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@ Multi-Frasschablone

Montage

Die Profile Aund B (1.1) sind wie folgt zu montieren:

- Profil B wird mittels des Nutensteins in die seitliche Nut (1.2) von Profil A geschoben. Dabei
mussen beide Skalen nach innen zeigen (1.3).

- Die Profile A und B sind Uber die seitliche Schraube zu verbinden (1.4). In gleicher Weise sind
die restlichen Profile zu montieren.

- Die beiden L-Formen werden in gleicher Weise wie die Einzelprofile zur Gesamtschablone zu-
sammengesetzt und mit der seitlichen Schraube fixiert (1.4).

- Die Schablone wird am Profil A zusammengeschoben und das Profil B ausgerichtet (1.5).

Rechteckige Ausschnitte erstellen

- Das MaB a wird durch Lésen der Schrauben (2.1) und Verschieben der Profile in Pfeilrichtung
a eingestellt. Bei Erreichen des gewlinschten MaB sind die Schrauben wieder zu fixieren.

- Das MaB b wird durch Lésen der Schrauben (2.2) und Verschieben der Profile in Pfeilrichtung
b eingestellt. Bei Erreichen des gewlinschten MaB sind die Schrauben wieder zu fixieren.

- Flr das tatsachliche EinstellmaB auf der Schablone muss ein ZumaB Z zu MaB a und b addiert
werden: Z = D (Durchmesser Kopierring) - d (Durchmesser Fraser)

Abkippschutz

Der Abkippschutz (4.3) wird bei groBflachigen Ausfrasungen in den Kopierring eingesetzt (4.1).
Der Héhenunterschied zwischen Frastisch und Werkstlck wird somit ausgeglichen und ermdég-
licht ein kippfreies Flihren der Oberfrase auf der Schablone (4.2). Der Abkippschutz kann mit
Kopierringen des Durchmessers 24, 27, 30 und 40 mm verwendet werden.

Winkelanschlage
Mit den Winkelanschlagen kann die Schablone auf dem Werkstlick ausgerichtet oder parallel
verschoben werden. Diese werden in die unteren Nuten des Profils eingesetzt.

Kreisfrasen

- Der Kreisfraseinsatz wird in die innere Nut des Profils gesetzt (5.1). AnschlieBend werden die
Profile zusammengeschoben.

- Schieben Sie den Kreisfraseinsatz in eine der Endlagen (5.2) und fixieren Sie die dortige
Schraube (5.3). Wiederholen Sie dies mit der Gegenseite.

- Setzen Sie den Zentrierdorn in die innerste Nut (5.4) bis auf Anschlag ein und verschrauben
Sie ihn.

- Im Zentrum des zu frasenden Kreises wird eine 8 mm Bohrung erstellt, in der anschlieBend
der Zentrierdorn eingesetzt wird (5.5).

- Der Kreisfraseinsatz muss auf den gewlinschten Radius in Abhdangigkeit des verwendeten Fra-
sers (5.6) eingestellt werden.

- Die Oberfrase ist mit einem 30 mm Kopierring aufzusetzen und der Radius abzufahren (5.7).

@ Routing template

Assembly

Profiles A and B (1.1) should be assembled as follows:

- Profile B is pushed by means of the sliding block into the later groove (1.2) of profile A. Both
scales must face inward (1.3).

- Profiles A and B must be connected via the later screw (1.4). Install the remaining profiles in
the same manner.

- The two L-shapes are joined in the same way as the individual profiles to the complete template
and secured with the lateral screw (1.4).

- The template is pushed together at profile A and profile B is aligned (1.5).

Creating rectangular cutouts

- Dimension a is set by releasing the screws (2.1) and shifting the profiles in arrow direction a.
When the desired dimension has been achieved, lock the screws again.

- Dimension b is set by releasing the screws (2.2) and shifting profile in arrow direction b. When
the desired dimension has been achieved, lock the screws again.

- For the actual setting dimension of the template, an additional dimension Z must be added to
dimension a and b: Z = D (copying ring diameter) - d (router diameter).
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Tilt protection

The tilt protection (4.3) is inserted in the copying ring for large surface cuts (4.1). The height
differential between router table and workpiece is thus compensated, allowing tilt-free guidance
of the router on the template (4.2). The tilt protection can be used with copying rings of diame-
ters 24, 27, 30 and 40 mm.

Angle guides
With the angle guides, the template can be aligned or parallel shifted on the workpiece. They
are inserted in the lower groove of the profile.

Circle routing

- The circle routing insert is inserted in the inner groove of the profile (5.1). Then the profiles
are pushed together.

- The circle routing insert must be pushed into one of the limit positions (5.2) where the screw
must be secured (5.3). Repeat this for the opposite side.

- The centring mandrel is inserted into the inside groove (5.4) as far as the stop and screw fit-
ted.

- In the midpoint of the circle to be routed, an 8-mm hole is drilled into which the centring
mandrel is inserted (5.5).

- The circle routing insert must be set to the desired radius depending on the router (5.6) used.

- Mount the router with a 30-mm copying ring and move over the radius (5.7).

