epaisseur maximale du matériau : 32 mm

Plage de largeur horizontale : de 140 a 300 mm

Plage de largeur verticale : de 150 a 275 mm

Poids : 9,5 kg

PREPARATION DE L’OPERATION

Avertissement ! En raison des bords tranchants, il est conseillé de déballer 'outil avec des gants de protection. Déballez I'outil et
jetez tous les emballages. Vérifiez que tous les composants de 'outil n’ont pas été endommagés pendant le transport.

Montage de l'outil

L'outil doit étre assemblé avant toute utilisation. L'assemblage consiste a serrer les leviers de serrage horizontal et vertical sur
loutil (I). Serrez les leviers fermement et solidement. Avant de commencer tout travail, vérifiez que les leviers ne se sont pas
desserrés. Les leviers peuvent étre vissés des deux cotés de la pince. Veillez a ce que les leviers soient éloignés des gabarits
lorsque vous les tournez

Fixez l'outil a la table de travail a I'aide de quatre vis (I1). Au lieu de se fixer directement sur la table, I'outil peut étre attaché a une
plague qui sera ensuite fixée a la table a I'aide de pinces. La plaque doit étre suffisamment grande pour que les pinces n'inter-
ferent pas avec le travail.

UTILISATION DE L'OUTIL

Avertissement ! Lorsque vous travaillez avec la fraise, veillez a ce qu'elle n’entre pas en contact avec une partie quelconque de
I'outil. Une douille de guidage appropriée doit étre utilisée. Tout contact entre la fraise et 'outil peut entrainer des dommages a la
fraise et/ou a l'outil. Elle peut également provoquer des blessures graves.

Préparation de la défonceuse plongeante

Avertissement ! Avant d'utiliser la défonceuse, lisez attentivement les instructions qui 'accompagnent. La description suivante
concerne uniquement I'utilisation de la défonceuse avec I'outil et ne présente pas tous les risques et la maniere de les éviter lors
du travail avec la défonceuse.

Le gabarit pour fraisage d’assemblages est congu pour fonctionner avec des fraises : 6,35 mm / 1/4» et 12,7 mm / 1/2».

Il peut étre nécessaire d'utiliser des accessoires supplémentaires pour adapter la fraise de 6,35 mm / 1/4» & la défonceuse.
Montez une base sur la fraiseuse pour permettre la mise en place de la douille de guidage. Montez ensuite une douille de guidage
d’un diametre de 11,1-12 mm/ 7/16». La douille doit se déplacer librement entre les fentes du gabarit. La hauteur de la douille de
guidage ne doit pas étre supérieure a I'épaisseur du gabarit. Adapté a une fraise a queue d’aronde 14° de 12,7 mm/ 1/2» avec
une tige de 6,35 mm / 1/4».

La hauteur de la fraise doit étre réglée de maniere a ce que la lame n’entre pas en contact avec le gabarit. La hauteur de la fraise
a 'extérieur de la défonceuse doit étre d’environ 17 mm (Ill).

Préparation du matériau

Le matériau & utiliser pour préparer 'assemblage a queue d’aronde doit étre préparé au préalable en le coupant a la bonne taille,
les bords du matériau doivent étre perpendiculaires. Pour déterminer les dimensions, il faut tenir compte de la profondeur de
I'assemblage a découper.

L'outil, grace au décalage des pieces a assembler (IV), permet de réaliser les coupes de I'assemblage simultanément dans les
deux pieces a assembler.

Il est conseillé de pré-assembler le matériau a assembler (V), puis de marquer les bords & assembler. Il sera ainsi plus facile de
réaliser correctement les découpes.

Lors du pré-assemblage des pieces, veillez a ce qu'elles soient adjacentes et perpendiculaires les unes aux autres.

Réglage des butées verticales et horizontales

Attention ! Le réglage des butées nécessite I'utilisation d’'une clé (disponible séparément)
Attention ! Les pieces a assembler doivent étre placés dans le gabarit avec le coté intérieur de 'assemblage tourné vers I'exté-
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rieur. Une fois les découpes de 'assemblage réalisées, la piéce placée verticalement dans le gabarit doit s'insérer dans la piece
placée horizontalement a un angle de 180° par rapport a la coupe. Comme si une charniére s'était formée au point de coupe (V).

Faites pivoter le levier de la pince horizontale vers I'arriere de I'outil. Desserrez les boutons de la pince horizontale et insérez
la piece a assembler par l'arriere de I'outil (VII). Le matériau & assembler doit se trouver sous le guide et le gabarit. La face du
matériau a assembler doit étre au méme niveau que I'avant du boitier de I'outil. Cela permettra de placer la piece verticale devant
lui pour I'assembler.

Utilisez la butée horizontale gauche pour positionner la piece a assembler dans la position souhaitée pour effectuer I'assemblage
(vim).

Serrez les boutons de la pince horizontale de maniére a ce que la pince soit proche de la piece a assembler mais ne limite pas le
mouvement. Vérifiez la position de la piece a assembler, puis tournez le levier de la pince horizontale vers 'avant de I'outil pour
immobiliser la piece & assembler.

Attention ! La pince doit étre réglée de maniére a ce que la rotation du levier de la pince permette d'insérer et de fixer la piece
sans avoir a utiliser les boutons de serrage.

Attention ! N'appliquez pas une force excessive lors de la rotation du levier. Si une trop grande résistance est rencontrée lors de la
rotation du levier, retirez le levier et réglez les boutons de la pince de maniére a ce que la rotation du levier blogue la piéce sans
force excessive. Cela permettra de protéger le mécanisme de serrage contre les dommages.

Tournez le levier de la pince vertical vers le bas de 'outil. Desserrez les boutons de la pince verticale.

Insérez la piéce verticale a assembler. Le matériau a assembler doit se trouver sous le guide et en contact avec le bord vertical
du cadre (IX). Comme pour la piéce horizontale, réglez les boutons de maniére a ce que la piece a assembler puisse étre fixée
en tournant le levier.

Réglez la butée verticale gauche sur 12,7 mm / 1/2» par rapport au c6té droit de la butée horizontale (X). Il s'agit d'un décalage
de la largeur d’'un composant du gabarit (dent).

Positionnez le c6té gauche de la piece a assembler a gauche de la butée verticale.

Positionnez la piéce verticale de maniére a ce que son bord supérieur soit au méme niveau que la surface supérieure de la piece
horizontale (IV).

Tournez le levier de la pince verticale pour immobiliser la piece verticale dans I'outil.

Attention ! Les butées horizontales et verticales de droite doivent étre utilisés pour fixer et aligner les grandes pieces a assembler
plus au centre dans le gabarit.

Coupe simultanée de deux assemblages

Utilisez les butées & droite avec la deuxiéme paire de piéces a assembler pour permettre de réaliser deux assemblages & queue
d'aronde en méme temps (XI).

L utilisation de boutons de fixation a gauche ou a droite permet de fixer et d'aligner les pieces a assembler d’un coté sans pertur-
ber I'alignement de l'autre c6té. Dans ce cas, le bouton est utilisé a la place du levier de la pince.

Lorsque les butées sont dans la bonne position, alignez les pieces a assembler au méme niveau et évitez de réajuster les butées.
Cela n'est possible que si les pieces a assembler ont la méme taille.

Au contraire, une fois que le décalage correct entre les butées verticales et horizontales a été établi. La cale d’'espacement peut
étre découpée dans un petit morceau de bois. La position de décalage peut ainsi étre réglée rapidement et avec précision, méme
si les pieces a assembler sont de tailles différentes.

