ia Professional
roressiona

FD3080-3130
FD6080-6130

°

OPTIONAL TEMPLATE
for dovetail jig FD300-600
8 mm(5/16"”) BOX COMB FD3080&6080
12,7 mm(1/2”) BOX COMB FD3130&6130

ZUSATZSCHABLONEN
fuir zinkenfraseggeréat FD300-600
8 mm(5/16"”) FINGERZINKENVERBINDUNG FD3080&6080
12,7 mm(1/2”) FINGERZINKENVERBINDUNG FD3130&6130

PEIGNES ADDITIONNEL

pour gabarit & queue d’aronde FD300-600
ASSEMBLAGE A TOURILLON DE 8 mm(5/16”) FD3080&6080
ASSEMBLAGE A TOURILLON DE 12,7 mm(1/2”) FD3130&6130

PRIDAVNA SABLONA

pro cinkovaci spojovaci zafizeni FD300-600
8 mm(5/16”) CEPOVY SPOJ FD3080&6080
12,7 mm(1/2") CEPOVY SPOJ FD3130&6130

PRIDAVNA SABLONA

pre cinkovacie spojovacie zariadenie FD300-600
8 mm(5/16”) CAPOVY SPOJ FD3080&6080
12,7 mm(1/2"”) CAPOVY SPOJ FD3130&6130

TOVABBI SABLON

fogazé 6sszekétd készitményhez FD300-600
8 mm(5/16"”) CSAPOS KOTES FD3080&6080
12,7 mm(1/2”) CSAPOS KOTES FD3130&6130

SZABLON DODATKOWY

dla urzadzenia do potaczen na jaskétczy ogon FD300-600
8 mm(5/16"”) POLACZENIE CZOPOWE FD3080&6080
12,7 mm(1/2”) POLACZENIE CZOPOWE FD3130&6130

Operationg instructions EN p. 2- 5
Gebrauchsanweisung DE S. 6-9

Mode demploi FRs.10-13
Ndvod k obsluze CZs. 14-17
Ndvod k obsluhe SKs. 18-21

Haszndlati atmutaté ~ HUo.22-25
Instrukcja obstugi  PLs.26-29

FD3080 FD3130 FD6080 FD6130 IGM Optional Template Manual-TXT EN-DE-FR-CZ-SK-HU-PL v5.7 A5br
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Operating manual

OPTIONAL TEMPLATES
for DOVETAIL JIG FD300 & 600

8 mm (5/16“) BOX COMB
FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2”) BOX COMB
FD3130 & 6130

TEXT PART -V5

8 mm (5/16"”) & 12,7 mm ( 2"”") BOX JOINT TEMPLATES Illustration H
Both parts of joint are routed at the same time.
Edge Guide Information i
Joint Description @ Guu.je Router Bit
Diameter Colour Position Dimensions
y @ 14x6 mm Blue F1
8mm(5{16 ) (9/16"x 6 mm) u @ 8x25mm
Box Joint 11,Tmm 7/16 e au
FD3080 @21x25mm Blue F2 ?5/16"x 1
(13/16" x 25 mm)
8mm (5/.16 ) Blue F1 " @8x25mm
Box Joint 11,1Tmm 7/16 @5/16"x 1"
FD6080 @10/26 x 31 mm Blue F2 X
@19,7x6 mm
" . Red F1

12,7 mm (1/27) (3/4" x 6 mm) . | @12,7x25mm
Box Joint 15,8 mm 5/8 P
FD3130 @17,3x31 mm Red - @1/2"x1

(11/16" x 31 mm)

12,7mm€1/2 ) ?11,3x6mm Red F1 ) @127 %25 mm
Box Joint 15,8 mm 5/8 P
FD6130 @10x 31 mm Red F2 21/2"x1

Stock preparation

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

- For symmetrical joints use widths of stock according to the table. Smallest width is equal to 3 times the size
of the joint. For example, a 8 mm (5/16") box joint has minimum width of 24 mm (15/16").

- Both workpieces will be clamped together under the front clamp. The face side of one workpiece should be
toward you, the face of the other piece should be toward the jig.

www.igmtools.com
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Workpiece width

8 mm (5/16") Box Joint
This 8 mm (5/16") box joint template can be used with stock from 24 mm (1-1/4") to 305 mm (12") wide with
FD300 jig or to 610 mm (24") wide with FD600 jig. For symmetrical pin placement, use this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal mm 24 40 56 72 88 104 120
stock tails inch 15/16"

12,7 mm (1/2") Box Joint
This 12,7 mm (1/2") box joint template can be used with stock from 38,1 mm (1-1/2") to 305 mm (12") wide
with FD300 jig or to 610 mm (24“) wide with FD600 jig. For symmetrical pin placement, use this table as a guide:

#of Whole Tails: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal mm 38,1 63,5 88,9 1143 139,3 165,1 190,5
stock tails inch 1-1/2

- Prepare a piece of scrap stock at least 6 mm (%4") thicker than your workpieces and long enough to be held
securely by the top clamp. This scrap piece serves as a backer board to the workpieces and reduces the chance
of tearout. See illustration H5

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

- Place X piece under front clamp with the inside surface towards you and push tight against edge guide .
- Tighten front clamp knobs.

- Place scrap piece into top clamp and butt against the X workpiece. Important: be sure this scrap stock is 4"
thicker than your workpieces!

- Tighten top clamp knobs.

- Remove workpiece from front clamp.

- Turn template adjustment nuts until they are against the body.

- Tighten template assembly knobs, be sure the template is against the scrap stock.

- Place workpiece X under the front clamp with the face toward you, and piece Y

under the clamp with the face toward the jig. Push tight against edge guides, and be sure the ends of
workpieces are against against template.

- Tighten front clamp knobs.

Only for FD600
Set up sliding edge guide “for symmetrical joints as follows:

- For box 8 and 12,7 mm (1/2") draw center line and offset lines 1,6 mm to left and right of the center line.

- Place workpieces into front clamp.

- Fit template comb assembly with brackets, slots to front.

- For left hand, place workpiece so that left offset line flush left edge of slot and vice versa for other end of jig.
-Tighten front clamp .

- Slide edge guides against edge of timber.

- Tighten edge guide locking knob.

- Install the template guide in the router.
- Install the router bit in the router.
- Adjust the cutting depth of the router bit to match the thickness of your stock.
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Routing

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

- Switch on.

- Rout carefully from left to right following the fingers of the template with the template guide.
- Switch off the router and carefully remove from jig.

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

- Remove the workpiece from the jig.

- Test joint.

ATTENTION!!

Scrap stock must be 6 mm (%4") thicker than workpieces. Without this extra thickness severe damage may occur
to your jig and router bit.

If joint is not perfect :

Joint too shallow= increase cutting depth of routerbit.

Joint too deep= decrease cutting depth of routerbit.

Adjust the template assembly according to this table and

rout new joint again.

SAFETY
- Before changing router bit or making any kind of adjustment, always turn off and unplug your router.
« Use protective glasses during routing.
« Use hearing protectors.
- Always use a dust-protection mask or respirator.
« Use dust collection.
- Do not wear loose clothes. Make sure that your sleeves are either rolled up or fastened and that you are not
wearing a tie.
- Before starting your router remove all tools, nuts and other loose object from the work area.
- Avoid an inadvertent start of your router. Before you plug it in, verify the switch is in “off” position.
- Before you make any adjustments, wait till your router cutter completely stops.

FD3130 & 6130 SPARE PARTS LIST v.5

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

3 Template brackets FD600 - not included , from FD600 2 FD6001-21
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F9900620
Template comb 12,7 mm (%2") Box Comb FD300 1 FD3130-04

29 Template comb 12,7 mm ( %2") Box Comb FD600 1 FD6130-04
35 Guide bush D15,8 mm x 4 - not included, from FD300 & 600 1 FGB158-04
Edge guide D17,3 mm x 31 mm red FD3130 2 FD3130-03

2 Edge guide D10 mm x 31 mm red FD6130 2 FD6130-03
Edge guide D19,7 mm x 6 mm red FD3130 2 FD3130-02

e Edge guide D11,3 mm x 8 mm red FD6130 2 FD6130-02
69 Screw M4 x 40 2 FS200141
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FD3080 & 6080 SPARE PARTS LIST v.5

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

" Template brackets — not included , from FD600 2 FD6001-21
14 Screw M4 x 8 4 FS200128
22 Screw M5 x 8 2 FS200143
23 Hex key 2,5 1 F9900620
Template comb 8 mm (5/16") Box Comb FD300 1 FD3080-05

27 Template comb 8 mm (5/16") Box Comb FD600 1 FD6080-04
34 Guide bush D11,1 mm x4 mm 1 FGB111-03
Edge guide D14 mm x 6 mm blue FD3080 2 FD3080-03

* Edge guide D10/26 mm blue FD6080 2 FD6080-02
40 Edge guide D21 mm x 25mm blue FD3080 2 FD3080-04
69 Screw M4 x 40 2 FS200141
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Gebrauchsanweisung

ZUSATZSCHABLONEN
fiir Zinkenfrdsegerdt FD300 & 600

8 mm (5/16") FINGERZINKENVERBINDUNG
FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2”) FINGERZINKENVERBINDUNG
FD3130 & 6130

TEXTE -V5

SCHABLONE FUR 8 mm (5/16”) & 12,7 mm ( %2”) FINGERZINKENVERBINDUNG  Abbildungen H
Beide Teile der Verbindung werden gleichzeitig gefrast.