® Gabarit de fraisage

Montage

Monter les profilés A et B (1.1) de la maniere suivante :

- A l'aide du coulisseau, glisser le profilé B dans la rainure latérale (1.2) du profilé A. Pour ce,
les 2 échelles graduées doivent étre tournées vers l'intérieur (1.3).

- Assembler les profilés A et B a I'aide de la vis latérale (1.4). De la méme maniére, monter les
profilés restants.

- Assembler les 2 formes en L au gabarit global (de la méme maniere que les profilés seuls) et
les fixer avec la vis latérale (1.4).

- Glisser le gabarit contre le profilé A et orienter le profilé B (1.5).

Faire des découpes en angle droit

- Régler la dimension a en desserrant les vis (2.1) et en déplacant les profilés dans le sens de
la fleche a. Une fois la bonne dimension obtenue, bloquer les vis.

- Régler la dimension b en desserrant les vis (2.2) et en déplagant les profilés dans le sens b de
la fleche. Une fois la bonne dimension obtenue, bloquer les vis.

- Ajouter une mesure supplémentaire Z aux mesures a et b pour obtenir la mesure de réglage
effective sur le gabarit: Z = D (diametre de la bague de copiage) - d (diamétre de la fraise)

Dispositif anti-basculement

Pour des fralsages de grandes surfaces, le dispositif anti-basculement (4.3) est inséré dans la
bague de copiage (4. 1) La différence de hauteur entre la table de fraisage et la piece a travail-
ler est ainsi compensée et cela garantit un guidage de la défonceuse sur le gabarit (4.2) sans
risque de basculement. Il est possible d’utiliser le dispositif anti-basculement avec des bagues
de copiage de 24, 27, 30 et 40 mm de diameétre.

Butée angulaire
Les butées angulaires permettent d’orienter le gabarit sur la piece a travailler ou a la déplacer
de maniere parallele. Celles-ci sont utilisées dans les rainures inférieures du profile.

Fraises circulaires

- Le guide d’outils pour arc de cercle est placé dans la rainure intérieure du profilé (5.1). Les
profilés sont ensuite réunis.

- Pousser le guide d’outils pour arc de cercle dans I'une des positions extrémes (5.2) et bloquer
les vis présentes (5.3). Répéter |'opération avec le coté opposé.

- Amener la broche de centrage dans la rainure la plus centrale (5.4) jusqu’en butée et la visser.

- Réaliser un forage de 8 mm au centre du cercle de fraisage, puis y placer la broche de centrage
(5.5).

- Rg’:gler I’'angle souhaité du guide d’outils pour arc de cercle en fonction de la fraise (5.6) utili-
seée.

- Doter la défonceuse d’'une bague de copiage de 30 mm et partir du rayon (5.7).
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® Plantilla para fresar

Montaje

Los perfiles Ay B (1.1) han de montarse del siguiente modo:

- Desplace el perfil B mediante la lengleta insertada por la ranura lateral (1.2) del perfil A. Para
ello, ambas escalas deben situarse en la parte interior (1.3).

- Una los perfiles A y B mediante el tornillo lateral (1.4). El resto de los perfiles ha montarse de
la misma manera.

- Ensamble las dos formas en L del mismo modo que los perfiles individuales para conformar
asi el conjunto de la plantilla y Unalos mediante el tornillo lateral (1.4).

- Desplace la plantilla junto al perfil A y alinéela con el perfil B (1.5).

Los cortes deberan quedar ajustados de forma rectangular

- Ajuste la medida a soltando los tornillos (2.1) y desplazando los perfiles en la direccion de las
flechas a. Una vez establecida la medida deseada se deberan fijar los tornillos de nuevo.

- Ajuste la medida b soltando los tornillos (2.2) y desplazando los perfiles en la direccion de las
flechas b. Una vez establecida la medida deseada se deberan fijar los tornillos de nuevo.

- Aflada una medida adicional Z a la medida a y b: Z = D (didmetro del anillo copiador) - d
(diametro fresa) para establecer la medida de ajuste real sobre la plantilla

Proteccion antibasculante

La proteccion antibasculante (4.3) se utiliza en el anillo copiador (4.1) en caso de realizarse
bordes fresados de gran superficie. De este modo se consigue equilibrar la diferencia de altura
entre la mesa de fresar y la pieza de trabajo, y se puede guiar la fresadora sobre la plantilla
(4.2) sin que exista riesgo de basculacion. La proteccion antibasculante se puede utilizar con
anillos copiadores que tengan un didmetro de 24, 27, 30 y 40 mm.

Topes angulares
Mediante los topes angulares se puede orientar la plantilla sobre la pieza de trabajo o desplazarla
de forma paralela. Estos se introducen en las ranuras inferiores del perfil.

Fresado circular

- Introduzca la pieza de fresado circular en la ranura interior del perfil (5.1). A continuacion,
junte los perfiles.

- Desplace la pieza de fresado circular a uno de los extremos (5.2) y fije el tornillo situado en
dicha posicion (5.3). Este mismo proceso se debera repetir en el lado opuesto.

- Introduzca el mandril de centraje en la ranura interior (5.4) hasta hacer tope y atornillelo.

- Realice un orificio de 8 mm en el centro del circulo que se debe fresar e introduzca después el
mandril de centraje (5.5).