Réglage de la position du gabarit

Pour régler la position du gabarit, dévissez les boutons de position du gabarit et ajustez la position du gabarit a I'épaisseur de la
piece a assembler, en veillant a ce que le gabarit soit aligné des deux cotés. L'avant du gabarit doit se trouver & environ 2,5 mm
du bord avant de la piéce verticale (XII).

Réglage du guide

Le guide controle la profondeur des découpes femelles, en limitant le mouvement de la base de la défonceuse.

Il n’existe pas de valeurs de distance fixes car la distance dépend de la taille de la base de la défonceuse et de I'épaisseur des
piéces & assembler.

La distance doit étre déterminée selon la formule suivante :

Distance = (2 x épaisseur de la piéce verticale a assembler) + (1/2 x largeur de la base de la défonceuse) - (rayon de la
fraise)

Il s’agit de la mesure entre le guide et I'extrémité des encoches (dents) du gabarit. Si vous utilisez la fraise a queue d’aronde
recommandée de 12,7 mm/ 1/2», le rayon de coupe sera de 6,35 mm (1/4»).

Attention ! Lorsque vous utilisez une défonceuse sans base entierement ronde (une défonceuse avec 2 cotés plats a la base), me-
surez la distance entre le centre de la base et I'extrémité du bord le plus proche du centre de la base. Lorsque vous travaillez avec
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la défonceuse, n'oubliez pas de travailler du coté de la base qui a été mesurée. Si la distance de base la plus large est réglée,
il'y a un risque que la fraise entre en contact avec le gabarit. Dans ce cas, utilisez le coté de la base le plus proche de la fraise.

Coupe des joints a queue d'aronde

Assurez-vous que la défonceuse et I'outil ont été réglés correctement selon les instructions ci-dessus. Il est conseillé de faire une
coupe d'essai sur le matériau de rebut, surtout s'il s'agit de la premiére coupe avec l'outil.

Utilisez des vétements de protection, notamment : un masque anti-poussiére s'il y a un risque d'inhalation de particules toxiques,
par exemple lorsque vous travaillez avec un matériau composite en bois.

Réglez la vitesse de la défonceuse pour qu'elle ne soit pas plus rapide que la vitesse de la fraise utilisée.

Placez la défonceuse sur le gabarit avec la fraise dans une position telle qu'elle ne touche pas le matériau & découper, mais
qu’elle soit dans la position idéale pour commencer la découpe.

En tenant fermement la défonceuse, démarrez-la et attendez que la défonceuse atteigne sa vitesse maximale.

Commencez a découper avec précaution, en laissant la douille de guidage suivre le motif de la fente sur le gabarit (XIlI). Le
résultat de la coupe doit ressembler a la figure XIV.

Attention ! Ne coupez pas les fentes individuellement, mais effectuez plutt la coupe en une seule fois, en suivant soigneusement
la forme du gabarit.

Avertissement ! Lors de la découpe, veillez a ce que la fraise n'entre pas en contact avec une partie quelconque du gabarit. La
fraise ne doit pas non plus étre soulevée avant que la coupe ne soit terminée.

Une fois la découpe terminée, éteignez la défonceuse et attendez qu'elle s'arréte complétement avant de la retirer délicatement
du gabarit.

Une fois la coupe terminée, faites glisser les piéces a assembler hors du gabarit et vérifiez I'assemblage réalisé.

Attention ! L'assemblage correct ne doit étre ni trop lache ni trop serré. Si les connexions que vous avez faites ne sont pas cor-
rectes, ou si vous devez acquérir plus d'expérience dans la réalisation d’'assemblages en queue d’aronde, coupez I'assemblage
que vous avez faite avec une scie et essayez a nouveau.

Si I'assemblage est trop serré, il peut étre utile de frapper avec une petite force avec un maillet en bois ou en caoutchouc pour
rapprocher les pieces.

ENTRETIEN
Une fois le travail terminé, I'outil doit étre dépoussiéré a I'aide d'un jet d’air comprimé a une pression maximale de 0,3 MPa, d'un

aspirateur industriel ou d’'une brosse douce. Si I'outil est contaminé par de la résine, il doit étre nettoyé avec un dissolvant de
résine. Rangez I'outil dans un endroit bien ventilé, a I'abri de 'humidité et de la lumiére directe du soleil sur l'outil.
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CARATTERISTICHE DEL PRODOTTO

L'utensile consente di preparare facilmente la giunzione di pezzi in legno utilizzando il cosiddetto incastro a coda di rondine.
L'incastro viene utilizzato per la realizzazione di armadi, scatole, cassetti, cornici, ecc. L'utensile consente di eseguire i tagli di
giunzione contemporaneamente in entrambe le parti da unire.

Dati tecnici

Dima: 12,7 mm (1/2")

Boccola (disponibile separatamente): 11,1 mm (7/16")

Fresa (disponibile separatamente): attacco da 6,35 mm (1/4”) -12,7 mm (1/2) x 14° coda di rondine
Spessore massimo del materiale: 32 mm

Campo di larghezze orizzontali: 140 — 300 mm

Campo di larghezze verticali: 150 — 275 mm

Peso: 9,5 kg

PREPARAZIONE PER L'UTILIZZO

Attenzione! A causa dei bordi taglienti, si consiglia di disimballare I'utensile con guanti protettivi. Disimballare I'utensile e smaltire
tutti gli elementi dell'imballaggio. Controllare che tutti i componenti dell'utensile non siano stati danneggiati durante il trasporto.

Assemblaggio dell'utensile

Prima di iniziare i lavori l'utensile deve essere assemblato. L'assemblaggio consiste nel serrare le leve di bloccaggio orizzontale
e verticale all'utensile (1). Serrare le leve in modo forte e sicuro. Prima di iniziare qualsiasi lavoro, verificare che le leve non si
siano allentate. Le leve possono essere avvitate da entrambi i lati del bloccaggio, quindi assicurarsi che quando vengono girate
siano lontane dalle sagome.

Fissare I'utensile al banco di lavoro con quattro viti (Il). Invece di essere montato direttamente sul banco, I'utensile puo essere
fissato a una piastra, che sara poi fissata al banco per mezzo di morsetti. La piastra deve essere sufficientemente grande da
garantire che i morsetti non interferiscano con il lavoro.

USO DELL'UTENSILE

Attenzione! Quando si lavora con la fresa, assicurarsi che non entri in contatto con nessuna parte dell'utensile. E necessario
utilizzare una boccola di guida adeguata. Il contatto tra la fresa e I'utensile pud causare danni alla fresa e/o all'utensile. Pud anche
causare gravi lesioni.

Preparazione della fresatrice verticale

Attenzione! Prima di utilizzare la fresatrice, leggere attentamente le istruzioni fornite in dotazione. La seguente descrizione si
riferisce solo all'uso della fresatrice con I'utensile e non indica tutti i rischi e i modi per evitarli quando si lavora con la fresatrice.
La dima per la fresatura di giunti € progettata per lavorare con le frese: 6,35 mm/ 1/4” e 12,7 mm / 1/2".

Potrebbe essere necessario utilizzare accessori supplementari per installare la fresa da 6,35 mm / 1/4” sulla fresatrice.

Installare una base nella fresatrice per consentire il montaggio della boccola di guida. Montare quindi una boccola di guida con
un diametro di 11,1-12 mm / 7/16". La boccola deve muoversi liberamente tra le fessure della dima. L'altezza della boccola di
guida non deve superare lo spessore della dima. Montare una fresa a coda di rondine da 12,7 mm/ 1/2” a 14° con perno da 6,35
mm/ 1/4".

