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FK650 — FK651 Operation instructions

o Operating instructions

KITCHEN WORKTOP JIG
FK650 - FK651

TEXTS -V4

Use of jig FK650 / FK651

The jig FK650 is designed for cutting perfect 90° joints (fig. 2) and 45° joints (fig. 3.) for kitchen postform
worktops with the help of portable router.

It extends the possibilities of the router and increases the quality of the machined surface as well as the
precision of the joint. The basis of the entire system is a jig made of resistant plastic and a stop set. Precise
worktop joints, grooves for metal clamps and finishing of corners by radius or 45° can be manufactured by
presetting of respective stops. The complete production of the joint takes approximately 15 — 20 minutes
according to the operator’s skill.

Basic accessories

1 pc Jig made of rigid laminated phenolic with letters indicating the positions of the stops
3 pc Metal stops

1 pc Plastic sliding stop

1 pc Nut with plastic rosette for sliding stop

1 pc Bolt for sliding stop

1 pc Washer

1 pc Operating instructions

Accessories required for the work with the jig:
PORTABLE ROUTER with superior performance

GUIDE BUSH with dia. 30 mm

If it is not possible to get the guide bush with dia. 30 mm for your router it is possible to buy:
FRB170___ reduction base for mounting of IGM guide bushes for shank S =8 / 12mm
FRB171___ reduction base for mounting of IGM guide bushes for shank S = 1/4" and 1/2”
FGB30001___ guide bush IGM with dia. 30 mm for FRB170 and FRB171

PRO FK650 .....STRAIGHT BIT D = 12mm FOR FK651 .....STRAIGHT BIT D = %" (12,7mm)
FA47-12381__ D12,7x30(40) router bit S=8mm F47-12371__ D12,7x30(40) router bit S=12,7mm
F47-12521__ D12,7x50 router bit S=12mm FA47-12571__ D12,7 x 50 router bit S=12,7mm

METAL TIGHTENING CLAMPS for tightening of lamella glued desktop joints
Code FK659 metal screw clamps package of 10pcs

SLOT CUTTER WITH THICKNESS 4mm
or a biscuit jointer can be used for lamella joints
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FK650 — FK651 Operation instructions

Assembling of FK

The whole system of the FK jig is based on the use of three steel stops, which are inserted into various holes
in order to attain the precise manufacture of the outer and inner part of the joint. The holes for the steel stops
are indicated with letters (fig. 1).

.. TWO HOLES — outer part of 45° joint

.. TWO HOLES — outer part of 90° joint

.. FOUR HOLES — inner part of 90° and 45° joint

.. FOUR HOLES — fixing holes for clumps

.. THREE HOLES — radius finishing of corners (R 8,2)

.. TWO HOLES — 45° finishing of corners

.. ONE HOLE — inner part of 45° joint

.. ONE HOLE — inner part of 90° joint (worktop 600mm)

Ionmoow»

The steel stops are furnished with rubber rings which prevent the stops from dropping out of the holes. Place
the metal stop into the hole using the pin with the rubber ring, so that it is completely inserted. If the metal
stops are difficult to insert, lubricate the rubber rings with oil. Before using always ensure that the stops are
completely inserted into the holes. Before using check that the stops are not leaning against the work table.

Setting of cutting axis and copying edge

The cutting line is always shifted by 9mm (FK650) resp.8,5mm (FK651) from the copying edge of the jig upon
use of a guide bush dia.30mm and a router bit dia.12mm (FK650) resp. 12,7mm (FK651) (fig. 5). To obtain a
precise joint don’t use resharpened tool (diminution of cutting diameter).

Cutting of 90° joints
The working procedure is demonstrated on a right-handed 90° joint (fig. 4)

- Always cut the joint so that the metal stops touch the postform edges of the kitchen worktop.

- Always shape in the direction towards the postform edge and out, never the opposite way. This procedure
attains a perfect joint.

- Should remains of the paper base be left on the underside of the kitchen worktop after the routing, remove
them with sandpaper.

- Don’t remove the tool from the jig groove until the tool is completely stopped after routing, you prevent the
tool damage.

Cutting of inner part of joint, worktop width 500-550- 600-616 and 650 mm

Insert two metal stops into the C holes and according to your worktop width one into the respective H hole
from the underside of the jig. The numbers at the letter H are for the worktop width. Place FK on the kitchen
worktop F1 from the facing side (fig. 6).

Ensure that all stops 1, 2 and 3 are touching the edge of the worktop. Now tighten FK to the kitchen worktop
and working table using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router in
the jig groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on the router. Insert the router by the
guide bush into the groove of the jig and begin to cut the joint on multiple pass from left to right; copying the
edge of the jig indicated by the arrows (fig. 8). If you don’t cut all the worktop thickness at one cut, you can
use for rough cutting the opposite edge the jig groove and so you will have ca. 1,5 — 7mm of material left for
the final cutting. Now use the right edge of the groove (fig. 8) and make the final clean cut. Keep the right
direction of routing — the tool must cut the edge counter-rotational.
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Cutting of inner part of joint using the sliding stop

Adjusting of the sliding stop

Put two metal stops into the B holes from the underside of FK and place FK transversely on the kitchen
worktop M1 (fig. 6). Set FK onto the stops in the B holes 1 and 2. Tighten the plastic length stop 3 using a nut
and bolt from the underside of the jig (fig. 6) and set it so that stops are touching the kitchen worktop. The
length of the joint is thus set. Remove the metal stops from the B holes.

Cutting of inner 90°joint

Insert two metal stops into the C holes from the underside of FK (leave plastic length stop 3 clamped). Place
FK on the kitchen worktop F1 according to fig. 7.

Ensure that all stops are touching the edge of the worktop. Now tighten FK to the kitchen worktop and
working table using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router in the jig
groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on router. Insert the router and begin to cut the
joint on multiple pass from left to right; copy the edge of the jig indicated by the arrows (fig. 7). If you don’t cut
all the worktop thickness at one cut, you can use for rough cutting the opposite edge the jig groove and so
you will have ca. 1,5 — 7mm of material left for the final cutting. Now use the right edge of the groove (fig. 8)
and make the final clean cut. Keep the right direction of routing — the tool must cut the edge counter-
rotational.

WARNING !!!

While cutting, press the router with the guide bush firmly against the jig and cut from left to right. Always keep
the router perpendicular so that the base of the router is touching FK with its entire surface and the copying
ring thus precisely copies the shape of the joint on the jig. It is better to cut on multiple pass. Always
follow the safety instructions for working with the portable router and router bits!

Cutting of outer 90°joint

If you have the possibility, place worktop M1 on the base and across worktop F1 so as to enable plotting of
the cutting line on the lower part of worktop M1. After tracing the inner connection of worktop F1 on the lower
part of worktop M1, rotate worktop M1 upwards by its underside and plot a compensatory cutting line in the
direction away from the connection. This compensatory cutting line is shifted from the cutting line by 9mm
(FK650) resp. 8,5mm (FK651) and is the difference between the cutting plane and the edge of jig FK (fig. 10).

Remove the sliding length stop from the hole. Insert two metal stops into the B holes from the facing side of
FK and place the FK onto worktop M1 (which is rotated upwards by its underside) by the facing side
according to fig. 11. Set the distant edge of the jig FK (see arrows) exactly according to the plotted
compensatory cutting line.

Now tighten FK to the kitchen worktop and working table using the clamps and check that the clamps do not
hinder the movement of the router in the jig groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on
the router. Insert the router and begin to cut the joint on multiple-pass from left to right. Copy the edge of jig
which is closer to the remaining kitchen worktop (fig. 11). If you don’t cut all the worktop thickness at one cut,
you can use for rough cutting the opposite edge the jig groove and so you will have ca. 1,5 — 7mm of material
left for the final cutting. Now use the right edge of the groove (fig. 8) and make the final clean cut. Keep the
right direction of routing — the tool must cut the edge counter-rotational.

Compensation of wall right angle of 90°joint

FK enables compensation of wall right angles of up to 3° by turning the outer connection on worktop M1. The
connection which shall compensate the wall right angle shall however never be as precise as the joint to 90°.
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The sliding length stop is cut to a point, according to which turning of FK up to 3° is performed (fig. 12 and
13).

If you have the possibility, place worktop M1 on the base and across worktop F1 so as to enable plotting of
the cutting line on the lower part of worktop M1. After tracing the inner connection of worktop F1 on the lower
part of worktop M1, rotate worktop M1 upwards by its underside and plot a compensatory cutting line in the
direction away from the connection. This compensatory cutting line is shifted from the cutting line by 9mm
(FK650) resp. 8,5mm (FK651) and is the difference between the cutting plane and the edge of jig FK (fig. 10).