- La pieza de fresado circular debera quedar ajustada en el radio que sea necesario dependiendo
de la fresa (5.6) utilizada.

- Coloque un anillo copiador de 30 mm en la fresadora y desplace el radio hacia abajo (5.7).

/_i\
N Dima per fresare

Montaggio

Montare i profili A e B (1.1) come segue:

- Spingere il profilo B dal profilo A mediante una pietra per scanalature nella scanalatura laterale
(1.2). Le scale a questo punto devono essere rivolte entrambe verso l'interno (1.3).

- Collegare i profili A e B (1.4) con la vite laterale. Montare allo stesso modo anche gli altri profili.

- Le due forme a L vengono montate nello stesso modo dei singoli profili per creare un’unica
dima, quindi vengono fissati con la vite laterale (1.4).

- La dima viene spinta sul profilo A, creando cosi il profilo B (1.5).

Come realizzare tagli ad angolo retto

- La misura si imposta allentando le viti (2.1) e spostando i profili in direzione della freccia a.
Una volta raggiunta la misura desiderata, fissare nuovamente le viti.

- La misura b si imposta allentando le viti (2.2) e spostando il profilo in direzione della freccia
b. Una volta raggiunta la misura desiderata, fissare nuovamente le viti.

- Per impostare una misura effettiva sulla dima, € necessario aggiungere una misura aggiuntiva
Z alle misure a e b: Z = D (diametro anello a copiare) - d (diametro fresa).
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Protezione contro i ribaltamenti

Per le fresature su ampia superficie, la protezione contro i ribaltamenti (4.3) viene inserita
nell’anello a copiare (4.1). In questo modo si equilibra la differenza tra il banco per fresatura
e il pezzo in lavorazione, consentendo di guidare senza ribaltamenti la fresatrice verticale sulla
dima (4.2). La protezione contro i ribaltamenti puo essere utilizzata con anelli a copiare di dia-
metro 24, 27, 30 e 40 mm.

Battute angolari
Con le battute angolari e possibile posizionare la dima sul pezzo oppure farla scorrere paralle-
lamente. Queste vengono inserite nelle scanalature inferiori del profilo.

Fresatura circolare

- L'inserto per fresatura circolare viene inserito nella scanalatura inferiore del profilo (5.1). Infine
si uniscono i profili.

- Spingere l'inserto per fresatura circolare nella posizione finale (5.2), quindi fissare la vite (5.3).
Ripetere dal lato opposto.

- Inserire il perno di centraggio nella scanalatura piu interna (5.4) fino al riscontro, quindi avvitarlo.

- Creare al centro del cerchio da fresare un foro di 8 mm, nella quale verra inserito il perno di
centraggio (5.5).

- L'inserto per fresatura circolare deve essere inserito con il raggio desiderato a seconda della
fresa (5.6) utilizzata.

- Applicare sulla fresatrice verticale un anello a copiare da 30 mm, quindi delineare il raggio (5.7).

@ Freessjabloon

Montage

De profielen A en B (1.1) dienen als volgt te worden gemonteerd:

- Profiel B wordt door middel van de gleufsteen in de groef aan de zijkant (1.2) van profiel A
geschoven. Hierbij dienen beide schalen naar binnen te wijzen (1.3).

- De profielen A en B dienen via de schroef aan de zijkant te worden verbonden (1.4). Op de-
zelfde manier dienen de resterende profielen te worden gemonteerd.

- De beide L-vormen worden op dezelfde wijze als de afzonderlijke profielen tot één sjabloon
samengevoegd en met de schroef aan de zijkant vastgezet (1.4).

- Het sjabloon wordt tegen profiel A geschoven en het profiel B wordt afgesteld (1.5).

Rechthoekige uitsnijdingen maken

- Maat a wordt ingesteld door de schroeven (2.1) los te draaien en de profielen in de richting
van de pijl a te schuiven. Wanneer de gewenste maat bereikt is, dienen de schroeven weer te
worden vastgezet.

- Maat b wordt ingesteld door de schroeven (2.2) los te draaien en de profielen in de richting
van de pijl b te schuiven. Wanneer de gewenste maat bereikt is, dienen de schroeven weer
te worden vastgezet.

- Voor de werkelijk ingestelde maat op het sjabloon dient een extra maat Z aan maat a en b te
worden toegevoegd: Z = D (diameter kopieerring) - d (diameter frees)

Kantelbeveiliging

De kantelbeveiliging (4.3) wordt bij uitfrezingen die een groot oppervlak beslaan in de kopie-
erring ingebracht (4.1). Het hoogteverschil tussen de freestafel en het werkstuk wordt op deze
manier gecompenseerd en hierdoor wordt het mogelijk de bovenfrees zonder kantelen op het
sjabloon te geleiden (4.2). De kantelbeveiliging kan met kopieerringen worden gebruikt die een
diameter van 24, 27, 30 en 40 mm hebben.

Hoekaanslagen
Met de hoekaanslagen kan het sjabloon op het werkstuk worden afgesteld of parallel worden
verschoven. Deze worden in de onderste groeven van het profiel geplaatst.