L'altezza della fresa deve essere impostata in modo che la lama non entri in contatto con la dima. L'altezza della fresa all'esterno
della fresa deve essere di circa 17 mm (lll).

Preparazione del materiale

Il materiale da utilizzare per la preparazione dell'incastro a coda di rondine deve essere inizialmente tagliato alle giuste dimensioni
e i bordi del materiale devono essere perpendicolari. Nel determinare le dimensioni, & necessario tenere conto della profondita
del giunto da tagliare.

L'utensile, grazie allo sfalsamento di pezzi da unire (IV), consente di eseguire i tagli di giunzione contemporaneamente in entrambi
i pezzi da unire.

Si consiglia di pre-assemblare il materiale da unire (V) e di segnare i bordi che dovranno essere uniti. In questo modo sara piu
facile eseguire correttamente i ritagli.

Durante il pre-accoppiamento di pezzi, assicurarsi che siano adiacenti I'uno allaltro ad angolo retto.

Impostazione degli arresti verticali e orizzontali

Attenzione! La regolazione degli arresti richiede I'uso di una chiave (disponibile separatamente).

Attenzione! | pezzi da unire devono essere posizionati nella dima con il lato di giunzione interno rivolto verso I'esterno. Una volta
esequiti i tagli di giunzione, il pezzo posizionato verticalmente nella dima deve combaciare con il pezzo posizionato orizzontal-
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mente ad un angolo di 180° rispetto al taglio. Come se si fosse formata una cemiera nel punto di taglio (V1).

Ruotare la leva di bloccaggio orizzontale verso la parte posteriore dell'utensile. Allentare le manopole di bloccaggio orizzontale e
inserire il pezzo da unire dalla parte posteriore dell'utensile (V). I materiale da unire deve trovarsi sotto la barra guida e la dima.
La superficie anteriore del materiale da unire deve essere a filo con la parte anteriore dell'alloggiamento dell'utensile. In questo
modo sara possibile posizionare davanti ad essa un pezzo verticale da unire.

Utilizzare I'arresto orizzontale sinistro per posizionare il pezzo da unire nella posizione desiderata per eseguire la giunzione (VIII).
Serrare le manopole di bloccaggio orizzontale in modo che il morsetto sia vicino al pezzo da unire ma non limiti i suoi movimenti.
Controllare la posizione del pezzo da unire, quindi ruotare la leva di bloccaggio orizzontale verso la parte anteriore dell'utensile
per immobilizzare il pezzo da unire.

Attenzione! Il morsetto deve essere impostato in modo tale che la rotazione della leva di bloccaggio consenta di inserire e fissare
il pezzo da unire senza dover utilizzare anche le manopole di bloccaggio.

Attenzione! Non applicare una forza eccessiva quando si ruota la leva. Se durante la rotazione della leva si incontra una resi-
stenza eccessiva, la leva deve essere ritirata e le manopole di bloccaggio regolate in modo che la rotazione della leva blocchi il
pezzo senza dover utilizzare una forza eccessiva. In questo modo si protegge il meccanismo di bloccaggio da eventuali danni.

Ruotare la leva di bloccaggio verticale verso la parte inferiore dell'utensile. Allentare le manopole di bloccaggio verticale.

Inserire il pezzo verticale da unire. Il materiale da unire deve trovarsi al di sotto della barra guida e a contatto con il bordo verticale
del telaio (IX). Come per il pezzo orizzontale, regolare le manopole in modo che il pezzo da unire possa essere fissato ruotando
laleva.

Regolare I'arresto verticale sinistro a 12,7 mm/ 1/2” rispetto al lato destro dell'arresto orizzontale (X). Si tratta dello sfalsamento
corrispondente alla larghezza di un elemento (dente) della dima.

Posizionare il lato sinistro del pezzo da unire a sinistra dell'arresto verticale.

Posizionare il pezzo verticale in modo che il suo bordo superiore sia a filo con la superficie superiore del pezzo orizzontale (IV).
Ruotare la leva di bloccaggio verticale per immobilizzare il pezzo verticale nell utensile.

Attenzione! Utilizzare gli arresti orizzontali e verticali destri per fissare e allineare i pezzi piti grandi che devono essere uniti pit
al centro della dima.

Taglio simultaneo di due giunti

Utilizzare gli arresti a destra con la seconda coppia di pezzi da unire per consentire la realizzazione di due incastri a coda di
rondine contemporaneamente (XI).

L'uso di manopole di bloccaggio destre o sinistre consente di fissare e posizionare i pezzi da unire su un lato senza compromet-
tere la loro posizione sull'altro lato. In questo caso, al posto della leva di bloccaggio si utilizza la manopola.

Quando gli arresti sono nella posizione corretta, allineare i pezzi da unire allo stesso livello e quindi evitare di regolare nuovamen-
te gli arresti. Questo & possibile solo se i pezzi da unire hanno la stessa dimensione.

Invece, una volta stabilito lo sfalsamento corretto tra I'arresto verticale e quello orizzontale, il distanziatore pud essere ritagliato
da un piccolo pezzo di legno. In questo modo & possibile impostare lo sfalsamento in modo rapido e preciso, anche per pezzi da
unire con dimensioni diverse.

Regolazione della posizione della dima

Per regolare la posizione della dima, € necessario svitare le manopole di posizionamento della guida e regolare la posizione dello
dima in base allo spessore del pezzo da unire, assicurandosi che la dima sia allineata su entrambi i lati. La parte anteriore della
dima deve trovarsi a circa 2,5 mm dal bordo anteriore del pezzo verticale (XII).

Regolazione della barra guida

La barra guida controlla la profondita delle cave (femmine), limitando il movimento della base della fresatrice.

Non esistono valori di distanza fissi perché la distanza dipende dalle dimensioni della base della fresatrice e dallo spessore dei
pezzi da unire.

La distanza deve essere determinata con la seguente formula:

Distanza = (2 x spessore del pezzo verticale da unire) + (1/2 x larghezza della base della fresatrice) - (raggio della fresa)

Si tratta della misura dalla barra guida all’estremita dei ritagli (denti) della dima. Utilizzando la fresa a coda di rondine da 12,7 mm
/1/2" consigliata, il raggio di taglio sara di 6,35 mm (1/4").

Attenzione! Quando si utilizza una fresatrice senza base completamente rotonda (una fresatrice con due lati piatti alla base), &
necessario misurare la distanza dal centro della base all'estremita del bordo pit vicina al centro della base. Quando si lavora
con la fresatrice, ricordarsi di lavorare sul lato della base che & stato misurato. Se si imposta la distanza di base piu grande, c'¢ il
rischio che la fresa entri in contatto con la dima. In questo caso, utilizzare il lato della base piu vicino alla fresa.
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Taglio di incastri a coda di rondine )

Assicurarsi che la fresatrice e I'utensile siano stati impostati correttamente secondo le istruzioni sopra riportate. E consigliabile
eseguire un taglio di prova sul materiale di scarto, soprattutto se si tratta del primo taglio con l'utensile.

Utilizzare indumenti protettivi, tra cui una maschera antipolvere se c'¢ il rischio di inalazione di particelle tossiche, ad esempio
quando si lavora con materiali compositi di legno.

Impostare la velocita della fresatrice in modo che non sia superiore alla velocita della fresa utilizzata.

Posizionare la fresatrice sopra la dima con la fresa in posizione tale che non tocchi il materiale da tagliare, ma che sia nella
posizione ideale per iniziare il taglio.