Anschlage
Verbindung Kopierhdlse - @ Schaftfraser
Durchmesser Farbe Position
8 mm (5/16) @14x6mm Blau F1
Fingerzinken- (9/16" x 6 mm) 1.1 mm 7/16" @8x25mm
verbindung @21 x25mm | ' @5/16"x 1"
FD3080 (13/16" x 25 mm) Blau F2
8 mm (5/16") Blau F1
Fingerzinken- @8x25mm
' 11,1 mm 7/16" uy qu
verbindung @ 10/26x 31 mm Blau F2 @5/16"x1
FD6080
12,7 mm (1/2") @ 19[,17 X6 mm Rot F1
Fingerzinken- (3/4"x6 mm) 15.8 mm 5/8" ©12,7%x25 mm
verbindung @17,3x31 mm Rot - ! 21/2"x1"
FD3130 (11/16" x 31 mm)
12,7 mm (1/2*) ?11,3x6mm Rot F1
Fingerzinken- 15.8 mm 5/8" @12,7x25 mm
verbindung @10x31 mm Rot F2 ' @172"x1"
FD6130

Vorbereitung des Materials

- Alle Werkstiicke auf genaue Abmessungen schneiden. Uberpriifen, ob alle Seiten der Teile winkelrecht und
von genauer Dicke sind.

- Fur Herstellung von symmetrischen Verbindungen, Abbildung H3, Werkstilickbreite nach Tabelle

wahlen. Die kleinstmogliche Breite ist das Dreifache der VerbindungsgroBe, d.h. z.B. bei 8 mm (5/16")
Fingerzinkenverbindung ist die Mindestverbindungsbreite 3 x 8 mm = 24 mm (15/16"). Fir Herstellung

von unsymmetrischen Verbindungen, Abbildung H4, eine Werkstlickbreite, die dem Vielfachen der
VerbindungsgroBe entspricht, wahlen. Teile werden gemeinsam unter vorderen Befestigungsstab befestigt.
Stets ist darauf zu achten, dass die Teile mit der Riickseite resp. mit der Innerseite zueinender angebracht
werden. Vor Herstellung der eigenen Verbindung Testschnitt mit Probematerial durchfihren.
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Ein HILFSSTUCK von einer um 6 mm (1/4") gréBeren Dicke und Breite als das Werkstiick vorbereiten. Das
Hilfsstlick muss gentigend lang sein, um mit oberem Befestigungsstab sicher befestigt werden zu kénnen. Das
Hilfsstlick dient zur Verhinderung der Grat- und Ausbrechungsbildung beim Frasen, Abbildung H5.

Workpiece width
8 mm (5/16") Fingerzinkenverbindung

Diese Schablone fiir 8 mm (5/16") Fingerzinkenverbindung mit FD300 kann fiir jede Werkstlickbreite zwischen
24 mm (1-1/4") und 305 mm (12") und mit FD600 zwischen 24 mm (1-1/4") und 610 mm (24") verwendet
werden. Um ideale Werkstlickbreite fiir eine symmetrische Verbindung zu wahlen, verwenden Sie folgende Tabelle:

# Anzahl der Fingerzinken: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal- mm 24 40 56 72 88 104 120
breite inch 15/16"

12,7 mm (1/2") Fingerzinkenverbindung
Diese Schablone fir 12,7 mm (1/2") Fingerzinkenverbindung mit FD300 kann fir jede Werkstlickbreite
zwischen 38,1 mm (1-1/2") und 305 mm (12”) und mit FD600 zwischen 38,1 mm (1-1/2") und 610 mm (24")
verwendet werden. Um ideale Werkstlickbreite fir eine symmetrische Verbindung zu wéhlen, verwenden Sie
folgende Tabelle:

# Anzahl der Fingerzinken: 1 2 3 4 5 6 7
Ideal- mm 38,1 63,5 88,9 114,3 139,7 165,1 190,5
breite inch 1-172

Einstellung
- Anschldge in Positionen nach Tabelle einschrauben.

- Teil X unter vorderen Befestigungsstab mit der Riickseite zu lhnen so einfiihren, dass er Uber die Gerdtkante
hinausgeht, und an Anschlag anlegen.

- Vorderen Befestigungsstab festziehen.

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

- Oberen Befestigungsstab festziehen.

- Schablonenhalter-Muttern in Richtung zum Gerat drehen, bis sie den Gerdtkorper bertihren (wird auf beiden
Seiten des Gerates durchgefihrt).

- Das unter dem oberen Befestigungsstab angebrachte Teil entnehmen.

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

- Schablone mit Steuerungsmuttern befestigen.

- Teil Y mit Riickseite an Teil Y legen und beide Teile an Anschldge und an Schablone anlegen.

- Vorderen Befestigungsstab festziehen.
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Nur fiir FD600

- Fur Fingerzinken 8 und 12,7 mm (1/2") auf Teile eine Langsmittelachse und eine Einstellungsachse

1,6 mm links und rechts von der Langsmittelachse zeichnen.

- Teile unter vorderen Befestigungsstab einfiihren wie oben beschrieben.

- Schablone mit montierten Schablonenhaltern aufs Gerat legen. Schablonen-Ausschnitte miissen zu
lhnen gerichtet sein.

- Auf linke Seite des Gerétes Teile so legen, dass die linke Einstellungsachse die linke Seite des Schablonen-
Ausschnittes kopiert.

- Diese Vorgehensweise bei Arbeit auf rechter Seite des Gerates wiederholen - rechte Einstellungsachse
und rechten Schablonen-Ausschnitt verwenden.

- Vorderen Befestigungsstab festziehen.

- Anschldge festziehen.

- Kopierhiilse nach Tabelle in Oberfrasebasis einfihren.
- Werkzeug - Nutfraser mit Durchmesser nach Tabelle - in Oberfrase einspannen.
- Frastiefe auf gleichen Wert wie die Dicke der Werkstlicke einstellen.

Frdsen

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

- Oberfrase einschalten.

- Nun sorgféltig mit Kopierhtilse die Schablonen-Ausschnitte kopieren. Kopierhiilse immer auf linker Seite der
Schablonen-Ausschnitte halten bei Bewegung hin und zuriick. In allen Schablonen-Ausschnitten kopieren.

- Oberfrase ausschalten und auBerhalb des Gerétes legen.

- Uberpriifen, ob alle Fingerzinken rein gefrast sind.

- Oberen Befestigungsstab lockern und Teile entfernen.

- Hergestellte Verbindung probieren.

IACHTUNG!
Das Hilfsstiick muss um 6 mm (1/4") dicker sein als Werkstiick sonst kann in Geratkorper gefrast und
Werkzeug beschadigt werden.