Insert two steel stops into the B holes from the facing side of FK. Tighten the sliding length stop to the facing
side of the FK and place the jig onto worktop M1 (which is rotated upwards by its underside) by the facing
side. Leave the length stop loose, do not tighten. Set the far edge of jig FK (see arrows) precisely according
to the plotted compensation line on the edge of the worktop by the sliding stop. Set the sliding stop by the
point obliquely onto the compensation line and tighten (fig. 12).

Remove the stops from the B holes. The edge of the sliding stop is a reference point of rotation for the
compensation. Shift using the worktop around the point of the sliding stop so as to adjust the edge of the jig
to the compensatory line according to fig. 13.

Tighten the jig to the kitchen worktop using the clamps and check that the clamps do not hinder the
movement of the router and that the jig is well tightened to the kitchen worktop. Loosen and remove the
sliding length stop to prevent its damage. Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to
cut the joint on multiple-pass from left to right. Copy the far edge of jig FK (fig. 12).

Cutting of 45° joint

The work procedure is demonstrated on a left-handed 45° joint (fig. 14 and 15).

Prepare worktop F2 by cutting with the circular saw according to the required dimensions, cut as precise as
possible.

The working procedure is almost identical as for shaping connections to 90°.

Cutting of inner 45°%oint

Insert two metal stops into the C holes and one into the G hole from the facing side of FK. Place FK on
kitchen worktop F2 according to fig. 16.

Ensure that all stops 1, 2 and 3 are touching the edge of the worktop. Now tighten FK to the kitchen worktop
and working table using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router in
the jig groove and that they are well tightened. Set the cutting depth on the router. Insert the router and
begin to cut the joint on multiple pass from left to right, copying the far edge of the jig; see arrows on fig. 16.

WARNING !!!

While shaping, press the router with the guide bush firmly against the jig and cut from left to right. Always
keep the router perpendicular so that the base of the router is touching FK with its entire surface, and the
guide bush thus precisely copies the shape of the joint on the jig. It is better to cut on multiple pass. For
the rough cutting you can use the opposite edge of the jig groove. Always follow the safety
instructions for working with the portable router and router bits!

Cutting of outer part of 45°joint

The procedure is completely identical as with shaping the outer 90° joint. Insert two metal stops into the A
holes from the underside of FK and place FK onto worktop M2 (which is rotated upwards by its underside) by
the underside according to fig. 17. Set the far edge of jig FK (see arrows) precisely according to the plotted
compensation line.

Now tighten FK to the kitchen worktop and working table using the clamps and check that the clamps do not
hinder the movement of the router. Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to cut the
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joint on multiple pass from left to right. Copy the far edge of the jig FK (fig. 17). For the rough cutting you can
use the opposite edge of the jig groove.

Cutting holes for clumps

Connect both worktops together with the inner and outer joint and check the precision of the joints. Use the
same guide bush and router bit (fig.18 and 19).

We recommend cutting the holes at least 150mm from the postform edge. Indicate by a pencil the axes of the
holes on the underside of both worktops. Should you be using worktops with a width of less than 600mm it is
necessary to rearrange FK for each hole separately. For a worktop of 600-650mm the spacing of the holes is
given by the jig and you may mill out both holes in one clamping, should this spacing suit your purposes.

Insert two metal stops into the D holes and one into the B hole. Fix FK to the cut edge of the joint using the
stops (fig. 18). Tighten using the clamps. Cut to a depth of approx. 20mm. This depends from the worktop
width as well. As soon as the holes on the inner joint are cut, repeat the procedure on the worktop of the
outer joint (fig. 19).

Producing lamella worktop joints

Unless the connection of the worktops is reinforced and centered with lamellas, the worktop may shift over
time. For this reason we recommend a reinforcing of the joint with lamellas.

For lamella joint use a router with a slot cutter 4mm or use a lamella biscuit jointer producing a lamella joints
in both worktops. For a width of 600mm use at least 4 pc of N° 20 lamella (fig. 22).

Before assembling the worktops, lightly sand the edge of the joint with sandpaper and apply glue to the
lamella joints. We recommend to use a water-resistant glue or cement for the whole joint. To connect both
kitchen worktops use steel clamps with length 120mm, which are used to tighten the complete joint.

Radius and 45° finishing of worktop corners

For radius finishing of corners use the E holes (fig. 20).
For beveling of corners to 45° use the F holes (fig. 21).

Insert the metal stops into the holes. Fix the jig FK to the edge of the worktop using the stops. Tighten the jig
to the kitchen worktop using the clamps and check that the clamps do not hinder the movement of the router.
Set the cutting depth on the router. Insert the router and begin to cut the joint on multiple-pass from left to
right. Copy according to the outer edge of the radius or groove.

SECURITY

 Always unplug the router when exchanging the router bit or setting the router.

* Use protection glasses when cutting.

*» Use hearing protectors.

* Always use dust mask or respirator.

» Use dust exhausting plant.

» Don’t wear loose clothing. Ensure that you have tucked your sleeves and that you don’t wear any tie.

« Before switching the router on, remove all tools, nuts, keys and other free objects from the cutting area.

* Prevent unwanted switching of the router: ensure that the switch of the router is in position “off’ before
plugging-in.

» Wait until the cutting bit is completely stopped before starting any setting of the router.
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FK650 — FK651 SPARE PARTS LIST v.4

Pos. # Description Quantity Code
1 Jig plate FK650 1 FK650_01

Jig plate FK651 1 FK651_01

2 Sliding stop 1 FK650_02
3 Stop 3 FK650_03
4 Rubber ring 6 FS99 000 01
5 Screw 1 FS101 021
6 Washer 1 FS101 009
7 Nut 1 FS100 106
(-
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O FK650 — FK61 Gebrauchsanweisung

Gebrauchsanweisung

SCHABLONE FUR
KUCHENARBEITSPLATTEN-
VERBINDUNGEN

FK650 - FK651

TEXTE- V4

TOOL COMPANY

Verwendung der Schablone FK650 / FK651

Schablone FK650 — FK651 ist fiir Frdsen von perfekten 90° Verbindungen (Abb.2) und 45° Verbindungen
(Abb. 3) von Postforming-Kiichenarbeitsplatten mit Oberfrase bestimmt. Sie erweitert die Mdglichkeiten
Ihrer Oberfrase, verbessert die Qualitdt der bearbeiteten Oberflache und die Prézision der Verbindung.
Die Basis des ganzen Systems stellen eine aus widerstandsfahigem Kunststoff hergestellte Schablone und
ein Set der Anschlage dar. Durch die Voreinstellung einzelner Anschlage erzielen Sie Herstellung genauer
Plattenverbindung, Nuten fiir Metallspannzangen und Ecken-Endung mit Radius oder 45°. Die ganze
Herstellung der Verbindung dauert ca. 15-20 Minuten je nach dem Geschick der Bedienung.

FK650 ist fir Arbeit mit Nutfraser mit Schnittdurchmesser von D12mm bestimmt.
FK651 ist fir Arbeit mit Nutfraser mit Schnittdurchmesser von D12,mm ( %2") bestimmt.
Nachfolgend nur FK ...

Basiszubehor

1 St. Schablone aus widerstandfédhigem Kunststoff mit Buchstaben fiir Bezeichnung von Positionen einzelner
Anschlage

3 St. Metallanschlage

1 St. Schiebeanschlag aus Kunststoff

1 St. Mutter mit Kunststoffrosette flir Schiebeanschlag

1 St. Schraube fir Scheibeanschlag

1 St. Schraubenunterlage

1 St. Gebrauchsanweisung

Notwendiges Zubehor fir Arbeit mit Schablone:
OBERFRASE mit eher hoher Leistung

KOPIERRING Durchm. 30mm

Falls es nicht moglich ist, sich einen Kopierring mit Durchm. 30mm fir Ihre Oberfrase zu beschaffen, ist es
notig folgendes zu kaufen:

FRB170___ Reduktionsplatte fiir Befestigung von IGM Kopierringen fir Schaft von S = 8 / 12mm

FRB171___ Reduktionsplatte fiir Befestigung von IGM Kopierringen fir Schaft von S = 1/4* und 1/2*
FGB30001___Kopierring D30mm IGM fiir Schaft FRB170 und FRB171
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FUR FK650 ..... NUTFRASER D = 12mm FUR FK651 ..... NUTFRASER D =%" (12,7mm)

FA7-12381__ D12,7x30(40) Fraser S=8mm F47-12371__ D12,7x30(40) Fraser S=12,7mm

F47-12521__ D12,7x50 Fraser S=12mm F47-12571__ D12,7 x 50 Wendeplatten-Fraser
S=12,7mm

METALLGEWINDEZANGEN fur Zusammenbindung der geklebten Lamellenplattenverbindung
Bestell.-Nr. FK659___ Metallgewindespannzangen Packung 10 St.