Tenendo saldamente la fresatrice, avviarla e attendere che la fresa raggiunga la massima velocita.

Iniziare a tagliare con cautela, facendo in modo che la boccola di guida segua il tracciato della scanalatura sulla dima (XIII). Il
risultato del taglio dovrebbe assomigliare alla figura XIV.

Attenzione! Non tagliare le scanalature singolarmente, ma eseguire il taglio in un unico procedimento, seguendo attentamente
la forma della dima.

Attenzione! Durante il taglio, assicurarsi che la fresa non entri in contatto con nessuna parte della dima. Inoltre, non sollevare la
fresatrice prima di aver completato il taglio.

Una volta completato il taglio, spegnere la fresatrice e attendere che sia completamente ferma e solo dopo rimuoverla con cautela
dalla dima.

Una volta completato il taglio, far scorrere i pezzi da unire fuori dalla dima e controllare la giunzione realizzata.

Attenzione! La giunzione corretta non deve essere né troppo allentata né troppo stretta. Se le giunzioni realizzate non sono
corrette 0 se € necessario acquisire maggiore esperienza nella realizzazione di incastri a coda di rondine, tagliare la giunzione
realizzata con una sega e riprovare.

Se la giunzione ¢ troppo stretta, puo essere utile colpire, utilizzando poca forza, con un mazzuolo di legno o di gomma per unire
i pezzi.

MANUTENZIONE

Al termine del lavoro, I'utensile deve essere pulito dalla polvere con un getto di aria compressa a una pressione non superiore
a 0,3 MPa, con un aspirapolvere industriale o con una spazzola morbida. Se I'utensile € contaminato dalla resina, deve essere

pulito con un prodotto per la rimozione della resina. Conservare I'utensile in un luogo ben ventilato, al riparo dall'umidita e dalla
luce solare diretta.
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PRODUCTKENMERKEN

Het gereedschap maakt het eenvoudig om het verbinden van houten onderdelen met een zogenaamde zwaluwstaartverbinding
voor te bereiden. De verbinding wordt gebruikt bij het maken van kasten, dozen, laden, frames, enz. Het gereedschap maakt het
mogelijk de voegsneden gelijktijdig in beide te verbinden delen te maken.

Technische specificaties

Sjabloon: 12,7 mm (1/2")

Bus (apart verkrijgbaar): 11,1 mm (7/16")

Frees (apart verkrijgbaar): 6,35 mm (1/4”) ‘shank’ (schacht) -12,7 mm (1/2) x 14 ‘dovetail’ (zwaluwstaart)
Maximale materiaaldikte: 32 mm

Horizontaal breedtebereik: 140 — 300 mm

Verticaal breedtebereik: 150 — 275 mm

Massa: 9,5 kg

VOORBEREIDING OP HET GEBRUIK

Waarschuwing! Vanwege de scherpe randen is het raadzaam het gereedschap met beschermende handschoenen uit te pakken.
Pak het gereedschap uit en gooi alle elementen van de verpakking weg. Controleer alle onderdelen van het gereedschap op
schade tijdens het vervoer.

Montage van het gereedschap

Voordat u met het werk begint, moet het gereedschap worden gemonteerd. De montage bestaat uit het vastdraaien van de hori-
zontale en verticale spanhendels aan het gereedschap (1). Draai de hendels stevig vast. Controleer, voordat u met de werkzaam-
heden begint, of de hendels niet zijn losgeraakt. De hendels kunnen vanaf beide zijden van de klem worden vastgeschroefd, dus
zorg ervoor dat de hendels van de sjablonen af staan wanneer u ze draait

Bevestig het gereedschap met vier schroeven (Il) aan de werktafel. In plaats van het gereedschap rechtstreeks op de tafel te
monteren, kan het worden bevestigd op een plaat, die dan met klemmen op de tafel wordt bevestigd. De plaat moet groot genoeg
zijn zodat de klemmen het werk niet hinderen.

BEDIENING VAN HET TOESTEL

Waarschuwing! Zorg ervoor dat de frees niet in contact komt met enig deel van het gereedschap. Er moet een geschikte gelei-
dehuls worden gebruikt. Contact tussen de frees en het gereedschap kan leiden tot schade aan de frees en/of het gereedschap.
Het kan ook ernstig letsel veroorzaken.

Voorbereiding van de bovenfrees

Waarschuwing! Lees voor het gebruik van de freesmachine zorgvuldig de bijgeleverde instructies. De volgende beschrijving heeft
alleen betrekking op het gebruik van de bovenfrees met het gereedschap en toont niet alle risico’s en hoe deze te vermijden bij
het werken met de bovenfrees.

De voegfreessjabloon is ontworpen om met frezen te werken: 6,35 mm/ 1/4” en 12,7 mm/ 1/2".

Het kan nodig zijn extra accessoires te gebruiken om de 6,35 mm / 1/4” frees op de bovenfrees te monteren.

Plaats een voetstuk op de freesmachine om de geleidehuls te kunnen monteren. Plaats vervolgens een geleidehuls met een dia-
meter van 11,1-12 mm/ 7/16". De bus moet vrij bewegen tussen de sleuven van het sjabloon. De hoogte van de geleidehuls mag
niet groter zijn dan de dikte van het sjabloon. Monteer een 12,7 mm/ 1/2” 14° zwaluwstaartfrees met een 6,35 mm / 1/4” schacht.
De hoogte van de frees moet zo worden ingesteld dat het mes niet in contact komt met de sjabloon. De hoogte van de frees buiten
de freesmachine moet ongeveer 17 mm bedragen (Ill).

Voorbereiding van het materiaal

Het voor de zwaluwstaartverbinding te gebruiken materiaal moet vooraf worden voorbereid door het op maat te snijden; de randen
van het materiaal moeten loodrecht zijn. Bij het bepalen van de afmetingen moet rekening worden gehouden met de diepte van
de uit te snijden voeg.

Door de verbonden elementen ten opzichte van elkaar te verschuiven (V) maakt het gereedschap het mogelijk de voegsneden
gelijktijdig in beide te verbinden delen te maken.

Het is raadzaam het te verbinden materiaal (V) vooraf samen te stellen en vervolgens te markeren welke randen met elkaar zullen
worden verbonden. Dit maakt het gemakkelijker om de uitsparingen correct te maken.

Let er bij de voormontage op dat de onderdelen haaks op elkaar staan.

Instelling van verticale en horizontale aanslagen

Let op! Het instellen van de aanslagen vereist het gebruik van een sleutel (apart verkrijghaar)
Let op! De te verbinden elementen moeten met de binnenzijde naar buiten in de sjabloon worden geplaatst. Zodra de gezamenlij-
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ke sneden zijn gemaakt, moet het verticaal in de sjabloon geplaatste element passen in het horizontaal geplaatste element onder
een hoek van 180° ten opzichte van de snede. Alsof er een scharnier is gevormd op het snijpunt (V).

Draai de horizontale spanhendel naar de achterkant van het gereedschap. Draai de knoppen van de horizontale klem los u plaatst
het te verbinden stuk vanaf de achterkant van het gereedschap (VII). Het te verbinden materiaal moet onder de geleiderail en de
sjabloon liggen. De voorkant van het te verljmen materiaal moet gelijk liggen met de voorkant van de gereedschapshouder. Zo
kan er een verticaal element voor worden geplaatst om te hechten.

Gebruik de linker horizontale aanslag om het te verbinden stuk in de gewenste positie te brengen om de verbinding uit te voeren
(vi.