Verbindung ist nicht perfekt :
Zu flache Verbindung - Frastiefe erhhen

Zu tiefe Verbindung - Frastiefe senken

SICHERHEIT
«Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfrase immer ausschalten und vom Netz trennen.
+ Beim Frasen Schutzbrille verwenden.
+ Horschutzmittel verwenden.
« Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.
- Absauggerat verwenden.
- Keine lose Kleidung tragen. Versichern Sie sich, dass Sie keine freien Armel und keinen Schlips anhaben.
- Vor Einschaltung der Oberfrase alle Werkzeuge, Muttern, Schliissel und andere freie Gegenstande aus dem
Arbeitbereich beseitigen.
- Ungewdinschte Einschaltung der Oberfrase vorbeugen: vor Einstopseln und Schaltung ins Netz tiberpriifen, ob
sich der Schalter in Stellung ,aus” befindet.
- Vor jeder Einstellung abzuwarten, bis der Fraser von selber in Stillstand kommt.
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FD3130 & 6130 ERSATZTEILLISTE v.5

Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
10 Schraube M4 x 16 2 FS200126
Schablonenhalter FD300 - nicht beigelegt, von FD300 2 FD6001-22

B Schablonenhalter FD600 - nicht beigelegt, von FD600 2 FD6001-21
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F9900620
- Schablone 12,7 mm ( 2") Fingerzinkenverbindung fiir FD300 1 FD3130-04
Schablone 12,7 mm ( ¥2") Fingerzinkenverbindung fiir FD600 1 FD6130-04

35 Cgsiség(géigsrsé%ggg X 4 - nicht mitgeliefert, verwenden Sie 1 FGB158-04
Anschlag D17,3 mm x 31 mm rot FD3130 2 FD3130-03

s Anschlag D10 mm x 31 mm rot FD6130 2 FD6130-03
Anschlag D19,7 mm x 6 mm rot FD3130 2 FD3130-02

4 Anschlag D11,3 mm x 8 mm rot FD6130 2 FD6130-02
69 Schraube M4 x 40 2 FS200141

FD3080 & 6080 ERSATZTEILLISTE v.5

Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
10 Schraube M4 x 16 2 FS200126
Schablonenhalter FD300 - nicht beigelegt, von FD300 2 FD6001-22

" Schablonenhalter FD600 - nicht beigelegt, von FD600 2 FD6001-21
14 Schraube M4 x 8 4 FS200128
22 Schraube M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus-Schlissel 2,5 1 F9900620
57 Schablone 8 mm ( 5/16“) Fingerzinkenverbindung fiir FD300 1 FD3080-05
Schablone 8 mm ( 5/16 ") Fingerzinkenverbindung fiir FD600 1 FD6080-04

34 Kopierhilse D11,1 mm x 4 mm 1 FGB111-03
Anschlag D14 mm x 6 mm blau FD3080 2 FD3080-03

* Anschlag D10/2 6 mm blau FD6080 2 FD6080-02
40 Anschlag D21 mm x 25 mm blau FD3080 2 FD3080-04
69 Schraube M4 x 40 2 FS200141
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Mode d’emploi

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

ASSEMBLAGE A TOURILLON DE 8 mm (5/16“)

FD3080 & 6080

ASSEMBLAGE A TOURILLON DE 12,7 mm (1/2“)

PEIGNE POUR ASSEMBLAGE A TOURILLON DE 8 mm (5/16"”) & 12,7 mm ('2")

Les deux parts de I'assemblage sont fraisées en méme temps.

FD3130 & 6130

TEXTES -V5

Figures H

Description de

Informations sur les arréts

@ de la bague de

Fraise a queue

I'assemblage Diametre Couleur Position copiage

8 mm (5/16") @ 14x6 mm Bleu F1

Assemblage a (9/16" x 6 mm) 1.1 mm 7/16" @8x25mm
tourillon @21x25mm | ! @5/16"x 1"
FD3080 (13/16" x 25 mm) Bleu F2

8 mm (5/16") Bleu F1

Assemblage a 111 mm 7/16" @8x25mm
tourillon ©10/26 31 mm Bleu F2 05M16"x1
FD6080

12,7 mm (1/2") @ 19[,17 X6 mm Rouge F1

Assemblage a (3/4"x6 mm) 15.8 mm 5/8" ©12,7%x25 mm
tourillon @17,3x31 mm ! @1/2"x1"
FD3130 (11/16"x 31 mm) Rouge F2

12,7 mm (1/2*) ?11,3x6mm Rouge F1

Assemblage a M @12,7x25 mm

. 15, woqu

tourillon @10x31mm Rouge F2 > mm /8 @1/2"x1
FD6130

Préparation du matériel

- Coupez toutes les pieces a des dimensions exactes. Vérifiez si tous les cotés des pieces sont perpendiculaires
et d'une épaisseur exacte.
- Pour fabriquer des assemblages symétriques, figure H3, choisissez la largeur selon la table. La largeur doit
étre au moins le triple de la largeur de I'assemblage. Par exemple si vous fabriquez un assemblage a tourillon
de 8 mm (5/16"), la largeur de la piéce doit étre au moins 3 x 8 mm= 24 mm (15/16"). Pour fabriquer des
assemblages asymétriques, figure H4, choisissez la largeur de la piéce qui égale au multiple de la largeur

de I'assemblage. Les piéces sont fixées ensemble au-dessous de la barre de serrage frontale. Rassurez-vous
que les pieces sont orientées par le verso resp. par le coté intérieur I'une vers I'autre. Avant de commencer la

fabrication des pieces, faites une coupe d'essai avec une piéce d'essai.

10
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Préparez une PIECE AUXILIAIRE qui est de 6 mm (1/4“) plus épaisse et plus large que la piéce de travail. Elle
doit étre suffisamment longue pour qu’elle puisse étre bien fixée par la barre de serrage supérieure. La piéce
auxiliaire sert a éliminer la formation des ébarbures et la casse des arétes pendant le fraisage. Figure H5.

Epaisseur de I'élément

Assemblage a tourillon de 8 mm (5/16")
Le présent peigne pour assemblage a tourillon de 8 mm (5/16") avec FD300 peut étre utilisée pour des
éléments d’une largeur entre 24 mm (1-1/4") et 305 mm (12") et avec FD600 pour une largeur entre 24 mm
(1-1/4") et 610 mm (24"). Pour fabriquer des assemblages symétriques, utilisez les largeurs selon la table
suivante:

# nom‘bre des 1 2 3 4 s p ;
tourillons:
Largeur mm 24 40 56 72 88 104 120
optimale | pouces 15/16"

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

# nom.bre des 1 5 3 4 5 6 7
tourillons:
Largeur mm 38,1 63,5 88,9 1143 1393 1651 1905
optimale pouces 1-1/2

Mise au point

- Vissez les arréts dans les positions selon la table.

- Insérez la piéce X au-dessous de la barre de serrage frontale, le verso orienté vers vous, de maniére a ce
qu'elle dépasse I'aréte du dispositif et pressez-la vers l'arrét.

- Serrez la barre de serrage frontale.

- Insérez la piéce auxiliaire qui est de 6 mm plus épais que la piece de travail au-dessous de la barre de serrage
supérieure. Le coté frontal de la piéce auxiliaire rapprochez étroitement a la piece X.

- Serrez la barre de serrage supérieure.

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

- Tournez les écrous des supports en direction vers le dispositif jusqu’a ce qu'elles ne touchent le corps. (Ceci
se fait sur les deux cotés du dispositif.)

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

- Fixez le peigne par des écrous de réglage.

- Insérez la piece Y par le coté verso a la piéce X et rapprochez étroitement les deux piéces aux arréts et au
peigne.

- Serrez la barre de serrage frontale.
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Uniquement pour FD600

- Pour un tourillon de 8 et 12,7 mm (1/2") dessinez sur les piéces un axe central longitudinal et un axe de
réglage a 1,6mm a gauche et a droit de I'axe central de la piéce.

- Placez les piéces au-dessous de la barre de serrage frontale selon les explications ci-dessus.

- Mettez le peigne avec des supports montés sur le dispositif. Les dents du peigne doivent étre orientées
Vers vous.

- Pour le c6té gauche du dispositif placez les pieces de maniére a ce que I'axe de réglage gauche copie le
c6té gauche de la découpure du peigne.

- Faites la méme chose en travaillant sur le coté droit — utilisez I'axe de réglage droit et le c6té droit de la

découpure du peigne.

- Serrez la barre de pression frontale.

- Fixez les arréts.

- Insérez la bague de copiage selon la table dans la base de la défonceuse.
- Montez l'outillage - la fraise a rainurer d’un diamétre selon la table - dans la défonceuse.
- Ajustez la profondeur de coupe a la méme valeur que c'est I'épaisseur des piéces.

Fraisage

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

- Branchez la défonceuse.

- Maintenant copiez soigneusement les dents du peigne. Toujours tenez la bague de copiage sur le c6té gauche
de découpures du peigne. Faites le copiage dans toutes les découpures (entre toutes les dents).

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

- Vérifiez si tous les tourillons sont fraisés de maniéere propre.

- Enlevez le peigne en lachant les écrous de réglage des supports de peigne.

- Lachez les barres de serrage et enlevez les piéces.

- Essayez de joindre les pieces.