TELLERFRASER Dicke 4mm fir Lamellenverbindung
oder kann zur Herstellung von Lamellenverbindung eine Lamellenfrase verwendet werden

Aufstellung von FK

Das ganze System der Schablone besteht auf Verwendung dreier Stahlanschlage, die in verschiedenen
Lochern eingesteckt werden und die es ermdglichen, sowie den inneren als auch den &auReren Teil
der Verbindung prazis herzustellen. Loécher fur Stahlanschlage werden mit Buchstaben gekennzeichnet
(Abb. 1).

A... ZWEI LOCHER — auferer Teil der 45° Verbindung

.. ZWEI LOCHER — auBerer Teil der 90° Verbindung

.. VIER LOCHER — innerer Teil der 90° und 45° Verbindung

.. VIER LOCHER — Spannlécher fir Gewindezangen

.. DREI LOCHER — Radiusendung der Ecken (R70)

.. ZWEI LOCHER — 45° Endung der Ecken

.. EINLOCH — innerer Teil der 45° Verbindung

.. EINLOCH — innerer Teil der 90° Verbindung (Platte 600mm)

TOEMMOO®D

Stahlanschlage sind mit Gummiringen versehen, die Herausfallen der Anschlage aus Léchern verhindern.
Metallanschlag mit Bolzen ins Loch einschieben, sodass er vollig eingeschoben ist. Falls die Metallanschlage
schwer einzuschieben sind, Gummiringe mit Ol reiben. Vor Gebrauch immer iiberpriifen, ob die Anschléage
vollig in Léchern eingeschoben sind. Vor Gebrauch ist ebenfalls zu Gberprifen, ob die Anschlage Arbeitstisch
nicht berthren.

Einstellung der Schnittachse und Kopierkante

Die Schnittlinie wird um 9mm (FK650) bzw. um 8,5mm (FK651) von Kopierkante der Schablone verschoben -
bei Verwendung von Kopierring mit Durchmesser von 30mm und Fréser mit Durchmesser von 12mm
(fur FK650) bzw. 12,7mm (fir FK651)(Abb.5). Um eine genaue Verbindung zu erreichen, nie
ein nachgeschliffenes Werkzeug verwenden (Verringerung des Schnittdurchmessers).

Frasen von 90° Verbindung
Der Arbeitsvorgang wird auf einer rechtsseitigen 90° Verbindung gezeigt (Abb. 4)

- Verbindung immer so fréasen, dass die Metallanschlage die Postforming-Kante der Kiichenarbeitsplatte
berthren.

- Immer in Richtung zur Postforming-Kante und weg frdsen, nie umgekehrt. So kann eine perfekte
Verbindung erreicht werden.

- Sollten nach Frasen auf der Ruckseite der Kiichenarbeitsplatte Reste der Papierunterlage bleiben,
mit Sandpapier beseitigen.

- Nach Frasen Werkzeug aus der Nute der Schablone erst wenn das Werkzeug im Stillstand gerat entfernen,
so wird mdgliche Beschadigung der Schablone verhindert.

Frasen von innerem Teil der Verbindung, Plattenbreite 500-550-600-616 und 650 mm

Auf Rickseite der Schablone zwei Metallanschldge in C Loécher und nach Breite lhrer Platte einen
in jeweiligen H Loch einschieben. Zahlen neben Buchstabe H sind fiir Plattenbreite in cm. FK mit der
Vorderseite auf Kiichenarbeitsplatte F1 legen (Abb. 6).

Versichern Sie sich, dass alle Anschlage 1, 2 und 3 die Kante der KUchenarbgitsplatte berihren. Jetzt FK
mittels Spannzangen an Kichenarbeitsplatte und an Werktisch befestigen. Uberpriifen, ob Spannzagen
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die Bewegung der Oberfrase in Schablonen-Nute nicht verhindern und ob sie ordentlich festgezogen sind.
Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrdse mit Kopierring in Nute der Schablone einlegen und
Verbindung auf mehrere Durchldufe von links nach rechts frasen. Dabei die mit Pfeilen markierte
Schablonenkante kopieren (Abb. 8). Falls Sie die ganze Dicke der Kiichenarbeitsplatte nicht auf einmal
frasen, kann flr grobes Frasen die gegeniberliegende Kante der Schablonen-Nute verwendet werden.
Fur reines Fertigfrasen so entsteht ein Zusatz von ca. 1,5-7mm, dann die richtige Kante der Schablonen-
Nute nach Abb. 8 benutzen und rein fertigfrasen. Richtige Frasrichtung einhalten — Werkzeug muss
die Kannte gegen Richtung seines Drehens abschneiden.

Frasen von innerem Teil der Verbindung mittels Schiebeanschlag
Einstellung des Schiebeanschlages:

Auf Ruckseite von FK zwei Metallanschlage in B Lécher einschieben und FK quer auf Kiichenarbeisplatte M1
legen (Abb.5). FK an Anschlage in B Lochern 1 und 2 anlegen. Auf der Riickseite Langenkunststoffanschlag
3 mit Schraube und Mutter befestigen (Abb. 6). Langenkunststoffanschlag so einstellen, dass er die Kanten
der Kichenarbeitsplatte beriihrt. Somit ist die Verbindungslange gemessen. Metallanschlage aus B Lochern
entfernen.

Fréasen von innerer 90° Verbindung

Auf Riickseite von FK zwei Metallanschlage in C Locher einschieben (Langenkunststoffanschlag 3 befestigt
lassen). FK auf Kiichenarbeitsplatte F1 nach Abb. 7 legen.

Versichern Sie sich, dass alle Anschlage die Kante der Kiichenarbeitsplatte beriihren. Jetzt FK mittels
Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte und an Werktisch befestigen. Uberpriifen, ob die Spannzagen
die Bewegung der Oberfrase in Schablonen-Nute nicht verhindern und ordentlich festgezogen sind.
Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase einlegen und Verbindung auf mehrere Durchlaufe von links
nach rechts frasen. Dabei die mit Pfeilen markierte Schablonenkante kopieren (Abb. 7). Falls Sie die ganze
Dicke der Kiichenarbeitsplatte nicht auf einmal frasen, kann fiir grobes Frasen die gegeniiberliegende Kante
der Schablonen-Nute verwendet werden. Fir reines Fertigfrdsen so entsteht ein Zusatz von ca. 1,5-7mm,
dann die richtige Kante der Schablonen-Nute nach (Abb. 8) benutzen und rein fertigfrdsen. Richtige
Frasrichtung einhalten — Werkzeug muss die Kannte gegen Richtung seines Drehens abschneiden.

ACHTUNG!!!

Beim Frasen die Oberfrase mit Kopierring knapp an Schablone driicken und von links nach rechts frasen.
Oberfrase immer senkrecht halten, so dass die Basis der Oberfraise mit der ganzen Oberflache
die Oberflache von FK berihrt und der Kopierring die Form der Verbindung auf der Schablone genau kopiert.
Es ist besser, auf mehrere Durchlaufe zu frésen. Sicherheitsanweisungen fur Arbeit mit Oberfrase
immer beachten!

Frasen von &uf3erer 90° Verbindung

Falls Sie die Mdglichkeit haben, legen Sie die Platte M1 auf einen Korpus und Uber die Platte F1 so, dass es
maoglich ist, die Schnittlinie auf Unterteil der Platte M1 zu zeichnen (Abb. 9). Nach Abzeichnung des inneren
Teiles der Verbindung der Platte F1 auf den Unterteil der Platte M1 die Platte M1 mit der Riickseite nach
oben wenden und die Kompensationslinie in Richtung weg von der Verbindung zeichnen.
Diese Kompensationslinie ist von der Schnittlinie um 9 mm (FK650) bzw. 8,5mm (FK651) verschoben und
sie stellt den Unterschied zwischen der Schnittebene und der Kante der Schablone FK dar (Abb. 10).

Langenschiebeanschlag aus dem Loch entnehmen. Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschlage
in B Locher einschieben und FK mit der Vorderseite nach Abb. 11 auf Platte M1 (die mit Rickseite
nach oben gewendet ist) legen. Die entfernte Ecke der Schablone FK (siehe Pfeile) genau nach
der gezeichneten Kompensationslinie einstellen.

Jetzt FK mittels Spannzagen an Kichenarbeitsplatte befestigen und Uberpriifen, ob die Spannzangen
Bewegung der Oberfrédse in der Schablonen-Nute nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen.
Oberfrase einlegen und Verbindung auf mehrere Durchldufe von links nach rechts frasen. Dabei die Kante
der Schablone FK kopieren, die naher zu der Ubrig bleibenden Arbeitskiichenplatte ist (Abb. 11). Falls
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Sie die ganze Dicke der Kuchenarbeitsplatte nicht auf einmal frasen, kann fir grobes Frasen
die gegeniberliegende Kante der Schablonen-Nute verwendet werden. Fir reines Fertigfrdsen so entsteht
ein Zusatz von ca. 1,5-7mm, dann die richtige Kante der Schablonen-Nute nach (Abb. 8) benutzen und rein
fertigfrasen. Richtige Frasrichtung einhalten — Werkzeug muss die Kannte gegen Richtung seines Drehens
abschneiden.