Cirkelfrezen

- Het cirkelfreesinzetstuk wordt in de binnenste groef van het profiel geplaatst (5.1). Vervolgens
worden de profielen ineengeschoven.

- Het cirkelfreesinzetstuk dient in een van de eindstanden te worden geschoven (5.2) en de be-
teffende schroef te worden vastgezet (5.3). Dit moet aan de andere kant worden herhaald.

- De centreerdoorn moet tot de aanslag in de binnenste groef (5.4) worden geplaatst en worden
vastgedraaid.
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- In het midden van de te frezen cirkel dient een boorgat van 8 mm te worden gemaakt, waarin
vervolgens de centreerdoorn wordt geplaatst (5.5).

- Afhankelijk van de gebruikte freesmachine (5.6) dient het cirkelfreesinzetstuk op de gewenste
radius te worden ingesteld.

- De bovenfrees dient met een kopieerring van 30mm te worden opgezet en langs de radius te
worden bewogen (5.7).

e

=/ Frisschablon

Montering

Profilerna A och B (1.1) ska monteras enllgt foIJande

- Profil B skJuts med hjalp av gejden in i sidosparet (1.2) pa profil A. Darvid maste bada skalorna
peka inat (1.3).

- Profilerna A och B ska kopplas ihop med skruven pd sidan (1.4). De resterande profilerna ska
monteras pd samma satt.

- De b&da L-formerna satts ihop pa samma satt som de enskilda profilerna i férhallande till den
totala schablonen och fixeras sedan med sidoskruven (1.4).

- Schablonen skjuts ihop pa profil A och profil B riktas (1.5).

Framstalla ratvinkliga utskarningar

- Mattet a stalls in genom att man lossar skruven (2.1) och forskjuter profilerna i pilriktningen
a. Nar det 6nskade mattet uppnatts, fixerar man skruvarna igen.

- Mattet b stills in genom att man lossar skruven (2.2) och forskjuter profilerna i pilriktningen
b. Nar det 6nskade mattet uppnatts ﬁxerar man skruvarna igen.

- For det faktiska installningsmattet pa schablonen maste ett tillaggsmatt Z till matt a och b
adderas: Z = D (kopierringens diameter) - d (frasens diameter).

Valtskydd

Valtskyddet (4.3) satts in i kopierringen (4.1) vid urfrasningar av stérre ytor. Hojdskillnaden
mellan frasbordet och arbetsstycket utjamnas darmed och det gor att man kan styra handé-
verfrasen pa schablonen (4.2) utan att den valter. Véltskyddet kan anvdndas med kopierringar
med diametrarna 24, 27, 30 och 40 mm.

Vinkelanslag
Med vmkelanslagen kan man rikta schablonen pa arbetsstycket eller férskjuta den parallellt.
Anslagen sétts in i profilens nedre spar.

Frasa cirklar

- Cirkelfrasinsatsen satts in i profilens inre spar (5.1). Déarefter skjuts profilerna ihop.

- Cirkelfrasinsatsen skjuts in i ett av andlagena (5.2) och fixeras med skruven dar (5.3). Detta
upprepas med motsatta sidan.

- Centrerlngsdornen satts in i det innersta sparet (5.4) anda t|II anslaget och skruvas fast dar.

- I centrum pa den cirkel som ska frasas gér man ett 8 mm hal, i vilket man sedan sétter cen-
treringsdornen (5.5),

- Cirkelfrasinsatsen maste stéllas in pa den dnskade radien, beroende pa vilken fras(5.6) man
anvander.

- Utrusta handoéverfrasen med en 30 mm kopierring och bearbeta radien (5.7).

@ Jyrsintdasapluuna

Asennus

Profiilit A ja B (1.1) on asennettava seuraavalla tavalla:

- Profiili B tydnnetaan T-urakiinnittimen avulla profiilin A sivuttaiseen uraan (1.2). Molempien
asteikkojen taytyy nayttaa sisaan pain (1.3).

- Profiilit A ja B on liitettava sivuruuvilla (1.4). Samalla tavalla asennetaan muut profiilit.

- Molemmat L-muodot asetetaan samalla tavalla yhteen kuin yksittaisprofiilit yhteissapluunaksi
ja kiinnitetaan sivuruuvilla (1.4).

- Sapluuna tydnnetdan kokoon profiililla A ja profiili B kohdistetaan (1.5).

Suorakulmaisen leikkauksen teko
- Mitta a saadetaan irrottamalla ruuvit (2.1) ja siirtdmalla profiilia nuolen suuntaan a. Kun haluttu
mitta on saavutettu, ruuvit kiristetdaan uudelleen.
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- Mitta b saadetaan irrottamalla ruuvit (2.2) ja siirtamalla profiilia nuolen suuntaan b. Kun ha-
luttu mitta on saavutettu, ruuvit kiristetaan uudelleen.

- Todellista saatdémittaa varten sapluunassa mittaan a on lisattava lisamitta Z: Z = D (kopioren-
kaan halkaisija - d (jyrsimen halkaisija).