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

L'assemblage n'est pas parfait :
Assemblage trop peu profond = augmentez la profondeur de fraisage
Assemblage trop profond = baissez la profondeur de fraisage

SECURITE
- Il faut toujours débrancher la défonceuse et la mettre hors circuit électrique avant I'échange de la fraise a
queue ou pendant la mise au point.
- En fraisant, utilisez des lunettes de protection.
« Utilisez une protection acoustique.
« Utilisez un masque a poussiére ou un respirateur.
« Utilisez une installation d'aspiration.
« Ne portez pas de vétement ample. Rassurez-vous que vous avez retroussé ou attaché vos manches libres et
que vous ne portez pas de cravate.
« Avant de brancher la défonceuse, enlevez tous les outillages, écrous, clés, et d'autres objets libres de I'espace
de travail.
« Prévenez le branchement non-voulu de la défonceuse : Avant d'insérer la fiche male dans la fiche femelle au
avant son branchement au circuit électrique, rassurez-vous que l'interrupteur se trouve dans la position « arrét ».
«» Avant de commencer tout ajustement, attendez jusqu’a ce que la fraise ne soit complétement arrétée par
elle-méme.
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FD3130 & 6130 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.5
Pos. # Description Quantité Réf. :
10 Boulon M4 x 16 2 FS200126
Support de peigne FD300 - n'est pas joint, du FD300 2 FD6001-22
" Support de peigne FD600 - n'est pas joint, du FD600 2 FD6001-21
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Clé imbus 2,5 1 F9900620
- Peigne pour assemblage a tourillon de 12,7 mm ('2") pour FD300 1 FD3130-04
Peigne pour assemblage a tourillon de 12,7 mm ('2") pour FD600 1 FD6130-04
T D D
Arrét D17,3 mm x 31 mm rouge FD3130 2 FD3130-03
s Arrét D10 mm x 31 mm rouge FD6130 2 FD6130-03
Arrét D19,7 mm x 6 mm rouge FD3130 2 FD3130-02
“ Arrét D11,3 mm x 8 mm rouge FD6130 2 FD6130-02
69 Boulon M4 x 40 2 FS200141

FD3080 & 6080 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.5

Pos. # Description Quantité Réf. :
10 Boulon M4 x 16 2 FS200126
3 Support de peigne FD300 - n'est pas joint, du FD300 2 FD6001-22
Support de peigne FD600 - n'est pas joint, du FD600 2 FD6001-21
14 Boulon M4 x 8 4 FS200128
22 Boulon M5 x 8 2 FS200143
23 Clé imbus 2,5 1 F9900620
57 Peigne pour assemblage a tourillon de 8 mm (5/16“) pour FD300 1 FD3080-05
Peigne pour assemblage a tourillon de 8 mm (5/16“) pour FD600 1 FD6080-04
34 Bague de copiage D11,1 mm x4 mm 1 FGB111-03
Arrét D14 mm x 6 mm bleu FD3080 2 FD3080-03
> Arrét D10/26 mm bleu FD6080 2 FD6080-02
40 Arrét D21 mm x 25 mm bleu FD3080 2 FD3080-04
69 Boulon M4 x 40 2 FS200141

www.igmtools.com 13



Navod k obsluze CZ IG " Professional
Ndvod k obsluze
PRIDAVNE SABLONY

SABLONA PRO 8 mm (5/16") & 12,7 mm ( %:") CEPOVY SPOJ

Pro cinkovaci spojovaci za¥izeni FD300 & 600

Obé ¢asti spoje jsou frézovany soucasné.

8 mm (5/16“) CEPOVY SPOJ

FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2“) CEPOVY SPOJ

FD3130 & 6130

TEXTOVA CAST - V5

Obrazky H

Popis spoje

Informace o dorazech

@ Kopirovaciho

Stopkova fréza

Pramér Barva Pozice krouzku
@ 14x6 mm .
8 mm (5/16") (9/16" x 6 mm) Modra F1 -

x . N " X 25 mm
Cepovy spoj 11,1 mm7/16 w
FD3080 @21x25mm Modra 2 @5/16"x 1

(13/16" x 25 mm)

8'mm (516" Modra F1 @8 x25mm
Cepovy spoj 11,1 mm 7/16" 35/16" % 1"
FD6080 @ 10/26 x 31 mm Modra F2 X

“ @19,7x6 mm Cervena F1
B ] (3/4”x 6 mm) 12,7 %25 mm
Cepovy spoj 15,8 mm 5/8" el
©17,3x31 mm . , @1/2"x1
FD3130 Cervena F2
(11/16" x 31 mm)
12,7 mm (1/2‘ ) @11,3x6mm Cervena F1 ) 3127 x 25 mm
Cepovy spoj V 15,8 mm 5/8 o
FD6130 @10x31 mm Cervena F2 @1/2"x1

Priprava materialu

- Narezte vsechny dily na pfesné rozméry . Zkontrolujte zda jsou strany dild kolmé a pfesné tloustky.

- Pro vyrobu symetrickych spoji obrazek H3, zvolte $itku dilce dle tabulky. Nejmensi $itka je 3 nasobek
velikosti spoje . Napf u 8 mm (5/16") ¢epového spoje je min. Sitka = 3 x 8 mm= 24 mm (15/16"). Pro vyrobu
nesymetrickych spojli obrazek H4 zvolte sitku dilce rovnou nasobku velikosti spoje. Dily jsou upinany
spolecné pod celni pritlak. Ujistéte se , ze dily jsou rubovou resp.vnitini stranou k sobé. Pred vyrobou dill
provedte zkusebni fez na zkusebni dil .

PFipravte si POMOCNY DiL ktery mé& o 6 mm (1/4") vétsi tloustku a $itku nez pracovni dil. Musi byt dostate¢né
dlouhy aby byl bezpe¢né upnut hornim piitlakem. Pomocny dil slouzi k eliminaci otfepd a odlamovani hran
pii frézovani. Obrazek H5.

14
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Siika dilce

8 mm (5/16“) Cepovy spoj
Tato 8 mm (5/16") $ablona ¢epového spoje miize byt pouzita pro dilce o Sifce od 24 mm (1-1/4") do 305 mm
(12") se zafizenim FD300 nebo do 3itky 610 mm (24") se zafizenim FD600. Pro symetrické spoje pouzijte Sitky
dle nésledujici tabulky:

# pocet cepQ: 1 2 3 4 5 6 7
Idedlni mm 24 40 56 72 88 104 120
Sitka inch 15/16"

12,7mm (1/2") Cepovy spoj
Tato 12,7 mm (1/2") $ablona cepového spoje muze byt pouzita pro dilce o Sifce od 38,1 mm (1-1/2") do
305 mm (12”) se zafizenim FD300 nebo do sitky 610 mm (24“) se zafizenim FD600. Pro symetrické spoje
pouzijte Sitky dle nasledujici tabulky:

# pocet cepl: 1 2 3 4 5 6 7
Idealni mm 38,1 63,5 88,9 14,3 139,3 165,1 190,5
Sitka inch 1-1/2
Nastaveni

- Nasroubujte dorazy do pozic dle tabulky.

-Vlozte dil X pod predni celni pfitlak rubovou stranou k Vam, tak aby precnival hranu pripravku a pfitlacte jej k dorazu.
- Utahnéte celni pritlak.

- Vlozte pomocny dil, ktery je 0 6 mm (1/4”) tlust$i pod horni pfitlak. Dorazte jej celni stranou k dilu X.

- Upnéte horni pfitlak .

- Vyjméte dil pod celnim pfitlakem.

- Otocte maticemi drzak( smérem k zafizeni az se dotknou téla . ( provadi se na obou stranach zatizeni)

- Vlozte Sablonu s namontovanymi drzéky na pfipravek, kopirovacimi vyfezy smérem k vam.

- Sablonu upnéte ovladacimi maticemi.

- Vlozte dil Y rubovou stranou k dilu X a dorazte oba dily k dorazlim a koncem k sabloné.

- Utahnéte Celni pfitlak.under the clamp with the face toward the jig. Push tight against edge guides, and be
sure the ends of workpieces are against against template.

- Tighten front clamp knobs.

Jen pro FD600
- Pro ¢ep 8a 12,7 mm (1/2") nakreslete podélnou stfedovou osu na dily a nastavovaci osu 1,6mm na levo a

pravo od stfedové osy dilu.

- Vlozte dily pod celni pfitlak jak bylo popsano vyse.

- Vlozte $ablonu s pfimontovanymi drzaky na zafizeni. Vyfezy musi smérovat smérem k Vam.

- Pro levou stranu zafizeni umistéte dily tak aby leva nastavovaci osa kopirovala levou stranu vyfezu na
sabloné.