Kompensation des Rechtwinkels der Wand bei 90° Verbindung

FK ermdglicht es, den Rechtwinkel der Wand bis zu 3° durch Andrehung der duReren Verbindung auf Platte
M1 zu kompensieren. Die Verbindung, die den Rechtwinkel der Wand kompensieren wird, wird allerdings
nicht so genau sein, wie die 90° Verbindung. Die Andrehung wird lber die Kante des Schiebeanschlags
von FK bis zu 3° durchgefiihrt (siehe Abb. 12 und 13).

Falls Sie die Mdglichkeit haben, legen Sie die Platte M1 auf einen Korpus und Uber die Platte F1 so, dass
es maoglich ist, die Schnittlinie auf Unterteil der Platte M1 zu zeichnen. Nach Abzeichnen des inneren Teiles
der Verbindung der Platte F1 auf Unterteil der Platte M1 die Platte M1 mit der Ruickseite nach oben wenden
und eine Kompensationslinie in Richtung von der Verbindung weg zeichnen. Diese Kompensationslinie
ist von der Schnittlinie um 9 mm (FK650) bzw. 8,5mm (FK651) verschoben und sie stellt den Unterschied
zwischen der Schnittebene und der Kante der Schablone FK dar (Abb. 10).

Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschlage in B Locher einschieben. Langenschiebeanschlag
auf Vorderseite von FK befestigen und Schablone mit der Vorderseite auf die M1 Platte (die mit
der Ruckseite nach oben gewendet ist) legen. Langenanschlag frei lassen, nicht anziehen. Die entfernte
Kante der Schablone FK genau nach der gezeichneten Kompensationslinie an der Plattenkante
am Schiebeanschlag einstellen. Schiebanschlag schrag mit Kante auf Kompensationslinie einstellen und
befestigen (Abb. 12).

Metallanschldge aus B Lochern entfernen. Kante des Schiebeanschlages ist Referenzdrehpunkt
fur die Kompensation. Kuchenarbeitsplatte um die Spitze des Schiebeanschlages so drehen, dass
die Schablonenkante mit der Kompensationslinie nach Abb. 13 ausgeglichen wird.

Schablone mit Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte befestigen und uUberprifen, ob die Spannzangen
die Bewegung der Oberfrase nicht verhindern und ob die Schablone auf der Kichenarbeitsplatte fest
befestigt ist. Langenschiebeanschlag lockern und entfernen um seine Beschadigung durch Fraser
zu verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrdse einlegen und Verbindung auf mehrere
Durchlaufe von links nach rechts frasen. Dabei die entfernte Kante der Schablone FK kopieren (Abb. 12).

Frasen von 45° Verbindung

Der Arbeitsvorgang wird auf einer linksseitigen 45° Verbindung gezeigt. (Abb. 14 und 15).
Kichenarbeitsplatte F2 durch Schneiden mit Kreissdge nach gewiinschten Ausmalfen vorbereiten, méglicht
prazis schneiden. Arbeitsvorgang ist mit dem Frasen der 90° Verbindung fast identisch.

Frasen von innerer 45° Verbindung

Auf Vorderseite von FK zwei Metallanschldge in C Loécher und einen ins G Loch einschieben. FK auf
die Kiichenarbeisplatte F2 nach Abb. 16 legen.

Versichern Sie sich, dass alle Anschldge 1, 2 und 3 die Kante der Klchenarbeitsplatte berihren. Jetzt FK
mittels Spannschraubzangen an Kiichenarbeitsplatte befestigen und Uberprifen, ob die Spannzagen
Bewegung der Oberfrdse in Schablonen-Nute nicht verhindern und ob sie richtig festgezogen sind.
Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase einlegen und Verbindung auf mehrere Durchlaufe von links
nach rechts frasen. Dabei die entfernte, mit Pfeilen markierte Schablonenkante kopieren (Abb. 16).

ACHTUNG!!!

Beim Frasen die Oberfrase mit Kopierring knapp an Schablone driicken und von links nach rechts frésen.
Oberfrase immer senkrecht halten, so dass die Basis der Oberfrase mit ganzer Oberflache die Oberflache
von FK berihrt und der Kopierring die Form der Verbindung auf der Schablone genau kopiert. Es ist besser,
auf mehrere Durchlaufe zu frasen. Fur grobes Anfrasen kann die gegeniiberliegende Kante der
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Schablonen-Nute verwendet werden. Sicherheitsanweisungen fur Arbeit mit Oberfrase immer
beachten!

Frasen von auf3erem Teil der 45° Verbindung

Der Arbeitsvorgang ist mit dem Frasen der &uferen 90° Verbindung durchaus identisch.
Zwei Metallanschlage in A Locher auf der Rickseite von FK einschieben und FK mit der Rickseite
nach Abb. 17 auf Platte M2 (die mit Rlckseite nach oben gewendet ist) legen. Die entfernte Kante
der Schablone FK (siehe Pfeile) genau nach der gezeichneten Kompensationslinie einstellen.

Jetzt FK mittels Spannzagen an Kiichenarbeitsplatte und an Arbeitstisch befestigen und Uberprifen, ob die
Spannzangen Bewegung der Oberfrase nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase
einlegen und Verbindung auf mehrere Durchlaufe frasen, von links nach rechts. Dabei die entfernte Kante
der Schablone FK kopieren (Abb. 17). Fir grobes Anfrdsen kann die gegenuberliegende Kante
der Schablonen-Nute verwendet werden.

Frasen der Locher fur Gewindezangen

Beide Platten mit innerer und &auferer Verbindung zueinander fligen und Genauigkeit der Verbindung
Uberpriifen. Jetzt ist Frasen der Locher fir Metall- oder Kunststoffgewindezangen durchzuflihren. Verwenden
Sie den gleichen Kopierring und Fraser (Abb. 18 und 19).

Wir empfehlen, die Lécher mindestens 150mm von der Postforming-Kante zu frasen. Unten auf beiden
Platten mit einem Stift die Achsen der Lécher markieren. Falls Klichenarbeitsplatten mit Breite unter 600mm
verwenden werden, muss FK fir jedes Loch einzeln eingestellt werden. Fir Kichenarbeitsplatte
von 600-650mm ist die Entfernung der Locher an der Schablone angegeben und beide Locher kdnnen
bei einer Spannung gefrast werden, falls Ihnen diese Entfernung gut passt.

Zwei Metallanschlage in D Locher und einen in B Loch einschieben. FK mit Anschlagen an gefraste
Verbindungskante anlegen (Abb. 18) und mit Spannzangen befestigen. In Tiefe von ca. 20mm frasen,
entscheidend ist auch die Dicke der Kiichenarbeitsplatte. Sobald die Locher der inneren Verbindung gefrast
sind, Vorgehensweise auf der Platte der duReren Verbindung wiederholen (Abb. 19).

Herstellung von Lammellen-Verbindung der Kiichenarbeitsplatten

Wenn die Plattenverbindung nicht mit Lamellen verstrebt und zentriert wird, kann es mit der Zeit
zur Verschiebung der Platten kommen. Deshalb wird empfohlen, die Verbindung mit Lamellen zu verstreben.

Fir Lamellenverbindung ist eine Oberfrase mit Tellernutfraser Dicke 4mm oder eine Lamellenfrase
fur Herstellung von Lamellenverbindung in beiden Kichenarbeitsplatten zu verwenden. Fur Breite
von 600mm sind mindestens 4 St. von Lamellen Nr. 20 zu verwenden (Abb. 22).

Vor Zusammensetzung der Platten Kanten mit Sandpapier leicht reiben. Klebstoff in Lamellenverbindungen
auftragen. Wir empfehlen, fir die ganze Verbindung wasserdichten Klebstoff oder Kitt zu verwenden.
Zum Verbinden von beiden Kiichenarbeitsplatten verwenden Sie Stahlgewindezangen Lange 120mm,
mit denen die komplette Verbindung fest festgezogen wird.

Radius- und 45° Endung der Kiichenarbeitsplatten-Ecken

Fir Radiusendung E Locher verwenden (Abb. 20).
Fir Einschneiden der Ecke auf 45° F Locher verwenden (Abb. 21).