Draai de horizontale klemknoppen zo vast dat de klem zich dicht bij het te verbinden onderdeel bevindt, maar de beweging niet
beperkt. Controleer de positie van het te verbinden werkstuk en draai vervolgens de horizontale spanhendel naar de voorkant van
het gereedschap om het te verbinden werkstuk vast te zetten.

Let op! De klem moet zo worden ingesteld dat de draaiing van de spanhendel het mogelijk maakt het onderdeel in te brengen en
vast te zetten zonder extra gebruik van de klemknoppen.

Let op! Oefen geen overmatige kracht uit bij het draaien van de hendel. Indien bij het draaien van de hendel te veel weerstand
wordt ondervonden, moet de hendel worden teruggetrokken en moeten de klemknoppen zodanig worden bijgesteld dat de draai-
ing van de hendel het onderdeel zonder al te veel kracht vergrendelt. Dit beschermt het klemmechanisme tegen schade.

Draai de verticale spanhendel naar de onderkant van het gereedschap. Draai de knoppen van de verticale klem los.

Plaats het verticale verbindingselement. Het te verbinden materiaal moet zich onder de geleiderail bevinden en in contact zijn
met de verticale rand van het frame (IX). Evenals bij het horizontale stuk, de knoppen zo instellen dat het te verbinden stuk kan
worden vastgezet door aan de hendel te draaien.

Stel de linker verticale aanslag in op 12,7 mm / 1/2” ten opzichte van de rechterzijde van de horizontale aanslag (X). Dit is een
drop-out verschuiving van de breedte van het sjabloonelement (vinger).

Plaats de linkerkant van het te verbinden stuk links van de verticale stop.

Plaats het verticale element zodanig dat de bovenrand gelijk ligt met de bovenzijde van het horizontale element (IV).

Draai de verticale klemhendel om het verticale onderdeel in het gereedschap vast te zetten.

Let op! De juiste horizontale en verticale stops moeten worden gebruikt om de grotere stukken die in het midden van de sjabloon
zijn samengevoegd, vast te zetten en uit te lijnen.

Gelijktijdig snijden van twee verbindingen

Gebruik de aanslagen rechts met het tweede paar verbindingsstukken om twee zwaluwstaartverbindingen tegelijk te kunnen
maken (XI).

Door het gebruik van linker- of rechterbevestigingsknoppen kunnen de onderdelen aan één kant worden bevestigd en uitgelijnd
zonder de uitlijning aan de andere kant te beinvioeden. In dit geval wordt de knop gebruikt in plaats van de spanhendel.
Wanneer de aanslagen in de juiste stand staan, lijnt u de samen te voegen elementen op dezelfde hoogte uit en voorkomt u
dat de aanslagen opnieuw moeten worden afgesteld. Dit is alleen mogelijk als de samen te voegen elementen even groot zijn.
In plaats daarvan, zodra de juiste offset tussen de verticale en horizontale stops is vastgesteld. De afstandhouder kan worden
gesneden uit een klein stukje hout. Zo kan de verschuivingspositie snel en nauwkeurig worden ingesteld, zelfs bij verschillende
afmetingen van de te verbinden onderdelen.

Aanpassing sjabloonpositie

Om de sjabloonpositie aan te passen, draait u de knoppen voor de sjabloonpositie los en past u de sjabloonpositie aan de dikte
van het te verbinden stuk aan, waarbij u ervoor zorgt dat de sjabloon aan beide zijden is uitgelijnd. De voorkant van het sjabloon
moet ongeveer 2,5 mm van de voorkant van het verticale element (XII) verwijderd zijn.

Aanpassing geleiderail

De geleiderail regelt de diepte van de vrouwelijke uitsparingen en beperkt de beweging van de freesvoet.

Er zijn geen vaste afstandswaarden omdat de afstand afhangt van de grootte van de basis van de freesmachine en de dikte van
de samen te voegen elementen.

De afstand moet worden bepaald aan de hand van de volgende formule:

Afstand = (2 x de dikte van het te verbinden verticale stuk) + (1/2 x breedte van de basis van de freesmachine ) - (straal
van de frees)

Ditis de maat vanaf de geleiderail tot het einde van de uitsparingen (vingers) van het sjabloon. Bij gebruik van de aanbevolen 12,7
mm / 1/2” zwaluwstaartfrees is de snijradius 6,35 mm (1/4”).

Let op! Bij gebruik van een bovenfrees zonder volledig ronde basis (een bovenfrees met 2 viakke zijden aan de basis), meet u de

afstand van het midden van de basis tot het uiteinde van de rand die zich het dichtst bij het midden van de basis bevindt. Wanneer
u met de freesmachine werkt, vergeet dan niet te werken aan de kant van de basis die gemeten is. Als de breedste basisafstand
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is ingesteld, bestaat het risico dat de frees in contact komt met het sjabloon. Gebruik in dit geval de kant van de basis die zich
het dichtst bij de frees bevindt.

Zwaluwstaartverbindingen zagen

Controleer of de freesmachine en het gereedschap correct zijn ingesteld volgens bovenstaande instructies. Het is raadzaam een
proefsnede te maken op afvalmateriaal, vooral als het de eerste snede met het gereedschap is.

Gebruik beschermende kleding, waaronder: een stofmasker als er gevaar bestaat voor het inademen van giftige deeltjes, bijvoor-
beeld bij het werken met houten composietmateriaal.

Stel de snelheid van de freesmachine zo in dat deze niet hoger is dan de snelheid van de gebruikte frees.

Plaats de bovenfrees over het sjabloon met de frees in een zodanige positie dat deze het te frezen materiaal niet raakt, maar zich
in de ideale positie bevindt om te beginnen met snijden.

Houd de frees stevig vast, start hem en wacht tot de frees zijn volle snelheid heeft bereikt.

Begin voorzichtig te snijden, waarbij de geleidehuls het gleufpatroon op het sjabloon (XIII) volgt. Het resultaat van de snede moet
er uitzien als in figuur XIV.

Let op! Snijd de sleuven niet afzonderlijk uit, maar maak de snede in één keer, waarbij u zorgvuldig de vorm van de sjabloon volgt.
Waarschuwing! Let er bij het snijden op dat de frees niet in contact komt met enig deel van het sjabloon. De frees mag ook niet
worden opgetild voordat de snede klaar is.

Als het snijden klaar is, schakelt u de snijplotter uit en wacht u tot de frees volledig tot stilstand is gekomen, voordat u hem voor-
zichtig van de sjabloon verwijdert.

Zodra de snede klaar is, schuift u de te verbinden stukken uit het sjabloon en controleert u de voltooide verbinding.

Let op! De juiste verbinding mag niet te los of te strak zitten. Als de gemaakte verbindingen niet goed zijn, of als u meer ervaring
moet opdoen met het maken van zwaluwstaartverbindingen, zaagt u de gemaakte verbinding af met een zaag en probeert u het
opnieuw.

Als de verbinding te strak zit, kan het helpen om met een kleine kracht met een houten of rubberen hamer te slaan om de stukken
bij elkaar te brengen.