- Totéz provadéjte pfi praci na pravé strané pfi pouziti pravé nastavovaci osy a pravé hrany vyrezu.

- Utdhnéte Celni pritlak.

- Upnéte dorazy.

- Vlozte kopirovaci krouzek dle tabulky do zakladny horni frézky .
- Upnéte nastroj - drazkovaci frézu o priméru dle tabulky do horni frézky.
- Nastavte hloubku frézovani na stejnou hodnotu jako je tloustka dilG.
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Frézovani

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

- Zapnéte frézku

- Nyni peclivé kopirujte krouzkem zarezy Sablony. Drzte kopirovaci krouzek vzdy na levé strané vyrezli Sablony
pfi posuvu tam i zpét. Kopirovani provedte na vsech vyrezech

- Vypnéte horni frézku a polozte ji mimo zafizeni.

- Zkontrolujte, zda jsou Cepy cisté vyfrézovany..

- Odejméte sablonu povolenim ovladacich matic u drzakd sablony.

- Povolte pfitlaky a vyndejte dily.

- Vyzkousejte dily.

'POZOR!
Pomocny dil musi byt o 6mm (1/4") tlustsi nez pracovni dil. V opa¢ném piipadé muze dojit k zafrézovani do téla
zafizeni a zniceni nastroje.
Pokud neni spoj perfektni :
Spoj je mélky = zvétsete hloubku frézovani.
Spoj je hluboky = zmensete hloubku frézovani.

BEZPECNOST

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

- Pri frézovani pouzivejte ochranné bryle.

« Pouzivejte chrénice sluchu.

- Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.

- Pouzivejte odsavaci zafizeni.

- Nenoste volny odév. Ujistéte se, Ze mate vyhrnuty nebo upnuty volné rukavy a ze nemate vazanku.

- Pfed zapnutim frézky odstrante vSechny nastroje, matice, klice a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.

« Pfedejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zastrcky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Zze vypinac je v poloze ,vypnuto”.

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

FD3130 & 6130 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.5
Pos. # Popis mnozstvi Obj.cislo
10 Sroub M4 x 16 2 FS200126
Drzak sablony FD300 - neni pfilozen, z FD300 2 FD6001-22
" Drzak sablony FD600 - neni pfilozen, z FD600 2 FD6001-21
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F9900620
2 ?ablona 12,7mm ( ¥2") ¢epovy spoj pro FD300 1 FD3130-04
Sablona 12,7mm (2") cepovy spoj pro FD600 1 FD6130-04
35 E?:rg;g\éa:lelgr;)gézlgg 5,8 mm x 4 — neni soucasti, pouZijte 1 FGB158-04
3 Doraz D17,3 mm x 31 mm ¢&erveny FD3130 2 FD3130-03
Doraz D10 mm x 31 mm ¢erveny FD6130 2 FD6130-03
a Doraz D19,7 mm x 6 mm ¢erveny FD3130 2 FD3130-02
Doraz D11,3 mm x 8 mm cerveny FD6130 2 FD6130-02
69 Sroub M4 x 40 2 FS200141
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FD3080 & 6080 SPARE PARTS LIST v.5
Pos. # Popis mnozstvi Obj.cislo
10 Sroub M4 x 16 2 FS200126
Drzéak sablony FD300 - neni pfilozen, z FD300 2 FD6001-22
" Drzak Sablony FD600 - neni pfilozen, z FD600 2 FD6001-21
14 Sroub M4 x 8 4 FS200128
22 Sroub M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kli¢ 2,5 1 F9900620
Sablona 8 mm (5/16") ¢epovy spoj pro FD300 1 FD3080-05
& Sablona 8 mm (5/16") ¢epovy spoj pro FD600 1 FD6080-04
34 Kopirovaci krouzek D11,Tmm x 4 mm 1 FGB111-03
Doraz D14 mm x 6 mm modry FD3080 2 FD3080-03
* Doraz D10/26 mm modry FD6080 2 FD6080-02
40 Doraz D21 mm x 25mm modry FD3080 2 FD3080-04
69 Sroub M4 x 40 2 FS200141
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Ndvod k obsluhe
PRIDAVNE SABLONY

Pre cinkovacie spojovacie zariadenie FD300 & 600

8 mm (5/16”) CAPOVY SPOJ
FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2“) CAPOVY SPOJ
FD3130 & 6130

TEXTOVA CAST - V5

SABLONA PRO 8 mm (5/16”) & 12,7 mm ( %2") CAPOVY SPOJ Obrazky H
Obidva casti spoja su frézované sucasne.
Informéacie o dorazoch
. . @ Kopirovacieho el
Popis spoja . Stopkové fréza
pis spo) Priemer Farba Pozicia krazku P
@ 14x6 mm .

8 mm (5/16) (9/16" x 6 mm) Modra i @ 8x25mm
Capovy spoj 11,1 mm 7/16" W au
FD3080 @21x25mm Modré F2 25/16"x 1

(13/16" x 25 mm)

8 mm (5/16) Modra F1 @8x25mm
Capovy spoj 11,1 mm 7/16" @5/16" x 1"
FD6080 @10/26 x31 mm Modra F2 X

" ©19,7x6 mm Cervena F1
12,7 mm (1/2*) (3/4" x 6 mm) @ 12,7 x 25 mm
Capovy spoj 15,8 mm 5/8" A
FD3130 217.3x31mm Cervena F2 1/
(11/16" x 31 mm)
1%,7 mm’ (1/2.) @11,3x6mm Cervena F1 ) ©12,7x 25 mm
Capovy spoj N 15,8 mm 5/8 P
FD6130 @10x31 mm Cervena F2 21/2"x1

Priprava materialu

- Narezte vsetky diely na presné rozmery . Skontrolujte ¢i su strany dielov kolmé a presnej hribky.

- Pre vyrobu symetrickych spojov obrazok H3, zvolte Sirku dielca podla tabulky. Najmensia Sirka je 3 nasobok
velkosti spoja. Napr. u 8 mm (5/16") capového spoja je min. Sirka = 3 x 8 mm= 24 mm (15/16"). Pre vyrobu
nesymetrickych spojov obrazok H4 zvolte Sirku dielca rovnu nasobku velkosti spoja. Diely si upnuté
spolocne pod celny pritlak. Uistite sa, Ze diely st rubovou resp. vnutornou stranou k sebe. Pred vyrobou

dielov vykonajte skisobny rez na skusobny diel .

Pripravte si POMOCNY DIEL ktory mé o 6 mm (1/4") vaésiu hrabku a 3irku ako pracovny diel. Musi byt
dostatoc¢ne dlhy aby bol bezpecne upnuty hornym pritlakom. Pomocny diel sltzi k eliminacii otrepov a

odlamovani hrén pri frézovani. Obrazok H5.
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Sirka dielca

8 mm (5/16") Capovy spoj
Tato 8 mm (5/16") Sabléna ¢apového spoja moze byt pouzitd pre dielce o Sirke od 24 mm (1-1/4") do 305 mm
(12") so zariadenim FD300 alebo do sirky 610 mm (24“) so zariadenim FD600. Pre symetrické spoje pouzite
sirky podla nasledujucej tabulky:

# pocet Capov: 1 2 3 4 5 6 7
Idedlna mm 24 40 56 72 88 104 120
Sirka inch 15/16"

12,7mm (1/2") Capovy spoj
Tato 12,7 mm (1/2") $abléna capového spoja moze byt pouzita pre dielce o Sirke od 38,1 mm (1-1/2") do
305 mm (12") so zariadenim FD300 alebo do Sirky 610 mm (24"“) so zariadenim FD600. Pre symetrické spoje

pouzite Sirky podla nasledujucej tabulky:

# pocet Capov: 1 2 3 4 5 6 7
|dealnia- mm 38,1 63,5 88,9 1143 1393 165,1 190,5
Sirka inch 1-1/2
Nastavenie

- Naskrutkujte dorazy do pozicii podla tabulky.

- Vlozte diel X pod predny celni pritlak rubovou stranou k Vam, tak aby pre¢nieval hranu pripravku a pritlacte
ju k dorazu.

- Utiahnite celni pritlak.

- Vlozte pomocny diel, ktory je 0 6 mm (1/4”) hrubsi pod horni pritlak. Dorazte jej ¢elnou stranou k dielu X.

- Upnite horny pritlak .

- Vyberte diel pod ¢elnym pritlakom.

- Otocte maticami drziakov smerom k zariadenia az sa dotknu tela. (vykondva sa na oboch stranach zariadenia)
- Vlozte $ablénu s namontovanymi drziakmi na pripravok , kopirovacimi vyrezy smerom k vam.