Metallanschldge in Locher einschieben. FK mit Anschlagen an Plattenkante legen. Schablone mittels
Spannzangen an Kiichenarbeitsplatte befestigen und Uberprifen, ob die Spannzagen Bewegung
der Oberfrase nicht verhindern. Schnitttiefe der Oberfrase einstellen. Oberfrase einlegen und Verbindung
auf mehrere Durchlaufe von links nach rechts frasen. Nach der duReren Kante von Radius oder der Nute
kopieren.
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SICHERHEIT

» Vor Austausch des Schaftfrasers oder bei Einstellung die Oberfraser 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 Oberfrdse alle Werkzeuge, Muttern, Schliissel und andere freie Gegensténde
aus dem Arbeitsbereich beseitigen.

» Ungewlinschte Einschaltung der Oberfréase vorbeugen: vor Einstopseln und Schaltung ins Netz Uiberpriifen,
ob sich der Schalter in Stellung ,aus” befindet.

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

FK650 — FK651 ERSATZTEILLISTE v.4
Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
1 Platte der Schablone FK650 1 FK650_01

Platte der Schablone FK651 1 FK651_01
2 Schiebeanschlag 1 FK650_02
3 Anschlag 3 FK650_03
4 Gummiring 6 FS99 000 01
5 Schraube 1 FS101 021
6 Unterlage 1 FS101 009
7 Mutter 1 FS100 106
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TOOL COMPANY

Mode d‘emploi
GABARIT POUR ASSEMBLAGES

DU PLAN DE TRAVAIL
FK650 - FK651

TEXTES - V4

Utilisation du gabarit FK650/651

Le gabarit FK650 — FK651 est désigné a élaborer des assemblages parfaits de 90° (fig. 2) et de 45° (fig. 3)
des panneaux de cuisine postforming a l'aide d’'une défonceuse. Le gabarit élargit les possibilités de la
défonceuse, permet d’obtenir une meilleure qualité du plan travaillé et des assemblages plus précis.
Le systéme entier est fondé sur I'utilisation du gabarit en matiére plastique résistant et du jeu des arréts.
Le préadjustement des différents arréts vous permet de fabriquer un assemblage précis des panneaux, des
rainures pour les connecteurs métalliques et I'aboutissement des bords a radius ou a 45°. La fabrication
de 'assemblage dure 15-20 minutes au total, selon la pratique de I'opérateur.

FK650 est désigné pour le travail avec fraise a queue avec diametre de coupe D12mm.
FK650 est désigné pour le travail avec fraise a queue avec diamétre de coupe D12,7mm (1/2").
FK ci-apres...

Accessoires de base

1 pc Gabarit en plastique résistant muni des lettres pour indiquer la position des arréts
3 pc Arréts métalliques

1 pc Arrét coulissant plastique

1 pc Ecrou avec rosette plastique pour arrét coulissant

1 pc Boulon pour arrét coulissant

1 pc Rondelle du boulon

1 pc Mode d‘emploi

Accessoires nécessaires pour travail avec le gabarit:
DEFONCEUSE au rendement supérieur

BAGUE DE COPIAGE de 30mm de diamétre

Si vous n’avez pas la bague de copiage de 30mm de diam. pour votre type de défonceuse il est nécessaire
d'utiliser:

FRB170 plateau de réduction pour fixation des bagues de copiage IGM pour queues de S=8/ 12mm
FRB171 plateau de réduction pour fixation des bagues de copiage IGM pour queues de S=1/4" et 1/2"
FGB30001 bague de copiage IGM D30mm pour FRB170 et FRB171

POUR FK650 ..... FRAISE A RAINURER D =12mm POUR FK651 ... FRAISE A RAINURER D = %" (12,7mm)
FA47-12381__ D12,7x30(40) fraise S=8mm F47-12371__ D12,7x30(40) fraise S=12,7mm
F47-12521__ D12,7x50 fraise S=12mm FA47-12571__D12,7 x 50 fraise a plaquettes

réversibles S=12,7mm

CONNECTEURS DE SERRAGE METALLIQUES pour serrer I'assemblage & lamelles collé des panneaux
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Code FK659___connecteurs filetés métalliques, emballage de 10 pc

FRAISE A PLATEAUX épaisseur 4mm pour assemblage a lamelles
assemblage a lamelles peut également étre fabriqué a I'aide d’'une défonceuse a lamelles

Mise en place de FK

Le fonctionnement du gabarit FK se fond sur I'utilisation de trois arréts en acier qui peuvent étre fixés dans
différents trous. Grace a ces arréts, I'on peut réussir a fraiser la part intérieure et extérieure de 'assemblage
de maniére tres précise. Les trous pour les arréts en acier sont indiqués par les lettres (fig. 1).

A... DEUXTROUS - part extérieure de I'assemblage de 45°

. DEUXTROUS - part intérieure de I'assemblage de 90°

. QUATRE TROUS - part intérieure de I'assemblage de 90° et 45°
QUATRE TROUS - trous de fixations pour les connecteurs

TROIS TROUS - aboutissement radius des coins (R 8,2)

DEUX TROUS - aboutissement des coins a 45°

UN TROU - part intérieure de I‘assemblage 45°

UN TROU - part intérieure de I'assemblage 90° (panneau 600mm)

IGMMOUOw

Les arréts en acier sont munis des bagues en caoutchouc qui empéchent I'échappement de I'arrét du trou.
Pour fixer les arréts, mettez I'arrét métallique dans le trou usant le pivot avec la bague en caoutchouc,
de maniére a ce qu’il soit complétement inséré dans le trou. Si les arréts métalliques sont difficiles a insérer
huilez lez bagues en caoutchouc. Avant I'usage, rassurez-vous toujours que les arréts sont complétement
insérés dans les trous. Avant 'usage, vérifiez également si les arréts ne touchent pas la table de travail.

Mise au point de I'axe de coupe et de I'aréte de copiage

Lors de I'utilisation d’'une bague de copiage de 30 mm de diamétre et une fraise de 12 mm (pour FK650)
resp. 12,7 mm (pour FK651) de diamétre, la ligne de coupe est toujours décalée de 9 mm (FK650)
resp. 8,5 mm (FK651) par rapport a I'aréte de copiage du gabarit. (fig. 5)

Pour obtenir un assemblage précis n’utilisez pas un outillage suraffaté (réduction du diameétre de coupe).

Fraisage de I'assemblage de 90°
Le procédé est démontré a un assemblage droit de 90° (fig. 4.)

-Toujours fraisez 'assemblage de maniére a ce que les arréts métalliques touchent I'aréte postforming du
panneau de cuisine.

- Toujours fraisez en direction vers I'aréte postforming et en dehors, jamais inversement. Ainsi, vous obtenez
un assemblage parfait.

- Si, aprés le fraisage, restent a I'envers du panneau de cuisine des restes de la base en papier, enlevez-les
a l'aide du papier abrasif.

- Aprés le fraisage n’enlevez l'outillage de la rainure du gabarit que lorsqu’il et complétement arrété ; ainsi
vous empéchez 'endommagement du gabarit.

Fraisage de la part intérieure de I'assemblage, épaisseur du panneau 500-550-600-
616 et 650mm

Mettez deux arréts métalliques dans des trous C et selon la largeur de votre panneau de cuisine un dans le
trou H a I'envers du gabarit. Les lettres prés de la lettre H indiquent la largeur du panneau en cm. Placez FK
sur I'avers du panneau de cuisine F1 (fig. 6).

Rassurez-vous que tous les arréts 1, 2 et 3 touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a I'aide
des serres au panneau de cuisine et a la table de travail. Vérifiez si les serres n'empéchent pas la
manipulation de la défonceuse dans la rainure du gabarit et qu’elles sont bien fixées. Réglez la profondeur
de coupe
de la défonceuse. Mettez la bague de copiage de la défonceuse dans la rainure du gabarit et commencez a
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fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit copiant I'aréte du gabarit indiquée par les
fleches (fig. 8). Si vous ne fraisez pas I'épaisseur entiére du panneau a la fois vous pouvez utiliser I'aréte
opposée de la rainure du gabarit pour le fraisage en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un ajout
d’a peu prés 1,5 — 7 mm. Puis vous utilisez la bonne aréte de la rainure pour le fraisage fin. Observez la
bonne direction de fraisage : I'outillage doit couper I'aréte contre la direction de sa rotation.

Fraisage de la part intérieure de 'assemblage a I'aide de I'arrét coulissant.
Mise au point I'arrét coulissant.

Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a l'envers du gabarit FK et placez FK en travers
sur le panneau de cuisine M1 (fig. 6). Les arréts dans des trous B 1 et 2 approchez étroitement a I'aréte du
panneau. A I'envers du gabarit fixez I'arrét coulissant plastique 3 a I'aide de boulon et I'écrou (fig. 6). Réglez
'arrét de maniére a ce qu'il touche l'aréte de panneau de cuisine. Ainsi, vous avez mesuré la longueur de
'assemblage. Enlevez les arréts métalliques des trous B.