Kaatumissuoja

Kaatumissuoja (4.3) asennetaan suuripintaisissa jysrsinnoissa kopiorenkaalle (4.1). Korkeusero
jyrsinpdydan ja tyostettavan kappaleen valilla tasaantuu silla ja mahdollistaa kaatumattoman
ylajyrsimen ohjauksen sapluunalla (4.2). Kaatumissuojaa voidaan kayttaa kopiorenkaiden kans-
sa, joiden halkaisija on 24, 27, 30 ja 40 mm.

Kulmaohjain
Kulmaohjaimilla sapluunaa voidaan kohdistaa tydkappaleella tai siirtda samansuuntaisesti. Ne
laitetaan profiilin alauraan.

Pyorojyrsinta

- Py6rdjyrsin laitetaan profiilin sisduraan (5.1). Lopuksi profiilit tydnnetaan yhteen.

- Py6rojyrsin on tydnnettava loppuasentoon (5.2) ja siella oleva ruuvi on kiristettava (5.3). Tama
on toistettava toisella puolella.

- Keskidintituurna on asetettava sisauraan (5.4) ohjaimeen asti ja kiinnitettava ruuveilla.

- Jyrsivan pyo6ron keskelld muodostuu 8 mm:n reika, johon keskidintituurna kiinnitetaan (5.5).

- Pyordjyrsin taytyy laittaa halutulle sateelle riippuen kaytetysta jyrsimesta (5.6).

- YI4jyrsin laitetaan 30mm:n kopiorenkaalla ja sade kopioidaan (5.7).

DK
NS, Fraeseskabelon

Montering

Profilerne A og B (1.1) skal monteres pa felgende made:

- Profil B skubbes ved hjeelp af notklodsen ind i sidenoten (1.2) pa profil A. De to skalaer skal
vende indad (1.3).

- Profilerne A og B skal forbindes ved hjeelp af skruen i siden (1.4). De gvrige profiler skal mon-
teres pa samme made.

- De to L-forme samles p& samme made som enkeltprofilerne til en samlet skabelon og fikseres
med skruen i siden (1.4).

- Skabelonen skubbes sammen pa profil A og bringes i flugt med profil B (1.5).

Fremstilling af firkantede udskaeringer

- M3let a |ndst|IIes ved at lgsne skruerne (2.1) og forskydnlng af profilen a i pilens retning. Nar
det gnskede mal ndes, skal skruerne spaendes fast igen.

- Malet b |ndst|IIes ved at lgsne skruerne (2.2) og forskydnlng af profilen b i pilens retning. Nar
det gnskede mal ndes, skal skruerne spaendes fast igen.

- T|I det faktiske |ndst|II|ngsmaI pa skabelonen skal der laegges et ekstra indstillingsmal Z til
malene a og b: Z = D (diameter kopiring) - d (diameter fraeser)

Kipsikring

Kipsikringen (4.3) saettes i kopirringen (4.1) ved udfraesning af store arealer. H¢Jdeforske||en mellem
freesebord og arbejdsemne udlignes, hvilket muligger kipfri fgring af overfraeseren pa skabelonen
(4.2). Kipsikringen kan anvendes med kopiringe med diametrene 24, 27, 30 og 40 mm.

Vinkelanslag
Med vinkelanslagene kan skabelonerne passes til pd arbejdsemnet eller forskydes parallelt med
emnet. Anslagene saettes i de nederste noter pa profilen.

Cirkelfraesning

- Cirkelfraeseindsatsen saettes i den indvendige not pa profilen (5.1). Derefter skubbes profilerne
sammen.

- Cirkelfreeseindsatsen skal skubbes ind i en af endep05|t|onerne (5.2) og fastggres med skruen
der (5.3). Denne procedure skal gentages med den modstaende side.

- Centreringsdornen skal saettes i den indvendige not (5.4) til anslag og skrues fast der.

- I centrum af den cirkel, der skal fraeses, bores et 8 mm hul, hvori centreringsdornen anbringes
(5.5).

- Cirkelfreeseindsatsen skal indstilles til den gnskede radius, afhaengigt af den fraeser (5.6), der
benyttes.

- Overfraeseren forsynes med en 30mm kopiring og radius kgres igennem (5.7).
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® Fresesjablon

Montasje

Profilene A og B (1 1) skal monteres pa fglgende mate:

- Profil B skyves inn i sidesporet (1.2) til profil A ved hjelp av sporlasen. Begge skalaene ma her
peke innover (1.3).

- Profilene A og B forblndes med hverandre vha. skruen pa siden (1.4). De gvrige profilene
monteres pa samme mate.

- De to L-formene settes sammen pa samme mate som enkeltprofilene til en samlet sjablon og
festes med skruen pa siden (1.4).

- Sjablonene skyves sammen ved profil A, og profil B rettes til (1.5).

Lage firkantede utsnitt

- Mal a stilles inn ved 3 Igsne skruene (2.1) og flytte profilene i pilens retning a. Nar gnsket mal
er. nddd, trekkes skruene til igjen.

- M3l b stllles inn ved & Igsne skruene (2.2) og flytte profilene i pilens retning b. Nar gnsket mal
er nadd trekkes skruene til igjen.

- For  finne det faktiske |nnst|II|ngsmaIet pa sjablonen ma det legges til ett tilleggsmal Z til mal
a og b: Z = D (diameter pa kopieringsring) - d (diameter fresejern).