- Sablénu upnite ovladacimi maticami.

- Vlozte diel Y rubovou stranou k dielu X a dorazte oba diely k dorazom a koncom k sabléne.

- Utiahnite celni pritlak.

Len pre FD600
- Pro ¢ap 8 a 12,7 mm (1/2") nakreslite pozdiinu stredovu osu na diely a nastavovaciu osu 1,6mm nalavo a

napravo od stredovej osy dielu.

- Vlozte diely pod celny pritlak ako bolo popisané vyssie.

- Vlozte Sablénu s primontovanymi drziakmi na zariadenie. Vyrezy musia smerovat smerom k Vam.

- Pre lavu stranu zariadenie umiestnite diely tak aby lava nastavovacia osa kopirovala lavu stranu vyrezu na
sablone.

- To isté vykonajte pri praci na pravé strane pri pouziti pravé nastavovaci osy a pravé hrany vyrezu.

- Utiahnite celni pritlak.

- Upnite dorazy.

- Vlozte kopirovaci krizok podla tabulky do zakladne hornej frézky .
- Upnite nastroj - drazkovaci frézu o primeru podla tabulky do hornej frézky.
- Nastavte hibku frézovania na rovnaku hodnotu ako je hrabka dielov.
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Frézovanie

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

- Zapnite frézku

- Teraz starostlivo kopirujte kruzkom zarezy Sablény. Drzte kopirovaci kruzok vzdy na lavej strane vyrezov
Sablony pri posuvu tam i spat. Kopirovanie vykonajte na vietkych vyrezoch

- Vypnite hornu frézku a polozte ju mimo zariadenia.

- Skontrolujte, ¢i su Capy Ciste vyfrézované.

- Odoberte Sablénu povolenim ovladacich matic u drziakov $ablény.

- Povolte pritlaky a vyberte diely.

- Vyskusajte diely.

'POZOR!
Pomocny diel musi byt o 6mm (1/4") hrubsi ako pracovny diel. V opa¢nom pripade méze doist k zafrazovaniu

do tela zariadenia a zniceniu nastroja.
Ak nie je spoj perfektny:
Spoj je plytky = zvacsite hlbku frézovania.
Spoj je hlboky = zmensite hlbku frézovania.

BEZPECNOST

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

- Pri frézovani pouzivajte ochranné okuliare.

- Pouzivajte chranice sluchu.

- Vzdy pouZzivajte proti prachovou masku alebo respirator.

- Pouzivajte odsavacie zariadenie.

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

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

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

proudu se ujistéte, ze vypinac je v poloze ,vypnuto”.

- Nezli zahdjite jakékoliv sefizovani, pockejte, aZ se fréza sama Uplné zastavi.
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FD3130 & 6130 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV v.5

Pos. # Popis mnozstvo Obj.cislo
10 Skrutka M4 x 16 2 FS200126
Drziak $ablény FD300 - nie je prilozeny, z FD300 2 FD6001-22

13 Drziak $ablény FD300 - nie je prilozeny, z FD600 2 FD6001-21
14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kluc 2,5 1 F9900620
- %ablc’)na 12,7mm ( '2") €apovy spoj pro FD300 1 FD3130-04
Sabléna 12,7mm (2") ¢apovy spoj pro FD600 1 FD6130-04

35 ZK(;ylgigg\éa;ielggtig(Gg;S,S mm X 4 — nie je sucastou, pouzite 1 FGB158-04
3 Doraz D17,3 mm x 31 mm ¢&erveny FD3130 2 FD3130-03
Doraz D10 mm x 31 mm cerveny FD6130 2 FD6130-03

a4 Doraz D19,7 mm x 6 mm ¢erveny FD3130 2 FD3130-02
Doraz D11,3 mm x 8 mm ¢erveny FD6130 2 FD6130-02

69 Skrutka M4 x 40 2 FS200141

FD3080 & 6080 ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV v.5

Pos. # Popis mnozstvo Obj.cislo
10 Skrutka M4 x 16 2 FS200126
13 Drziak $ablony FD300 - nie je prilozeny, z FD300 2 FD6001-22
Drziak $ablény FD300 - nie je prilozeny, z FD600 2 FD6001-21

14 Skrutka M4 x 8 4 FS200128
22 Skrutka M5 x 8 2 FS200143
23 Imbus kl¢ 2,5 1 F9900620
57 Sabléna 8 mm (5/16") ¢apovy spoj pro FD300 1 FD3080-05
Sabléna 8 mm (5/16“) ¢apovy spoj pro FD600 1 FD6080-04

34 Kopirovaci krizok D11,7Tmm x 4 mm 1 FGB111-03
Doraz D14 mm x 6 mm modry FD3080 2 FD3080-03

* Doraz D10/26 mm modry FD6080 2 FD6080-02
40 Doraz D21 mm x 25mm modry FD3080 2 FD3080-04
69 Skrutka M4 x 40 2 FS200141
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TOVABBI SABLONOK
Fogazé 6sszekoté készitményhez FD300 & 600

8 mm (5/16“) CSAPOS KOTES

FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2“) CSAPOS KOTES

FD3130 & 6130

SZOVEGES RESZ -V5

SABLON 8 mm (5/16”) & 12,7 mm ( 2") CSAPOS KOTES Képek H
A kotés mindkét része egyszerre van marva.
Informécié az titkozékrdl
Kotés leirdsa - @ Mésologydrl Ujjmaro
Atméré Szin Pozicio
@ 14x6 mm .
8mm (5/16") | (9/16"x 6 mm) Kek i 8x25mm
Cepovy spoj 11,1 mm 7/16" @5/16" x 1"
FD3080 @213( 25 mm Kék F2
(13/16" x 25 mm)

8_mm (5/16.) Kek F1 " @ 8x25mm
Cepovy spoj 11,Tmm 7/16 @5/16" x 1"
FD6080 @10/26 x 31T mm Kék F2 X

" @19,7x6 mm Piros F1
12,7 mm (1/2) (3/4" x 6 mm) @12,7x25 mm
Cepovy spoj 15,8 mm 5/8" e
FD3130 @17,3x31 mm Pi 21/2"x1
u iros F2
(11/16" x 31 mm)
" ?11,3x6mm Piros F1
12,7 mm’(1/2‘) . | ©12,7x25mm
Cepovy spoj 15,8 mm 5/8 o
FD6130 @10x31 mm Piros F2 @1/2"x1

Anyag el6készitése

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

pontos.

- Szimmetrikus kotések gyartasahoz Kép H3, valassza a darab vastagsagat a tablazat szerint. A legkisebb
vastagsdg a 3-szorosa a kotés nagysaganak. pl. 8 mm (5/16") csapos kotésnél a min. szélesség = 3 x 8 mm=
24 mm (15/16"). Aszimmetrikus kotések gyartasahoz Kép H4 valassza a darab vastagsagat mint a kotés
nagysaganak tobbszorosét. A darabok egyszerre vannak befogatva az ellilsé szorité ala. Bizonyosodjon
meg, hogy a munkadarabok hatoldallal, ill. belsé oldallal vannak egymas felé. Gyartas el6tt tegyen probat

prébadarabon.

Készitsen el SEGED DARABOT, amely 6 mm-rel (1/4") vastagabb, mint a munkadarab. Elég hosszdnak kell
lennie, hogy biztonsagosan lehessen rogziteni a felsé szoritoval. A segéd darab sorja és élek letorésének
meggétolasara szolgal marasnal. Kép H5.
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Munkadarab szélessége

8 mm (5/16") Csapos kotés
Ez a 8 mm (5/16") csapos kotés sablonja hasznalhat6 24 mm (1-1/4") - 305 mm (12”) munkadarab
szélességének tartomanyaban a FD300 készitménnyel vagy 610 mm (24") szélességig FD600 készitménnyel.
Szimmetrikus kotésekhez hasznéljon szélességeket az aldbbi tablazat szerint:

# pocet cepQ: 1 2 3 4 5 6 7
Idedlni mm 24 40 56 72 88 104 120
Sitka inch 15/16"

12,7mm (1/2") Csapos kotés
Eza 12,7 mm (1/2") csapos kotés sablonja hasznalhaté 38,1 mm (1-1/2") - 305 mm (12") munkadarab
szélességének tartomanyaban a FD300 készitménnyel vagy 610 mm (24"“) szélességig FD600 készitménnyel.