Fraisage de I'assemblage intérieur de 90°

Mettez deux arréts métalliques dans des trous C a l'envers de FK (n’enlevez pas l'arrét coulissant
plastique 3). Placez FK sur le panneau de cuisine F1 selon fig. 7.

Rassurez-vous que tous les arréts touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a l'aide des serres
au panneau de cuisine et a la table de travail. Vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation
de la défonceuse dans la rainure du gabarit et qu’elles sont bien fixées. Réglez la profondeur de coupe
de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages,
de gauche a droit copiant I'aréte du gabarit indiquée par les fleches (fig. 7). Si vous ne fraisez pas I'épaisseur
entiére du panneau a la fois vous pouvez utiliser I'aréte opposée de la rainure du gabarit pour le fraisage
en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un ajout d’a peu prés 1,5 — 7 mm. Puis vous utilisez la bonne
aréte de la rainure pour le fraisage fin. Observez la bonne direction de fraisage : I'outillage doit couper 'aréte
contre la direction de sa rotation.

ATTENTION !!!

Lors du fraisage, tenez la défonceuse avec la bague de copiage étroitement au gabarit et fraisez de gauche
a droit. Tenez la défonceuse toujours & pic de maniéere a ce que toute la surface de la base de la défonceuse
touche FK et que la bague de copiage copie exactement la forme de I'assemblage. Il vaut mieux fraiser
a plusieurs passages. Respectez toujours les instructions de sécurité pour le travail
avec la défonceuse et les fraises !

Fraisage de I'assemblage extérieur de 90°

Si vous pouvez mettez le panneau M1 sur le corpus et a travers du panneau F1 de maniéere a ce qu'il soit
possible de dessiner la ligne de coupe en dessous du panneau M1 (fig. 9). Aprés avoir copié I'assemblage
intérieur du panneau F1 en dessous du panneau M1, tournez le panneau M1 par I'envers en haut et
dessinez la ligne de compensation dans la direction de I'assemblage. Cette ligne de compensation est
décalée de 9 mm (FK650) resp. 8,5 mm (FK651) de la ligne de coupe et elle représente la différence entre
le niveau de coupe et 'aréte du gabarit FK (fig. 10).

Enlevez I'arrét coulissant du trou. Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a I'avers de FK et mettez
I'avers du FK650 selon fig. 11 sur le panneau M1 (qui est tourné par I'envers en haut). Ajustez I'aréte
distante du gabarit FK (voir fleches) justement d’aprés la ligne de compensation dessinée.

Maintenant fixez FK a I'aide des serres au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n’empéchent pas
la manipulation de la défonceuse dans la rainure du gabarit. Réglez la profondeur de coupe
de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages,
de gauche a droit copiant I'aréte du gabarit FK qui est plus proche au panneau de cuisine restant (fig.11).
Si vous ne fraisez pas I'épaisseur entiere du panneau a la fois vous pouvez utiliser I'aréte opposée
de la rainure du gabarit pour le fraisage en gros et pour le fraisage fin, vous aurez ainsi un ajout d’a peu pres
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1,5 — 7 mm. Puis vous utilisez la bonne aréte de la rainure pour le fraisage fin. Observez la bonne direction
de fraisage : I'outillage doit couper I'aréte contre la direction de sa rotation.

Compensation de I'angle droit du mur de I'assemblage de 90°

FK permet la compensation de I'angle droit du mur jusqu'a 3° en orientant I'assemblage extérieur
du panneau M1. Cependant, 'assemblage qui compensera I'angle droit ne sera jamais aussi exact que I'est
'assemblage de 90°. L’arrét coulissant est coupé a la pointe. Selon cette pointe vous allez maintenant
tourner FK jusqu’a 3° (voir fig. 12 et 13).

Si vous pouvez mettez le panneau M1 sur le corpus et a travers du panneau F1 de maniére a ce qu’il soit
possible de dessiner la ligne de coupe en dessous du panneau M1. Aprées avoir copié I'assemblage intérieur
du panneau F1 en dessous du panneau M1, tournez le panneau M1 par I'envers en haut et dessinez la ligne
de compensation dans la direction de I'assemblage. Cette ligne de compensation est décalée de 9 mm
(FK650) resp. 8,5 mm (FK651) de la ligne de coupe et elle représente la différence entre le niveau de coupe
et l'aréte du gabarit FK (fig. 10).

Mettez deux arréts métalliques dans des trous B a l'avers du gabarit FK. Fixez I'arrét coulissant a I'avers
du FK650 et mettez I'avers du gabarit sur le panneau M1 ( qui est tourné par I'envers en haut). Laissez I'arrét
coulissant lache, ne le serrez pas. Ajustez I'aréte plus distante du gabarit FK exactement selon la ligne
de compensation dessinée a l'aréte du panneau prés de l'arrét coulissant. Mettez la pointe de larrét
coulissant en biais a la ligne de compensation et serrez-le (fig. 12).

Enlevez les arréts des trous B. La pointe de l'arrét coulissant sert de point de référence du centre
de rotation pour la compensation. Tournez le panneau autour de l'arrét coulissant de maniére a ce que vous
égalisiez le bord du gabarit et la ligne de compensation selon fig. 13.

Fixez le gabarit a l'aide des serres au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n'empéchent pas
la manipulation de la défonceuse et si le gabarit et bien fixé au panneau de cuisine. Lachez I'arrét coulissant
et enlevez-le pour quil ne soit pas endommagé par la fraise. Réglez la profondeur de coupe
de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages,
du gauche a droit. Copiez I'aréte plus distante du gabarit FK (fig. 12).

Fraisage de I'assemblage de 45°
Le procédé est démontré a un assemblage gauche de 45° (fig.14 et 15).

Préparez le panneau F2 en le coupant par la scie circulaire selon les dimensions exigées, veillez a ce que
les coupes soient le plus précis possible. Le procédé est presque le méme que celui du fraisage de
'assemblage de 90°.

Fraisage de I'assemblage intérieur de 45°

Mettez deux arréts métalliques dans des trous C et un dans le trou G a l'avers de FK. Placez FK
sur le panneau de cuisine F2 selon fig. 16.

Rassurez-vous que tous les arréts 1, 2 et 3 touchent les arétes du panneau. Maintenant fixez FK a I'aide
des serres filetées au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n’empéchent pas la manipulation
de la défonceuse dans la rainure du gabarit et qu’elles sont bien fixées. Réglez la profondeur de coupe
de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages,
du gauche a droit. Copiez I'aréte plus distante du gabarit (voir fleches, fig. 16).

ATTENTION !

Lors du fraisage, pressez la défonceuse avec la bague de copiage au gabarit et fraisez de gauche a droit.
Tenez la défonceuse toujours a pic, de maniére a ce que toute la surface de la base de la défonceuse touche
FK et que la bague de copiage copie exactement la forme de I'assemblage. Il vaut mieux fraiser
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a plusieurs passages. Pour le fraisage en gros, vous pouvez utiliser I'aréte opposée du gabarit.
Respectez toujours les instructions de sécurité pour le travail avec la défonceuse et les fraises !

Fraisage de la part extérieure de I'assemblage de 45°

Le procédé et tout a fait le méme que celui du fraisage de I'assemblage extérieur de 90°. Mettez deux arréts
métalliques dans des trous A a I'envers du FK et placez I'envers du FK selon fig. 17 sur le panneau M2
(qui est tourné par I'envers en haut). Ajustez I'aréte plus distante du gabarit FK (voir fleches) exactement
selon la ligne de compensation dessinée.

Maintenant fixez FK a I'aide des serres au panneau de cuisine et au plan de travail et vérifiez si les serres
n’empéchent pas la manipulation de la défonceuse. Réglez la profondeur de coupe de la défonceuse. Prenez
la défonceuse et commencez a fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit. Copiez la plus
distante aréte du gabarit FK (fig. 17). Pour le fraisage en gros, vous pouvez utiliser I'aréte opposée
du gabarit.

Fraisage des trous pour les connecteurs

Joignez les deux panneaux avec assemblage extérieur et intérieur 'un a l'autre et vérifiez I'exactitude
de I'assemblage. Maintenant fraisez les trous pour les connecteurs métalliques ou plastiques. Utilisez
la méme bague de copiage et la méme fraise (fig. 18 et 19).

Nous recommandons de fraiser les trous au moins a 150 mm de l'aréte postforming. Indiquez en dessous
des deux panneaux par le crayon les axes des trous. Si vous utilisez les panneaux d’une épaisseur inférieure
a 600 mm vous devez ajuster FK pour chaque trou séparément. Pour le panneau de 600 — 650 mm
d’épaisseur, I'écart des trous est donné par le gabarit et vous pouvez fraiser les deux trous sans avoir
a rajuster le gabarit chaque fois, si cet écart vous convient.