Tippbeskyttelse

Tippbeskyttelsen (4.3) brukes ved vide utfresinger i koplerlngsrlngen (4. 12 Hgydeforskjellen
mellom fresebord og emne blir dermed utjevnet, slik at det er mulig & fere handoverfresen over
sjablonen (04 2) uten fare for tipping. Tippbeskyttelsen kan brukes med kopieringsringer med
diameter pa 24, 27, 30 og 40 mm.

Vinkelanlegg
Med vinkelanleggene kan sjablonen rettes inn etter emnet eller forskyves parallelt. Disse settes
inn i de nedre sporene i profilen.

Sirkelfreser

- Sirkelfresinnsatsen settes inn i det indre sporet i profilen (5.1). Deretter skyves profilene sam-
men.

- Sirkelfresinnsasten skus til en av endestillingene (5.2) og skruen der festes (5.3). Dette gjentas
pa motstdende side.

- Sentreringsdoren settes inn i det innerste sporet (5.4) frem til stopperen og skrues fast.

- I sentrum av sirkelen som skal freses ut, bores det et 8 mm hull som sentreringsdoren settes
inni (5.5).

- Sirkelfresinnstasen ma stilles inn pa gnsket radius, avhengig av fresejernet (5.6) som bru-
kes.

- H3ndoverfresen pamonteres en 30 mm kopieringsring og kjgres rundt radien (5.7).

@ Molde de fresar

—

Montagem

Os perfis A e B (1.1) devem ser montados do seguinte modo:

- O perfil B é deslocado através da cavilha acanalada para o entalhe lateral (1.2) do perfil A.
Nessa ocasiao, as duas escalas devem apontar para o interior (1.3).

- Os perfis A e B devem ser unidos por meio do parafuso lateral (1.4). Os perfis restantes devem
ser montados da mesma forma.

- As duas formas em L sao juntadas do mesmo modo que os perfis individuais, para formar o
molde completo, e sao fixas com o parafuso lateral (1.4).

- O molde ¢é juntado no perfil A e o perfil B é orientado (1.5).

Efectuar entalhes rectangulares

- A medida a é ajustada soltando os parafusos (2.1) e deslocando os perfis no sentido da seta
a. Ao atingir a medida desejada, os parafusos devem ser novamente fixos.

- A medida b é ajustada soltando os parafusos (2.2) e deslocando os perfis no sentido da seta
b. Ao atingir a medida desejada, os parafusos devem ser novamente fixos.

- Para a medida de ajuste efectiva no molde é necessario somar-se uma medida adicional Z a
medida a e b: Z = D (diametro do anel copiador) - d (diametro da fresa).
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Proteccao contra basculamento

Em fresagens de grandes superficies, a protecgao contra basculamento (4.3) é aplicada no anel
copiador (4.1). A diferenca de altura entre a mesa da tupia e a peca a trabalhar é assim com-
pensada, permitindo uma condugao sem basculamento da tupia vertical sobre o molde (4.2).
A proteccao contra basculamento pode ser utilizada com os anéis copiadores de diametro 24,
27, 30 e 40 mm.

Batentes angulares
Com os batentes angulares, o molde pode ser orientado na peca a trabalhar ou deslocado em
paralelo. Estes sao aplicados nos entalhes inferiores do perfil.

Fresa circular

- O inserto de fresa circular é colocado no entalhe interior do perfil (5.1). Em seguida, juntam-
se os perfis.

- O inserto de fresa deve ser deslocado para uma das posicdes finais (5.2); fixar o parafuso que
ai se encontra (5.3). Este procedimento deve ser repetido no lado oposto.

- O pino centralizador deve ser aplicado no entalhe mais interior (5.4), até encostar, e ser apa-
rafusado.

- No centro do circulo a fresar é efectuado um furo de 8 mm, no qual sera colocado a seguir o
pino centralizador (5.5).

- O inserto de fresa circular deve ser ajustado para o raio pretendido, em funcao da fresa (5.6)
utilizada.

- A tupia vertical deve ser colocada com um anel copiador de 30 mm e deve percorrer-se 0 raio
(5.7).

(] W (e

Qv dpesepHblil WabnoH

MoHTam

Mpodounu A u B (1.1) MOHTUpPYrOTCH cneayrolmMm oBpasom:

- Mpodunb B BcTaBnsaeTcA A0 cepeanHbl LLMNOHKK C NasoM Ha B GokoBor nas (1.2) npoduna A. Mpu aToM
obe LWKanbl A0MKHbI HAXOAUTbCH B BHYTPEHHEN CTOPOHbI (1.3).

- Mpodunu A 1 B coeamnHatotca BuHTamMu (1.4) ¢ 6oKoB. TaknMm ke 06pasomM ycTaHaBIMBatOTCH OCTaslbHble
npooUIu.

- Obe -obpasHble AeTanu COeAMHAKOTCA TakMM XXe 00pasoM Kak M oTaenbHble Npodunu ana obulero
wabnoHa u dukcupytotcs BUHTaMu (1.4) ¢ GOKOB.