Szimmetrikus kotésekhez hasznaljon szélességeket az aldbbi tablazat szerint:

# pocet cepl: 1 2 3 4 5 6 7
Ideslni mm 38,1 63,5 88,9 1143 139,3 165,1 190,5
Sitka inch 1-1/2
Beallitas

- Csavarozza az Utkdzéket pozicidkba a tablazat szerint.

- Helyezze az X részt az ellils6 szorito ald hatoldallal maga felé ugy, hogy tulérjen a készitmény élén és tolja az

Utkdzéhoz.
- Huzza meg az ellilsé szoritot.

- Helyezze a segéd darabot, amely 6 mm-rel (1/4") vastagabb, a fels6 szorit6 ala. Utkdztesse az eliilsé oldalat az

X darabhoz.

- Rogzitse a felsd szoritot.

- Vegye ki a darabot az eliilsé szorité aldl.

- Forgassa a készitmény tartéinak anyait, amig a testhez érnek. (Mindkét oldalon hajtsa végre)

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

- A sablon beallité anyakkal rogzitse.

- Helyezze az Y darabot hétoldallal az X részhez és litkoztesse mindkét darabot azilitkoz6khoz és véggel a
sablonhoz.

- Huzza meg az ellilsé szoritot.

Csak FD600

-A8és 12,7 mm (1/2") csaphoz rajzoljon hosszanti kozép tengelyt a darabokra és beallité tengelyt 1,6 mm-
-re balra és jobbra a darab kozép tengelyétdl.

- Helyezze a darabokat az ellils szorit6 ala a fent leirtak szerint.

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

- A készitmény bal oldaldn helyezze a darabokat gy, hogy a bal beallité tengely masolja a sablon baloldali
kivagasat.

- Ugyanigy jarjon el a jobb oldalon a jobboldali bedllité tengely és jobboldali kivagas hasznalataval.

-Huzza meg az eliilsé szoritdt.

- Rogzitse az Utkdzdket.

- Helyezze a masologydir(it tablazat szerint a felsémaro alapzataba.
- Rogzitse a szerszamot — horonymarot tablazat szerinti atmérével a felsémaroba.
- Allitsa a maras mélységét egyforma méretre, mint a darabok vastagsaga.

www.igmtools.hu
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Maras

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

- Kapcsolja be a marégépet.

- Gondosan masolja a gy(r(ivel a sablon bevagasait. Tartsa a masolégytirtit mindig a bevagasok bal oldalan. A
masolast minden bevagdson hajtsa végre.

- Kapcsolja ki a marogépet és helyezze a készitményen kiviil.

- Ellenérizze, hogy a vagasok tisztak.

- Vegye le a sablont iranyit6 anyak lazitasaval a sablontartoknal.

- Lazitsa meg a szoritokat és vegye ki a darabokat.

- Prébalja ki a részeket.

1VIGYAZAT!
A segéd darabnak 6 mm-rel (1/4") vastagabbnak kell lennie, mint a munkadarab. Ellenkez6 esetben a készitmény
testébe torténhet a maras és a szerszam sériilhet.
Ha a kotés nem tokéletes:
A kotés sekély = novelje a maras mélységét.
) A kotés mély = csokkentse a maras mélységét.
BIZTONSAG
- Ujjmard cseréje vagy beallitasa el6tt a mardgépet kapcsolja ki és huizza ki a konnektorbdl.
- Maras kdzben hasznéljon védészemiiveget.
« Hasznaljon hallasvédét.
» Mindig hasznaljon porvédé maszkot vagy légzésvédét.
« Hasznaljon elszivo berendezést.
+ Ne viseljen laza ruhdzatot. Bizonyosodjon meg, hogy az laza ingujjak fel vannak hajtva és hogy nincs
nyakkenddje.
« Marégép bekapcsolasa el6tt tavolitson el minden szerszamot, anyat, kulcsot és mas szabad targyakat a
munkateriiletbdl.
- Keriilje a mar6gép akaratlan bekapcsolasat. Miel6tt konnektorba csatlakoztatja, bizonyosodjon meg, hogy a
kapcsold , kikapcsot” pozicidban van.
- Barmilyen bedllitas el6tt varja meg, mig a maré magétol teljesen megall.

FD3130 & 6130 CSEREALKATRESZEK LISTAJA v.5
Pos. # Leiras mennyiség Rend. szam
10 Csavar M4 x 16 2 FS200126
Sablontarté FD300 — nem tartozék, FD300 2 FD6001-22
3 Sablontarté FD300 — nem tartozék, FD600 2 FD6001-21
14 Csavar M4 x 8 4 FS200128
22 Csavar M5x 8 2 FS200143
23 Imbusz kulcs 2,5 1 F9900620
2 Sablon 12,7mm (2") csapos kétés FD300 1 FD3130-04
Sablon 12,7mm (2") csapos kotés FD600 1 FD6130-04
35 fg/l;sﬂ;g;;ggozsg mm x 4 - nem tartozék, hasznélja a FD300 1 FGB158-04
23 l?tk('jz(j D17,3 mm x 31 mm piros FD3130 2 FD3130-03
Utk6z6 D10 mm x 31 mm piros FD6130 2 FD6130-03
s l?tk('iz(i D19,7 mm x 6 mm piros FD3130 2 FD3130-02
Utk6z6 D11,3 mm x 8 mm piros FD6130 2 FD6130-02
69 Csavar M4 x 40 2 FS200141
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FD3080 & 6080 SPARE PARTS LIST v.5
Pos. # Leiras mennyiség Rend. szam
10 Csavar M4 x 16 2 FS200126

Sablontarté FD300 —nem tartozék, z FD300 FD6001-22
Sablontarté FD600 — nem tartozék, z FD600 FD6001-21

13

2
2

14 Csavar M4 x 8 4 FS200128
2

22 Csavar M5 x 8 FS200143
23 Imbusz kulcs 2,5 1 F9900620

Sablon 8 mm (5/16") csapos koétés FD300 1 FD3080-05
27 Sablon 8 mm (5/16") csapos kotés FD600 1 FD6080-04
34 Masolégydrd D11,Tmm x 4 mm 1 FGB111-03

Utkdz6k D14 mm x 6 mm kék FD3080 2 FD3080-03
> Utkdz6k D10/26 mm kék FD6080 2 FD6080-02
40 Utkdz6k D21 mm x 25mm kék FD3080 2 FD3080-04
69 Csavar M4 x 40 2 FS200141
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SZABLON DODATKOWY
dla urzqdzenia do potqczen na jaskétczy ogon FD300 & 600

8 mm (5/16"“) POLACZENIE CZOPOWE
FD3080 & 6080

12,7 mm (1/2“) POLACZENIE CZOPOWE
FD3130 & 6130

CZESC

SZABLON DLA 8 mm (5/16"”) & 12,7 mm ( '2") POLACZENIE CZOPOWE
Obie czesci ztacza sa frezowane jednoczesnie.

TEKSTOWA - V5

Rysunki H

Informacje o ogranicznikach @ Pierécienia
Opis potaczenia . - Frez trzpieniowy
Srednica Kolor Pozycja kopiujacego
8 mm (5/16") 14x6mm Niebieski F1
Polaczenie (9/16" x 6 mm) 1.1 mm 7/16" @8x25mm
czopowe @21 x25mm Niebieski £ ' @5/16"x 1"
FD3080 (13/16" x 25 mm)
8 mm (5/16") Niebieski F1
Potaczenie 111 mm 7/16" @8x25mm
czopowe ©10/26x31mm | Niebieski F2 @5/16"x1
FD6080
12,7 mm (1/2) 2 19,’,7 x6mm Czerwony F1
Polaczenie (3/4"x6 mm) 15.8 mm 5/8" ©12,7%x25 mm
czopowe @17,3x31 mm Crerwon - ! 21/2"x1"
FD3130 (11/16"x 31 mm) y
12,7 mm (1/2") ?11,3x6mm Czerwony F1
Potaczenie ©12,7x25mm
15,8 mm 5/8" P
czopowe @10x31 mm Czerwony F2 @1/2"x1
FD6130

Przygotowanie materiatu
- Przetnij elementy, tak aby wszystkie posiadaty doktadne wymiary. Sprawdz, czy boki elementéw sa

prostopadte oraz jesli majg doktadna grubosc.