Mettez deux arréts dans les trous D et un arrét dans le trou B. Placez les arréts de FK a l'aréte fraisée
de I'assemblage (fig. 18). Fixez a 'aide des serres. Fraisez a profondeur d’a peu prés 20 mm, la profondeur
des trous dépend également de I'épaisseur du panneau. Aprés avoir fraisé les trous dans le panneau avec
assemblage intérieur, reprenez le procédé au panneau avec assemblage extérieur (fig. 19).

Fabrication de 'assemblage a lamelles

Si l'assemblage des panneaux n’est pas raffermi et centré par des lamelles, aprés quelque temps,
les panneaux peuvent décaler. Cest pour cela que l'on recommande de raffermir I'assemblage
par des lamelles.

Pour fabriquer I'assemblage a lamelles utilisez la défonceuse avec une fraise a plateaux de 4 mm
d’épaisseur ou bien utilisez une défonceuse a lamelles pour la fabrication de I'assemblage a lamelles
des deux panneaux. Pour une épaisseur de 600 utilisez ou moins 4 pc de lamelle N° 20 (fig. 22).

Avant de joindre les panneaux, meulez légéerement les bords de I'assemblage par le papier abrasif. Mettez
de la colle dans des joints a lamelles. Nous recommandons d’utiliser de la colle ou du lut d’étanchéité a I'eau.
Pour joindre les deux panneaux de cuisine, utilisez les connecteurs en acier d'une longueur de 120 mm
qui vous permettent de complétement serrer 'assemblage.

Aboutissement radius et aboutissement a 45° des coins des panneaux

Pour I'aboutissement radius des coins utilisez les trous E (fig. 20).
Pour couper le coin a 45° utilisez les trous F (fig.21).

Mettez les arréts métalliques dans les trous. Placez le gabarit FK par les arréts a I'aréte du panneau. Fixez
le gabarit a I'aide des serres au panneau de cuisine et vérifiez si les serres n'empéchent pas la manipulation
de la défonceuse. Réglez la profondeur de coupe de la défonceuse. Prenez la défonceuse et commencez
a fraiser 'assemblage a plusieurs passages, du gauche a droit. Copiez selon I'aréte intérieure du radius ou
de la rainure.
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SECURITE

« |l 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 '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.

FK650 — FK651 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.4
Pos. # Description Quantité Réf.

1 Panneau du gabarit FK650 1 FK650_01

Panneau du gabarit FK651 1 FK651_01

2 Arrét coulissant 1 FK650_02

3 Arrét 3 FK650_03

4 Bague en caoutchouc 6 FS99 000 01

5 Boulon 1 FS101 021

6 Rondelle 1 FS101 009

7 Ecrou 1 FS100 106
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Navod k obsluze

SABLONA PRO SPOJ
PRACOVNICH DESEK
FK650 - FK651

TEXTOVA CAST - V4

TOOL COMPANY

Pouziti Sablony FK650 / FK651

Sablona FK650 — FK651 je urdena pro frézovani perfektnich 90° spoji (obr. 2) a 45° spojii (obr. 3)
kuchyriskych postformingovych desek pomoci horni frézky. Rozs$ifuje moznosti horni frézky, zvySuje kvalitu
obrabéné plochy a presnost spoje. Zakladem celého zafizeni je $ablona vyrobena z odolného plastu a sada
dorazli. Pfestavenim jednotlivych dorazu docilite vyrobeni pfesného spoje desek, drazek pro kovové svorky,
zakongeni rohti radiusem nebo na 45°. Cela vyroba spoje trva cca 15 - 20 minut dle zruénosti obsluhy.

FK650 je uréena pro praci s drazkovaci frézou s feznym priimérem D12mm
FK651 je ur€ena pro praci s drazkovaci frézou s feznym prdmérem D12,7mm ( %2“)
Dale jen FK ...

Zakladni prislusenstvi

1 ks Sablona z odolného plastu s pismeny oznaéujicimi pozice doraztl
3 ks Kovovych dorazu

1 ks Plastovy posuvny doraz

1 ks Matice s plastovou rlizici pro posuvny doraz

1 ks Sroub pro posuvny doraz

1 ks PodloZka pro $roub

1 ks Navod k obsluze

Pro praci se Sablonou je potieba:
HORNi FREZKA o vy$$im vykonu

KOPIROVACi KROUZEK priim. 30mm

Pokud neni mozné sehnat kopirovaci krouzek pram. 30mm pro Vas typ horni frézky nutno zakoupit:
FRB170 __ redukéni desku pro upinani IGM krouzku pro stopky S=8 / 12mm

FRB171 ____ redukéni desku pro upinani IGM krouzkl pro stopky S=1/4“ a 1/2*

FGB30001___ kopirovaci krouzek D30mm IGM pro FRB170 a FRB171

PRrO FK650 ..... DRAZKOVACi FREZA D =12mm PRO FK651 .....DRAZKOVACIi FREZA D = %2“ (12,7mm)
F47-12381__ D12,7x30(40) fréza S=8mm F47-12371__ D12,7x30(40) fréza S=12,7mm
F47-12521__ D12,7x50 fréza S=12mm F47-12571__ D12,7 x 50 Ziletkova fréza S=12,7mm

KOVOVE STAHOVACI SVORKY pro stazeni lamelového lepeného spoje desek
obj.kod FK659 zavitové svorky kovové baleni 10ks

TALIROVA FREZA TL. 4mm pro lamelovy spoj
nebo Ize pro vyrobu lamelového spoje pouzit lamelovaci frézku
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Sestaveni FK
Cely systém Sablony FK je zaloZen na pouziti tfi ocelovych dorazd, které jsou vkladany do rGznych otvort a

oznaceny pismeny (obr.1).

DVA OTVORY - vnéjsi ¢ast spoje 45°

DVA OTVORY - vnéjsi ¢ast spoje 90°

ETYRI OTVORY - vnitini ¢ast spoje 90° a 45°

CTYRI OTVORY - upinaci otvory pro svorky

TRIOTVORY - radiusové zakonceni rohu (R70)

DVA OTVORY - zakong&eni rohd na 45°

JEDEN OTVOR - vnitfni ¢ast spoje 45°

JEDEN OTVOR - vnitfni ¢ast spoje 90° (deska 600mm)

IOITMOOW»

Ocelové dorazy jsou opatfeny gumovymi krouzky, které brani vypadnuti dorazu z otvorll. VloZzte kovovy
doraz ¢epem s gumovym krouzkem do otvoru tak, aby byl zcela zasunut . Pokud jdou kovové dorazy
zasunout téZce, namazte olejem gumové krouzky. Pfed pouzitim se vzdy pfesvédlte, Ze jsou dorazy zcela
zasunuty do otvord. Pred pouzitim zkontrolujte, zda dorazy nejsou opfeny o pracovni stul.

Nastaveni osy fezu a kopirovaci hrany

Rezna &ara je vzdy posunuta o 9mm (FK650) resp. 8,5mm (FK651) od kopirovaci hrany $ablony pfi pouZiti
kopirovaciho krouzku prdméru 30mm a frézy praméru 12mm (pro FK650) resp. 12,7mm (pro FK651)
(obr. 5). Pro dosazeni pfesného spoje nepouzivejte preostfeny nastroj ( zmenseni fezného pruméru ).

Frézovani Spoje 90°
Postup prace je ukazan na pravostranném spoji 90° (obr. 4).

-Vzdy frézujte spoj tak, aby se kovové dorazy dotykaly postformingové hrany kuchyriské desky .

-Vzdy frézujte smérem do postformingové hrany a ven, nikdy naopak. Tim dosahnete perfektni spoj.
-Pokud po frézovani zustavaji na rubové strané kuchyrnské desky zbytky papirového podkladu, odstrarite je
brusnym papirem.

-Po vyfrézovani vysouvejte nastroj z drazky v pfipravku az po Uplném dotoéeni nastroje, zabranite tim
poskozeni pfipravku.

Frézovani vnitini ¢asti spoje, pro Sife desky 500-550-600-616 a 650mm

Vlozte z rubové strany $ablony dva kovové dorazy do otvori C a podle Sife Vasi desky jeden doraz
do pfislugného otvoru H. Cisla za pismenem H zna&i $itku desky v cm. Umistéte FK na kuchyriskou desku
F1 z licové strany (obr. 6).