- LLla6noH BcTaBnsAetca B npodunb A, U npodunb B BbipaBHWBaeTca (1.5).

BbinonHeH1We NpAMOYrofibHbIX Bbipe30B

- Pasmep a ycraHasnmMBaeTcA npu OTNyCKaHWW BUHTOB (2.1) 1 cMeLleHnn npodunen B HanpasneHUu CTPENKU
a. o AOCTUXKEHUU HeOOXOAUMOro pasmepa 3aTAHUTE BUHTHI.

- Pasmep b ycraHaBnuBaeTca npu OTNyCKaHWW BUHTOB (2.2) 1 CMeLLeHnK Npoduen B HanpasneHUu CTPENKK
b. Mo AOCTMKEHWUM HEOOXOAMMOro pasMepa 3aTAHWUTE BUHTbI.

- YtoBbl NONy4nTh AEWCTBUTESbHbINM YCTAHOBMIEHHbIM pasmMep Mo WabnoHy HeOOXOAMMO CIOXWTb pasMep
Z c pasmepamu a U b: Z =D (amamMeTp KonupoBanbHOro Kosneua) - d (anametp dpesbl)

3alluuTa OoT ONpoKuAbIBaHUA

SawuTa (4.3) OT ONPOKMAbIBAHWA YCTaHaBNMBaeTCA B KOMMpoBasbHOe Konbuo (4.1) npu obpabdoTke
OONbLLUMX MOBEPXHOCTEN. Pa3HOCTb BbICOT MEXy OMOPHOM NNacTMHOM 1 obpabdaTbiBaeMon AeTanbio TakuM
06pa3oM BblpaBHUBaETCA. Tenepb MOXXHO BECTU dpesep no wadnoHy (4.2) 6e3 onpoKMAbIBaHWA. 3alluTy OT
OMNPOKUAbIBAHUA MOXXHO UCMONb30BaTbh C KOMUPOBallbHbIMU KofbLamu AnameTtpos 24, 27, 30 u 40 Mmm.

Yrnosble ynopbl
MpW MOMOLLIM YrNOBbIX YNOPOB MOXHO BbIPOBHATL LWadnoH Ha oBpadaTbiBaeMo AeTanu UK BbINOMHATb
napannenbHble nepemMeLLeHrs. YNopbl yCTaHaBIMBAKOTCA B HWKHWE MNasbl NPodunen.

dpesepoBaHue OKPYHHOCTEN

- MpucnocobneHne ana GpesepoBaHUsa OKPYIKHOCTEN yCTaHaBIMBAETCA BO BHYTPEHHWE Masbl Npodunen
(5.1). 3ateM npodunmn coeanHAOTCA.

- CaBuHbTe npucnocobneHne Ana ¢pesepoBaHUA OKPY)KHOCTEM B OAHO M3 KOHEYHbIX MONOXEHUNH (5.2) U
3adUKCUPYMTE COOTBETCTBYIOLLIMM BUHTOM (5.3). BbINOMHUTE aHanorMyHyto onepaumio ¢ Apyro CTOPOHBI.

- BcraBbTe LEHTPUPYIOLLMI CTEPXKEHL BO BHYTPEHHWI Nas (5.4) A0 ynopa U 3akpenure.

- B ueHTpe dpesepyemMon OKPYXHOCTWM npoaenawte OTBEpCTUE AMaMeTpoM 8 MM, B HEro noTom
YCTaHaBNMBaETCA LEHTPUPYIOLLMIK CTEPKEHDb (5.5).
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- Mpucnocobnexue ans ¢pesepoBaHUA OKPYIKHOCTEN HEOOXOAMMO OTPErynMpoBaThb Ha XenaeMbli paauyc
B 3aBMCUMOCTHK OT UCMoNb3yeMon dpesbl (5.6).
- YcraHoBuTe Ha dpesep KonupoBasibHOEe KonbLo 30 MM U BbINOMHUTE BhIPE3 XenaemMoro paauyca (5.7).

@ FriazovacH mablona

Montaz

Profily A a B (1.1) se smontuji nasledujicim zplsobem:

- Profil B s fixaénim postrannim Sroubem se zasune do postranni drazky (1.2) profilu A. Obé stupnice musi
pfitom sméfovat dovnitf (1.3).

- Profily A a B se spoji postrannim Sroubem (1.4). Stejnym zplsobem se smontuji i zbyvajici profily.

- Oba profily, smontované do tvaru L, se sesadi stejnym zplsobem, jako jednotlivé profily, vytvofi centralni
Sablonu, a zafixuji se postrannim Sroubem (1.4).

- Sablona se sesadi profily A a vyrovna se profily B (1.5).

Provadéni pravouhlych vyrezi

- Rozmér ‘a’ se nastavi povolenim Sroubl (2.1) a posunutim profilu ve sméru Sipky ‘a’. Po dosazeni
pozadovaného rozméru se Srouby opét utahnou.

- Rozmér ‘b’ se nastavi povolenim Sroubl (2.2) a posunutim profilu ve sméru Sipky ‘b’. Po dosazeni
pozadovaného rozméru se Srouby opét utahnou.