ONDERHOUD
Na afloop van de werkzaamheden moet het gereedschap met een persluchtstraal van maximaal 0,3 MPa, met een industriéle
stofzuiger of met een zachte borstel van stof worden ontdaan. Als het gereedschap vervuild raakt met hars, moet het worden

gereinigd met een harsverwijderaar. Bewaar het gereedschap op een goed geventileerde plaats, beschermd tegen vocht en direct
zonlicht op het gereedschap.
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XAPAKTHPIZTIKA NPOIONTOX

To epyaAeio dieukoAUvel TNV TTpoETOIMACia NG Evwaong §UAIVwY aToigiwv pe T aOvdeon ae oxrfua V. H aUdeon xpnaoipotoieital
KaTd TNV KOTOOKEUR VIoUAaTTIwWY, KIBwTiwy, oupTapiwy, TAaICiwy K.ATL. To epyaAcio EmMTEETEN TNV TAUTGXPOVN EKTEAEDN TWV KO-
WV 0UvOEDNG Kal oTa 800 TTPOG GUVEDT HEPN.

Texvikd aToixeia

Mpétuto: 12,7 mm (1/2»)

Ximwvio (diatiBetan xwpioTd): 11,1 mm (7/16»)

Opéla (diariBetar wpiotd): 6,35 mm (1/4») shank -12,7 mm (1/2) x 14 dovetail
MéyioTo Tdiog UAIkoU: 32 mm

OpigovTio eupog TAGToUG: 140 — 300 mm

Ké&Beto e0pog TAdToug: 150 — 275 mm

Bdpog: 9,5 kg

NPOETOIMAZIA T'IA TH AEITOYPTIA

Mpogidomoinan! Adyw Twv aIxUNeWvY AKpwY, CUVICTATAI VA ATTOCUCKEUGCETE TO EPYOAEID E TIPOOTATEUTIKG YAVTIO. ATTOCUOKEU-
Gote 10 epyaheio kai TeTé¢Te GAa Ta aTOIKEIR TNG CUOKEUaaiag. EAEyETe dAa Ta e§aptiuaTa Tou epyaheiou yia npiEg Katd T
HETAPOPE.

2uvappoAdynon epyaleiou

Mpiv amoé v évapén e epyaaiag, To epyaleio Tpémel va guvapuoloynBei. H auvappoAdynon cuviotatal an oUOQIEN TwV |o-
xAwv opifovTiou Kai kaBeTou o@IyKTAPa aTo £pyaleio (). Zgi€te Toug poxAoug aTabepd kai duvard. Mpiv §ekivioeTe omoladrTmoTe
epyaaia, eAéyETe O 01 poyAoi Bev €xouv xahapwael. O1 poxAoi pmopouv va BidwBolv kal amé Tig dUo TAEUPES TOU OQIVKTAPGA,
omoTe BePaiwBeite 6T KATd TV TEPIOTPOPR TWV HOXAWV BPITKOVTaI HaKPIG aTTd T TIPOTUTIA

Z1epEWaTe TO epyaAeio aTo Tpaméd) epyaaiag e Téaoepig Bideg (Il). Avti va TomroBeTnBei atreubeiag oTo TpaTEQ, T0 EpyaAEio uTTopei
va TpooaptBei o pia AGKa, n otoia ot auvéxela Ba aTepewBei aTo TPATE] e oQIyKTAPES. H TIAGKD TTpéTrel var eival apkeTd
PEYAAN WOTE 01 GQIVKTAPES va NV TTapepTTodifouv TV pyacia.

XEIPIZMOZ EPTAAEIOY

Mpoeidomoinan! Otav epyddeote pe Tn @péda, BePaiwbeite 6T autd dev EpyeTal o€ AN Ue OTIOIODATIOTE PEPOG TOU EpYaAEiou.
Mpémer va xpnoipotoinBei katdAAnAo ximwwvi i066ou. H emagn uetagl e epedag kai Tou epyaAeiou utropei va TpokaAéael {npid
oTn epéda kai/i ato epyaAeio. Mmopei emiong va TTpokaAéael coBapd TPAUUATIONO.

Mpoetopaaia g kGBeTNS pnxavrs epelapioparog

Mpoeidomoinan! Mpiv xpnoipotmoiiaete T @pelounyavh, dlafaaTe TPOTEKTIKG TIG 0dnyieg Tou T cuvodelouv. H Tepiypagn
TIoU akoAouBEi apopd Pdvo Tn xpHan G GPEOUNXAVAG LE To EpyaAeio kai GV TTapouaidlel GAoug Toug KIvEUvoug kail Tov TpaTTo
QaTTOQUYNG TOUG KaTG TNV Epyaaia pe T @pelopnxavi.

To kové TTpdTuTIo PPEdapioaTogTTPOOPIZETal yIa Va ASITOUpYEi UE TIG PPECES: 6,35 mm / 1/4» kot 12,7 mm / 1/2».

EvOéxeTal va XpeIaoTel va XpnoIJOTIOIRoETE TTPOCBETA EGAPTAOTA YIa TV TOTIOBETNON TNG QPECag 6,35 mm / 1/4» aTn @pedoun-
xavA.

TomoBetrhoTe Wia Bdon ot epelounyavr yia va pTropéael va ToToBeTnBei T0 XITwvIo Tou 0dnyoU. ZTn CUVEXEI, TOTTOBETAOTE Eval
XITwvio 0dnyou pe didperpo 11,1-12 mm / 7/16». To xitwdvio Ba Tpémel va Kiveital eAelBepa peTag Twv UTTOdOXWY TOU TIPOTUTTOU.
To Uwog Tou 0dnyou dev Tpéel va eival PeyaAUTEPO aTrd To TIAXOG Tou TTPoTUTTOU. TomroBeTioTe T Ppéla o€ oxAua V 12,7 mm /
1/2» 14° pe oTéhexog 6,35 mm / 1/4».

To Owog ¢ epédag TTpémel va puBuIoTE €701 WOTE N AeTTida va unv €pxeTal o€ emagr pe 1o TpdTutmo. To Uwog TG epédag E¢w amd
N epelopnyav Tpémel va gival epitrou 17 mm (I11).

[Mpoeroipacia uAikoU

To uAikd Trou Ba xpnaiuoToinBei yia TV TTpogToIuaaia Tng alvdeang oe axfpa V Ba Tpémel va Exel TpoeToIuaaTEl aTIG KaTdAAnAeg
dIoOTACEIG, O AKPEG TOU UAIKOU TTpETTE! var eival KaBeTeg. Kard Tov TTpoadiopioud Twv SiacTdocwy, TpEmel va AapBaveral umoyn
70 BdB0G TG 0UVEaNG TTOU TTIPOKEITAI Va ATTOKOTTE].

To epyaheio, XGpn 0T PETATOTTION TwV TIPOG Evwan aTolxeiwv (IV), EmTpéTer TV TAUTOXPOVN TTPAYHOTOTIOINGN TWV KOTIWV GUV-
deang kai oTa 800 TTPOG £Vwan CTOIXEID.

YuvIoTATal va eVWOETE TO UAIKG TToU TipOKeITal va evwoei (V) kal aTn GUVEXEID va ONUEILCETE TIoIEG GKPeG Ba evwBouv petagu Toug.
Autd Ba 0ag diEUKOADVEI va KAVETE CWOTE TIG EYKOTIEG.

'Otav TOTTOBETEITE €K TWV TPOTEPWV Ta KopuaTIa, BeBaiwbeite 6T TpookoAMolvTal peTagu Toug ae opbr yuwvia.