- Aby wykonac symetryczne potaczenie rysunek H3, wybierz zgodnie z tabelg odpowiednia szerokos¢
elementu. Najmniejsza szerokos¢ to 3-krotnos¢ wielkosci ztacza. Na przyktad w przypadku 8 mm (5/16,)
potaczenia czopowego min. szeroko$¢ wynosi =3 x 8 mm =24 mm (15/16,,). Aby uzyskac¢ niesymetryczne
potaczenie rysunek H4, wybierz element o szerokosci jeszcze raz wiekszej niz wynosi rozmiar ztgcza. Elementy
53 razem zamocowane pod przednim dociskiem. Upewnij sig, ze elementy znajduja sie w stosunku do siebie
odwrdcong strong tzn. wewnetrzng strong do siebie. Przed wytworzeniem elementéw zalecamy najpierw
wykonac testowe cigcie na niepotrzebnym kawatku materiatu.
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Przygotuj ELEMENT POMOCNICZY, ktéry powinien by¢ o 6 mm (1/4,) grubszy i szerszy niz obrabiany
przedmiot. Element pomocniczy musi by¢ wystarczajaco dtugi, aby mégt zosta¢ bezpiecznie zamocowany
przez goérny docisk. Pomocniczy element stuzy do wyeliminowania ryzyka powstania zadzioréw i famania sie
krawedzi podczas frezowania. Rysunek H5.

Szerokos¢ elementu

8 mm (5/16") Polaczenie czopowe
8 mm (5/16,) szablon dla pofaczenia czopowego moze by¢ stosowany do elementéw o szerokosci od 24
mm (1-1/4") do 305 mm (12,) wraz z urzagdzeniem FD300 lub o szerokosci do 610 mm (24“) wraz z FD600. W
przypadku symetrycznych potaczen nalezy stosowac szerokosci zgodne z ponizszg tabelg :

#ilos¢ czopow: 1 2 3 4 5 6 7
Idealna mm 24 40 56 72 88 104 120
szerokos¢ cal 15/16"

12,7mm (1/2") Potaczenie czopowe
12,7 mm (1/2,) szablon dla pofaczenia czopowego moze by¢ stosowany do elementéw o szerokosci od 38,1
mm (1-1/2") do 305 mm (12,) wraz z urzagdzeniem FD300 lub o szerokosci do 610 mm (24“) wraz z FD600. W
przypadku symetrycznych potaczen nalezy stosowac szerokosci zgodne z ponizszg tabelg :

#ilos¢ czopow: 1 2 3 4 5 6 7
Idealna mm 38,1 63,5 88,9 114,3 139,3 165,1 190,5
szerokos¢ cal 1-1/2
Ustawienie

- Zgodnie z tabelg przykrec¢ ograniczniki do odpowiednich pozycji.

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

- Dokre¢ przedni docisk.

- Pod gérny docisk umies¢ element pomocniczy, ktéry powinien by¢ o 6 mm (1/4,) grubszy. Dobij go czotowa
strong do elementu X.

- Zamocuj gorny docisk.

- Usun element znajdujacy sie pod przednim dociskiem.

- Obro¢ nakretki uchwytéw w kierunku urzadzenia do momentu, az dotkng korpusu. (czynnos¢ nalezy
wykona¢ po obu stronach urzadzenia)

- Umies¢ na urzadzenie szablon z zamontowanymi uchwytami, tak aby kopiujace wyciecia byly skierowane w
Twoim kierunku.

- Za pomoca nakretek regulacyjnych przymocuj szablon.

- Odwrotna strong wtoz element Y do elementu X, a nastepnie oba elementy dobij do ogranicznikéw i korica
szablonu.

- Dokre¢ przedni docisk.

Tylko dla FD600

-- Dla czopu 8 12,7 mm (1/2,), narysuj na elementach srodkowa o$ wzdtuzng, a 1,6 mm od lewej i prawej
strony srodkowej osi elementéw narysuj o$ naprowadzajaca.

- Umies¢ elementy pod przedni docisk, w taki sposob jak opisano powyzej.

- Umies¢ na urzadzenie szablon z zamontowanymi uchwytami, tak aby kopiujgce wyciecia byly skierowane
w Twoim kierunku.

- Po lewej stronie urzadzenia umies¢ elementy tak, aby lewa o$ naprowadzajaca kopiowata lewa strone
wyciecia w szablonie.
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- Ta sama czynnos¢ wykonaj réwniez podczas pracy po prawej stronie, uzywajac prawej osi naprowadzajacej i
prawej krawedzi wyciecia.

- Dokre¢ przedni docisk.

- Zamocuj ograniczniki.

- Zgodnie z tabelg wtoz pierscien kopiujacy do podstawy frezarki gérnowrzecionowej.
- Frez rowkujacy o srednicy zgodnej z tabelg zamocuj do frezarki gérnowrzecionowej.
- Gtebokos¢ frezowania ustaw na taka sama wartos¢, jaka posiada grubosc¢ elementu.

Frezowanie

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

- Wiacz frezarke,

-Teraz ostroznie za pomoca pierscienia kopiuj wyciecia w szablonie. Pierscier kopiujacy musi zawsze znajdowac
sie po lewej stronie wycie¢ w szablonie.Kopiuj posuwajac sie tam i z powrotem. Kopiuj na wszystkich wycieciach.
- Wylacz frezarke gérnowrzecionowa i odtéz ja z daleka od urzadzenia.

- Upewnij sig, ze czopy zostaty doktadnie wyfrezowane.

- Poprzez poluzowanie nakretek regulacyjnych znajdujacych sie na uchwytach szablonu usun szablon.

- Poluzuj ograniczniki i usur elementy.

- Przetestuj elementy.

OSTRZEZENIE! Element pomocniczy powinien byé o 6 mm (1/4 ,) grubszy od obrabianego
przedmiotu. W przeciwnym razie moze dojs¢ do zafrezowania korpusu urzadzenia, a co za tym idzie
do zniszczenie urzadzenia.
Jesli zlacze nie jest idealne:
Ziacze jest plytkie - zwieksz glebokos¢ frezowania.
Ziacze jest glebokie- zmniejsz glebokos¢ frezowania.

BEZPIECZENSTWO

« Podczas wymiany frezu trzpieniowego lub podczas jakiegokolwiek ustawiania zawsze nalezy wytaczy¢
frezarke i odiaczy¢ ja od Zrodta zasilania.

« Podzczas frezowania uzywaj okularéw ochronnych.

- Uzywaj ochraniaczy stuchu.

« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.

- Uzywaj urzadzen odciggowych.

« Nie nos luznej odziezy. Upewnij sie, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowac w krawacie.

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

+ Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az frezarka
catkowicie sie zatrzyma.
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FD3130 & 6130 LISTA CZESCI ZAMIENNYCH v.5
Pos.# | Opis ilos¢ zamc’)if/voi:r(\jica)
10 Sruba M4 x 16 2 FS200126
Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dotaczony z FD300 2 FD6001-22
3 Uchwyt szablonu FD600 - nie jest dotaczony z FD600 2 FD6001-21
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
22 Sruba M5 x 8 2 FS200143
23 Klucz imbusowy 2,5 1 F9900620
20 Szablon 12,7mm (%2") potaczenie czopowe dla FD300 1 FD3130-04
Szablon 12,7mm (2") potaczenie czopowe dla FD600 1 FD6130-04
s oy © ™ | rcarsean
23 Ogranicznik D17,3 mm x 31 mm czerwony FD3130 2 FD3130-03
Ogranicznik D10 mm x 31 mm czerwony FD6130 2 FD6130-03
s Ogranicznik D19,7 mm x 6 mm czerwony FD3130 2 FD3130-02
Ogranicznik D11,3 mm x 8 mm czerwony FD6130 2 FD6130-02
69 Sruba M4 x 40 2 FS200141

FD3080 & 6080 SPARE PARTS LIST v.5

Pos. # Opis ilos¢ ,Ko‘d c{o
zamdwienia
10 Sruba M4 x 16 2 FS200126
Uchwyt szablonu FD300 - nie jest dofgczony z FD300 2 FD6001-22
" Uchwyt szablonu FD600 - nie jest dofaczony z FD600 2 FD6001-21
14 Sruba M4 x 8 4 FS200128
22 Sruba M5 x 8 2 FS200143
23 Klucz imbusowy 2,5 1 F9900620
. Szablon 8 mm (5/16“) potaczenie czopowe dla FD300 1 FD3080-05
Szablon 8 mm (5/16“) potaczenie czopowe dla FD600 1 FD6080-04
34 Pierscien kopiujacy D11,7Tmm x 4 mm 1 FGB111-03
Ogranicznik D14 mm x 6 mm niebieski FD3080 2 FD3080-03
* Ogranicznik D10/26 mm niebieski FD6080 2 FD6080-02
40 Ogranicznik D21 mm x 25mm niebieski FD3080 2 FD3080-04
69 Sruba M4 x 40 2 FS200141
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