- Aby se na Sabloné nastavil skute¢ny rozmér, musi se rozmér ‘Z’ pfi¢ist k rozmérim ‘a’a ‘b’ Z=D (priimér
kopirovaciho krouzku) - d (prameér frézy).

Podlozka proti naklopeni naradi

Podlozka proti naklopeni (4.3) se pfi velkoploSném vyfrézovavani nasazuje na kopirovaci krouzek (4.1).
Vyrovnava se tim vySkovy rozdil mezi frézovacim stolem a obrobkem a umoznuje se tak stabilni vedeni (bez
nebezpedi naklopeni) horni frézky na Sabloné (4.2). Podlozku proti naklopeni Ize pouzivat s kopirovacimi
krouzky o praméru 24, 27, 30 a 40 mm.

Uhlové dorazy
Uhlovymi dorazy Ize Sablonu s obrobkem vyrovnat, nebo ji po ném paralelné posouvat. Nasazuji se na
spodni drazky profil{.

Frézovani kruht

- Nastavec pro kruhové frézovani se nasadi do vnitfni drazky profilu (5.1). Potom se profily sesadi dohro-
mady.

- Nastavec pro kruhové frézovani se posune do koncové polohy (5.2) a tam se Sroubem fixuje (5.3). Totéz
se udéla i na protilehlé strané.

- Centrovaci trn se nasazuje a Sroubuje do nejvnitingjsi drazky (5.4) az na doraz.

- Do stfedu frézovaného kruhu se vyvrta 8mm otvor, do néhoz se posléze nasadi centrovaci trn (5.5).

- Nastavec pro kruhové frézovani se musi nastavit na pozadovany polomér v zavislosti na pouzité fréze
(5.6).

- Na horni frézku se nasadi 30 mm kopirovaci krouzek a obkrouzi se dany polomér (5.7).

Szablon frezarski

Montaz

Profile A'i B (1.1) nalezy zamontowa¢ w nastepujacy sposob:

- Profil B wsuwany jest wpustem przesuwnym w boczny rowek (1.2) profilu A. Obie skale muszg by¢ przy
tym skierowane do wewnatrz (1.3).

- Profile A'i B nalezy potaczy¢ Srubami bocznymi (1.4). W ten sam sposob nalezy zamontowac¢ pozostate
profile.

- Obie formy w ksztatcie litery L sktadane sg w ten sam sposob, co profile pojedyncze w szablon tgczny
i mocowane za pomoca Sruby bocznej (1.4).

- Szablon zsuwany jest przy profilu A, a ustawiany jest profil B (1.5).
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Wykonywanie wycieé prostokatnych

- Wymiar a ustawiany jest poprzez odkrecenie srub (2.1) i przesuniecie profili w kierunku zaznaczonym
strzatkg a. Po osiagnieciu wymaganego wymiaru nalezy ponownie przykreci¢ sruby.

- Wymiar b ustawiany jest poprzez odkrecenie srub (2.2) i przesuniecie profili w kierunku zaznaczonym
strzatkg b. Po osiggnieciu wymaganego wymiaru nalezy ponownie przykreci¢ sruby.

- W celu uzyskania rzeczywistego wymiaru nastawczego na szablonie trzeba doda¢ domiar Z do wymiaru
a i b: Z=D (srednica pierscienia do kopiowania) - d (srednica frezu).

Zabezpieczenie przed przechyleniem

Zabezpieczenie przed przechyleniem (4.3) wktadane jest w pierscien do kopiowania przy wykonywaniu
frezowan wielkopowierzchniowych (4.1). Réznica wysokosci pomiedzy stotem frezarskim i obrabianym
elementem zostaje w ten sposodb zrownowazona, co umozliwia prowadzenie frezarki gérnowrzecionowej
przy szablonie bez przechylenia (4.2). Zabezpieczenie przed przechyleniem mozna uzywac wraz z piers-
cieniami kopiujgcymi o Srednicy 24, 27, 30 oraz 40 mm.

Przykitadnice katowe
Za pomocyg przyktadnic katowych mozna ustawiac¢ lub réwnolegle przesuwac¢ szablony na obrabianym
elemencie. Sg one wsuwane w dolny rowek profilu..

Frezowanie po okregu

- Wkiadke do frezowania po okregu nalezy wtozy¢ do srodkowego rowka profilu (5.1). Nastepnie profile
sg zsuwane do siebie.

- Wkiadke do frezowania po okregu nalezy przesuna¢ do jednej z pozycji koncowych (5.2) i dokrecic
znajdujaca sie tam srube (5.3). Czynnos¢ te nalezy powtdrzy¢ po przeciwnej stronie.

- Czop centrujacy nalezy wsuna¢ do oporu w wewnetrzny rowek (5.4) i przykrecic.

- W $rodku przewidzianego do wyfrezowania okregu wykonywany jest otwor o Srednicy 8 mm, w ktory
nastepnie wktadany jest czop centrujacy (5.5).

- Wktadka do frezowania po okregu musi by¢ ustawiona na wymagany promien w zaleznosci od stoso-
wanego frezu (5.6).

- Frezarke gornowrzecionowa nalezy nasadzi¢ wraz z pierscieniem do kopiowania 30mm i rozpoczac
obrébke po okregu (5.7).
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