APXIKES OAHTIIES
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PUBuIon Twv KGBETWV Kai 0pIOVTILV TTEQIOPIOTWY

Mpoooxi! H puBuion Twv Tepiopiatidv amartei T xprion kA€o (SiaTiBeTal xwpioTd)

MpocoxA! Ta aToIxgia TOU TTPOKEITaI Vo evwBolv Ba TpéTel va ToTroBETBoUV GTO TIPOTUTIO WE TNV E0WTEPIKA TIAEUPG OUVOEDNG
P0G Ta £§w. METd TV TpayuaTomoinan Twv eyKoTIV GUVOEDNG, TO GTOIXEID TTOU TOTIOBETEITAI KATOKOPUPA GTO TIPOTUTIO TIPETTE!
va Talpidel Pe To aTolkeio TTou ToTroBeTETal 0pIfOVTIa UTTO Ywvia 180° wg TTPOg TV TouR. Zav va €XEl OXNMOTIOTEN PEVTETEG OTO
anueio Tng kotrng (V).

MepioTpéwTe TOV OPICOVTIO POXAS GQIYKTHAPT TIPOG TO THOW PEPOG TOU EPYaAEioU. XAAAPWATE T KOUUTTIG TOU 0PIOVTIOU GQIVKTAPa
Kall EI0AYETE TO TepdIo TTou TpOKeITal va evwBei ammd 1o Trow pépog Tou epyaheiou (VII). To uAikd Trou TTpdKeral va ouvdeBei Tpé-
TIEI VO BPIOKETOI KATW 0TTO Tov 00NY4 Kai T TpOTUTIO. H EM@Aveia Tou Tpog ouykGAAnan uhikou Trpémel va eival aTo idio eTTiTedo
JE TO UTTPOOTIVO EPOG TOU TIEPIBAALATOG TOU £pyaAgiou. Autd Ba emITpéWel TV TOTIOBETNON MTTOPOTA TOU €VOG KABETOU GTOIYEiOU
TT0U TIPOOPICETA YIa Tr) GUVOEDT.

XpnoipotoiaTe Tov apiaTep6 opIOVTIO TIEPIOPIOTA YIa va TOTTOBETATETE TO TePdyIo TIoU TPOKeITal va evwdei aTnv emBupnTr 8¢on
yia va ekteAéaete T alvdean (VIII).

Loicte 10 KOUPTNIA TOU OPICOVTIOU CQIVKTPQ £TC1 LIOTE O GPIYKTAPAG VO BpicKETaI KOVTE GTO GTOIXEID TIOU TIPOKEITaI VO OUVOEDET
aAAG va pnv Tr£p|opi(£| TNV Kivnon Tou. EAéyETe TN B€0n Tou TTpog auvdean 0T0|xs|'ou kal, 0Tn OUVEXEID, orpéqJTe 0V oXAd 0pI(o-
VTIOU GQIYKTAPQ TIPOG TO HTTPOOTIVO PEOG TOU EPYAAEIOU Yia VOt OKIVTOTIOITETE TO TIpog OUVBEDT TTOIXEIO.

ﬂpocoxr]' 0 c(pvimpag 'ITpETIEI va pueplcm £101 WOTE N nsplmpoq)n TOU HOXAOU OQIKTAPO VOl EMITPETIEN TNV EICAYWYH Kal TN
0TePEWON TOU GTOIXEIOU XWwPiG TTPOTBETN XPrAON TWV KOUPTTIWY 0UCPIENG.

MpoooxA! Mnv aokeite urepBoAik SUvapn Katd v TePIoTPOPn Tou poxAou. Edv auvavtrioete umepBoAikn avioTaon katd Ty
ePIOTPOPR TOU HoxAoU, 0 HoxAGG Ba TpéTel va ammooupBei kal Ta KouvTTId TOU GQIVKTAPA va pUBUIoTOUV £T01 WOTE 1) TIEPITPORK
TOU HoxAoU va kAeidwvel To aToixeio xwpig utepBoAikr) duvapn. AuTé Ba TTPOOTATEUTE! TO NXAVIOUS GUCPIENG aTTO CNUIES.

MMepioTpEWTE TOV HOXAG TOU KABETOU OQIVKTAPA TIPOG TO KATW HEPOG TOU EpYaAEiou. XaAapwaTe Ta KOUpTTIA Tou KEBETOU O@IYKTpa.
Eioaydyete 10 kdBeTO OTOIXEIO OUVEONG. To UANIKG TIOU TTPAKEITal var ouvdEBei TpéTel va BpiokeTal kaTw amd Tov 0dnyo6 kal o€
emagn pe v kdbeTn dkpn Tou mAaigiou (IX). OTrwg kai pe 1o opifovTio KoupdTl, pubpioTe Ta KOUUTIG €101 WOTE TO KOPWATI TTOU
TIPOKEITaI VO EVWBET va PTTOpE var 0TEPEWDE e TN TPOPR TOU HOXAOU.

PubuioTe Tov apioTepd k&BeTo TepiopiaT ata 12,7 mm / 1/2» o€ oxéon pe T Oe§id TAeupd Tou opidvTiou TrepiopioTh (X). Mpd-
KEITOI yIa 10 METATGTTION TOU TTAGTOUG Tou aToIxeiou (GayTUAou) TTpoTUTTou.

TomoBetrhoTE TNV APIOTEPK TTAEUPE TOU OTOIXEIOU TIOU TTPOKEITAI Va EVWOET 0Ta apIoTEPE TOU KABETOU TTEPIOPIOTH.

TomoBeThaTE TO KGBETO OTOIKEID ETOI LOTE TO Avw GKPO TOU Vo BpiokeTal 0T iGI0 ETTTESO WE TV Gvw ETMPAVEIR TOU 0PICOVTIOU
atoiyeiou (V).

[MepIoTpéwTe TOV HOXAG TOU KABETOU GQIYKTAPA VIO VOl OKIVNTOTIOIROETE TO KABETO aTOIKEID OTO EPYaAEiD.

Mpocoyn! O1 6ecloi opigdvTiol kai kaBeToI TEPIOPIOTEG Ba TPETEN va ToTToBETOUVTaI £T01 WOTE Va ao®aAI{ouV kai va euBuypappidouv
T0 JEYAAUTEPQ OTOIYEID TIOU EVUIVOVTOI TTIO KEVTPIKA GTO TIPOTUTTO.

Tautéypovn korrrj 600 GuvOETEWY

XpnoiyotoiaTe Toug TepiopioTéG aTa OEId e To delTepo (eliyog OTOIXEIWV TTPOG GUVDEDNG VIO VO UTTOPEDETE VO QTIGEETE TAUTO-
xpova duo ouvdéaeig ae axrua V (XI).

H xpAon apioTepuwv 1 SeCIv KOUPTTIWY OTEPEWONG ETITPETTEN TN OTEPEWAN Kal EUBUYPAPUION Twv OTOIXEIWV OTN pio TTAEUPG
Xwpig va emnpedletal n euBuypdppion otnv GAAn TTAeupd. Ze auTh TV TTEPITITWON, TO KOUPTTT XPNCIWOTIOIETaI avTi Tou HoXAoU
OQIVKTAPWV.

Orav ol epiopIaTég Bpiokovtal 0T owoTh B€on, euBuypappioTe Ta evwpéva EapTPaTOIXEID OTO iDI0 ETTITESO KaI ATIOQUYETE
NV €K véou pUBION Twv TTEPIOPIOTWY. AUTO €ival EQIKTO POV €dv Ta aToIXEIR TTOU TTPOKEITaI va evwBoUv £xouv 10 idIo péyeBog.
AvriBeta, poNig kaBopiaTei n owoTh peTaTdmoN PeTagy Twv KartakdBeTwy kar opifovTiwy TrepiopioTwy. O SlaywpIoTAG PTTopEi
va KoTTel oo éva PIKpO kopudT EUAou. Autd Ba emTpéwel T ypriyopn Kai akpiBA puBpion Tng BEong PETATOTIONG, OKOUN KOl JE
DINQOPETIKA peyEDN Twv TPog oUVIEDN OTOIKEIWV.

Pu6uion me Béang Tou mpordmou

Mo va puBuioete T B€on Tou TpoTUTIOU, §EPIBWOTE Ta KOUPTIG Béong Tou TTpoTUTIOU Kai puBuioTe Tn Béon Tou TpoTUTIOU GTO
Td0G Tou KopuaTioU Trou TrpdKeiTal va auvdeDel, @povTifovtag To TPOTUTIO va ival uBuypauuiopévo Kai oTig 600 TTAeupés. To
UTTPOGTIV PEPOG TOU TIPOTUTIOU TIPETTEI Va OTTEXEI TIEPITTOU 2,5 mm amé TV pTrpoaTivi kpn Tou KaBetou atoiyeiou (XII).

Pu6uion odnyou

0 0dnydg eAéyxer To BABog Twv BnAukWv eykottwy, Trepiopifovtag Tv kivnon tng Bdong e epelounyavig.

Aev utrdpyouv oTabepég TIUEG ammdaTaong, emeIdA n améaTaon efaptdral amd 1o pPéyebog g Baong TG epelopnxavig Kai 10
TIAX0G TWV TTPOG GUVOEDT) TEPAKIWV.

H améoTaon mpémel va poadiopietal cUp@uwva pe Tov akdAouBo TUTo:

AméaTaon = (2 x mdyog Tou KGBETOU OTOIXEIOU TTOU TTPOKEITaI VO eVwOEi) + (1/2 x TAdTOg TNG Bdang TnG Ppelopnxavig)
- (akTiva TNG PPEaG)

APXIKESS OAHTIESTS



GR

Mpokemar yia T pérpnan amé Tov 0dnyo £wg T0 TEAOG Twv eyKoTTwv (dayTUAwv) Tou TpoTiTou. OTav XpnoIUOTIOIETE TN CUVIOTW-
pevn @péda 12,7 mm / 1/2», n akTiva kotAg Ba eivar 6,35 mm (1/4»).

Mpoaooxn! Otav xpnoipotoieite pia ppefopnyavr xwpig mMApws oTpoyyuhi Baon (ppelounyavi e 2 emimedeg TAEUpEG o
Baon), yetproTe TV amdoTaACn A6 T0 KEVTPO TG BAONG £wg To TEAOG TOU AKPOU TTOU BPICKETAI TTI0 KOVTG OTO KEVTPO TNG BAONG.
Karé mv epyaaia e T @pefounyavr), BupnBeite va epydleate Tpog TV TAEUPA TG BAaong Tou €xel perpnBei. Eav Exer opioTei
n peyahutepn amdotaon Baong, umrdpyel kivouvog va €pBel n pelounyavi o€ Tagr e To TPOTUTIO. Z€ QUTA TV TIEPITITWON,
XPNoIgoTToIRaTE TNV TTAEUPG TG BAONG TTOU BPIoKETaI TTIO KOVTE 0T PPECQ.

Komn auvdéoewy ae axriua V

BeBaiwdeite 611 n @pedopnyavn kai 10 epyaheio Exouv pUBHIOTE CWOTE GUNEWVA WE TIG TIAPATIAVW 0dNYyiES. ZUVIOTATOI VO KAVETE
piat GOKIPAGTIKI KOTIT) 0TO GXPNOTO UAIKG, EIBIKG av TIPOKEITOI yia TNV TTPWTN KOTTF WE TO EPYaAEio.

XpnoIoTIOIEiTE TIPOOTATEUTIKG POUXIGUO, cupTrepIAapBavopévwy: Pdokag okévng, dv UTApXEl KivOUVOG EIOTIVOAG TOGIKWY Ow-
pamdiwv, yio apddeypa otav epyadeate pe cUvOETO SUAIVO UAIKO.

PuBuioTe Tv TaUTTa TNG GPECOUNXAVAS £T01 WATE Va PNV gival JeyaAUTePN aTmd TV TaxUTnTa TG XPNOIMOTIOI0UMEVNG QPELQG.
TomoBeTAaTe TN Ppefopunyavn Tavw amé To TPOTUTIO PE TN Ppéda O TETola BEON WOTE VO PNV ayyilel To TPOg KOTTr UAIKG, oA
va Bpiokeral oTnv 16avIKA BN yia va EekIvTE N KOTTH.

Kpatwvrag atabepd tn @pedopnyavi, EEKIVATTE TV Kai TIEPIEVETE PEXPI N @PECT va @TAaEl o TTARPN TaXUTNT.

Z€KIVAOTE TIPOTEKTIKA TNV KOTTH, AQrVOVTag TO XITWVIo Tou 0dnyoU va akohouBrael 1o axédio g oxioprg ato mpétutio (XIII). To
amotéAeapa TG KotrAg Ba péTel va poidder dtrwg otnv eikova XIV.

Mpoooxi! Mnv KOBETE TIG OXIOPEG pePOVWHEVA, MG KAvTE TV KO pe pia SladiKaaia, akoAouBwvTag TPOCEKTIKG TO oYU ToU
TPOTUTIOU.

Mpogidomoinon! Katd v ko, Befaiwdeite 611 0 KOQTNG dev EpyeTal O ETMOAQN e OTOIOBNTIOTE PEPOG Tou TTpoTUTIou. H @peo-
unxavr) dev TpEel ETIONG va onkwveTal TPIV 0AoKANPweOE N KoTTH.

MaAig ohokAnpwBei n KoTT, aTTEVEPYOTTOIATE TN GPECOUNXAVE KaI TIEPIUEVETE Va OTANATAGE EVIEAWS O N GPELD TTPIV TNV aQaIpE-
OETE TIPOOEKTIKA OTTO TO TTPOTUTIO.

MaAig oAokAnpw6Eei n koTT, GUPETE Ta KOWPATIA TTOU TTPAKEITal va evwBolv £§w amd To TPOTUTIO Kal EAEYETE TNV OAOKANpWHEVN
olvdean.

MpocoyA! H owoth alvdeon dev Tpémel va gival ouTe TTIOAU ¥aAapr ouTe TTOAU GQIXTH. AV 0I GUVOECEIG TTOU TTPaYMATOTIOIRCATE
ev eival owoTEG A av BEAETE VO ATTOKTATETE TIEPIOTATEPN EUTIEINIO TNV KATAOKEUN OUVOECEWY , KOWTE TN GUVOEDT TIOU TIPAYHQ-
TomoIoare Pe éva TPIGvI kal SoKIPGoTE gava.

Edv n oUvdeon eival TOAU o@ixT, pTropei va BonBAcel va xTutmaeTe pe pikpr) S0vaun We éva EUAIvo 1 AaaTixévio o@upi yia va
EVWOETE TA OTOIKEI.

LYNTHPHZH
Metd Tnv ohokArjpwaon TG epyaaiag, To epyaleio TPETEN va kaBapileTal amd T okévn pe Tn xprion evag mridaka Temeauévou
aépa e Tiean ox1 eyaAutepn amd 0,3 MPa, pe Biounyavikr okouTma A Je pahako mvélo. EGv 1o epyaleio JoAuvBei ue pntivn, Ba

TIpETTEN va KaBapIOTED e TTPOidv agaipeang pnivng. To epyaeio va amoBnkeueTal ae KaAd agpICOUEVO UEPOG, TIPOOTATEULEVO ATTO
TNV Uypaaia Kal 1o Gueo NAIGKS Qwg.

APXIKES OAHTIIES