Ujistéte se, Ze se vS8echny dorazy 1, 2 a 3 dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK pomoci svérek
ke kuchyrniské desce a pracovnimu stolu. Provéfte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou v drazce
pfipravku a zda jsou fadné dotazeny. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. VlozZte horni frézku kopirovacim
krouZzkem do drazky Sablony a zacnéte frézovat spoj nékolika prichody, zleva doprava, pfi tom kopirujte
hranu $ablony oznacenou Sipkami (obr. 8). Pokud nefrézujete celou tloustku desky najednou, muzete
pro hrubé odfrézovani pouzit protilehlou hranu drazky v pfipravku, pro Cisté dofrézovani tim vznikne pfidavek
ccal,5-7mm, potom pouzijte spravnou hranu drazky dle obr.8 a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spravny smér
frézovani - nastroj musi odfezavat hranu proti sméru svého otaceni.

Frézovani vnitini ¢asti spoje pomoci posuvného dorazu
Nastaveni posuvného dorazu

Vlozte dva kovové dorazy do otvorll B z rubové strany FK a pfilozte FK pfi¢né na kuchyriskou desku M1
obr. 6. FK doraZte na dorazy v B otvorech 1 a 2. Upevnéte z rubové strany délkovy plastovy doraz 3 pomoci
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Sroubu a matice (obr. 6). Doraz nastavte tak, aby se dotykal hrany kuchyriské desky. Tim je zaméfena délka
spoje. Vyjméte kovové dorazy z otvor(i B.

Frézovani vnitiniho spoje 90°

VloZte dva kovové dorazy do otvorl C zrubové strany FK (ponechte délkovy plastovy doraz 3 upnuty).
Umistéte FK na kuchyriskou desku F1 dle obr. 7.

Ujistéte se, Ze se vSechny dorazy dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyriské desce
a pracovnimu stolu a proveérte, zda svérky nebrani pohybu horni frézky v drazce pfipravku a zda jsou fadné
dotaZeny. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a zacnéte frézovat spoj nékolika
prlchody, zleva doprava, kopirujte hranu $ablony oznacenou Sipkami (obr. 7). Pokud nefrézujete celou
tloustku desky najednou, miZete pro hrubé odfrézovani pouzit protilehlou hranu drazky v pfipravku, pro Cisté
dofrézovani tim vznikne pfidavek cca1,5-7mm, potom pouzijte spravnou hranu drazky dle obr. 7 a dofrézujte
nacisto. Dodrzujte spravny smér frézovani - nastroj musi odfezavat hranu proti sméru svého otaceni.

UPOZORNENI 1!

PFi frézovani pfitlacujte horni frézku s kopirovacim krouzkem tésné k $abloné a frézujte zleva doprava.
Udrzujte horni frézku vzdy kolmo tak, aby se zakladna horni frézky dotykala celou plochou plochy FK a
kopirovaci krouzek presné kopiroval tvar spoje na Sabloné. Radéji frézujte na vice prichodil a vzdy
dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci s horni frézkou a frézami !

Frézovani vnéjsiho spoje 90°

Pokud mate moznost, polozte desku M1 na korpus a pfes desku F1 tak, aby bylo mozné zakreslit feznou
¢aru na spodku desky M1 (obr. 9). Po obkresleni vnitfniho spoje desky F1 na spodni ¢ast desky M1, desku
M1 oto¢te rubovou stranou nahoru a zakreslete kompenzaéni &aru fezu ve sméru od spoje. Tato
kompenzaéni ¢ara fezu je posunuta od ¢ary fezu o 9 mm (FK650) resp. 8,5mm (FK651) a je rozdilem mezi
feznou rovinou a hranou $ablony FK (obr. 10).

Vyjméte délkovy posuvny doraz z otvoru. VloZte dva kovové dorazy do otvor(i B z licové strany FK a pfiloZte
FK licovou stranou dle obr. 11 na desku M1 (ktera je oto€ena rubovou stranou nahoru). Nastavte vzdalené&;jsi
hranu Sablony FK (viz Sipky) pfesné podle zakreslené kompenzacni ary.

Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyriské desce a provérte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou
v drazce pfipravku. Nastavte hloubku Fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a za€néte frézovat spoj
nékolika priichody, zleva doprava. Kopirujte hranu $ablony FK, ktera je blize zbyvajici kuchyriské desce (obr.
11). Pokud nefrézujete celou tloustku desky najednou, mizete pro hrubé odfrézovani pouzit protilehlou
hranu drazky v pfipravku, pro €isté dofrézovani tim vznikne pfidavek cca 1,5 - 7mm, potom pouzijte spravnou
hranu drazky dle obr. 11 a dofrézujte nacisto. Dodrzujte spravny smér frézovani - nastroj musi odfezavat
hranu proti sméru svého otaceni.

Kompenzace pravého uhlu zdi spoje 90°

FK umoziuje kompenzovat pravy uhel zdi az do 3° nato¢enim vnéjsiho spoje na desce M1. Spoj, ktery bude
kompenzovat pravy Uhel zdi nebude vsak nikdy tak pfesny, jako spoj na 90°. NatoGeni se provede pfes hranu
posuvného dorazu FK viz obr.12 a 13 aZ do 3°.

Pokud mate moznost, polozte desku M1 na korpus a pfes desku F1 tak, aby bylo mozné zakreslit feznou
¢aru na spodku desky M1. Po obkresleni vnitfniho spoje desky F1 na spodni ¢ast desky M1, desku M1
otocte rubovou stranou nahoru a zakreslete kompenzaéni ¢aru fezu ve sméru od spoje. Tato kompenzacéni
Céra fezu je posunuta od ¢ary fezu o 9mm (FK650) resp.8,5mm (FK651) a je rozdilem mezi feznou rovinou a
hranou $ablony FK (obr. 10).

Vlozte dva ocelové dorazy do otvorl B zlicové strany FK. Upevnéte délkovy posuvny doraz na licovou
stranu FK a Sablonu pfiloZte licovou stranou na desku M1 (kterd je otocena rubovou stranou nahoru).
Délkovy doraz nechte volny, neutahujte. Nastavte vzdalené&j$i hranu Sablony FK pfesné podle zakreslené
kompenzaéni &ary na hrané desky u posuvného dorazu. Posuvny doraz nastavte Sikmo hranou
na kompenzacéni ¢aru a utahnéte (obr. 12).
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Odstrarite dorazy z otvorti B. Hrana posuvného dorazu je referencni bod otaceni pro kompenzaci. Posurite
deskou okolo $pic¢ky posuvného dorazu tak, abyste srovnali hranu $ablony s kompenzaéni ¢arou dle obr. 13.

Sablonu upnéte pomoci svérek ke kuchyriské desce a provéite, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou a
zda je Sablona pevné upnuta ke kuchyriské desce. Posuvny doraz povolte a vyjméte, aby nedoslo k jeho
poskozeni frézou. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a zaénéte frézovat spoj
nékolika prachody, zleva doprava. Kopirujte vzdalenéj$i hranu Sablony FK (obr. 12).

Frézovani spoje 45°
Postup prace je ukazan na levostranném spoji 45° (obr. 14 a 15).

Desku F2 si pfipravite nafezanim kotoucovou pilou dle poZzadovanych rozmér(, fezy provedte co nejpfesnéji.
Postup prace je témérf shodny s frézovanim spoje na 90°

Frézovani vnitiniho spoje 45°

Vlozte dva kovové dorazy z licové strany do otvord C a jeden doraz do otvoru G $ablony FK. Umistéte FK
na kuchynskou desku F2 dle obr. 16.

Ujistéte se, Ze se vSechny dorazy 1, 2 a 3 dotykaji hrany desky. Nyni upnéte FK pomoci Sroubovych svérek
ke kuchyriské desce a provéfte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou v drazce pfipravku a zda jsou
svérky fadné utazeny. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a za¢néte frézovat spoj
nékolika priichody, zleva doprava. Kopirujte vzdalené&jsi hranu Sablony viz Sipky na obr. 16.

UPOZORNENI 11!

PFi frézovani pfitlaujte horni frézku s kopirovacim krouzkem tésné k Sabloné a frézujte zleva doprava.
Udrzujte horni frézku vzdy kolmo tak, aby se zakladna horni frézky dotykala celou plochou plochy FK650 a
kopirovaci krouzek presné kopiroval tvar spoje na $abloné. Radéji frézujte na vice prachodt, pro hrubé

odfrézovani mizete pouzit protéjSi hranu drazky pfipravku. Vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce
pro praci s horni frézkou a frézami !

Frézovani vnéjsi éasti spoje 45°
Postup je zcela shodny s frézovanim vnéjsiho spoje 90°. Vlozte dva kovové dorazy do otvort A z rubové

strany FK a pfilozte FK rubovou stranou dle obr.17 na desku M2 (ktera je oto¢ena rubovou stranou nahoru).
Nastavte vzdalenéjsi hranu Sablony FK (viz Sipky) pfesné podle zakreslené kompenzaéni ¢ary.

Nyni upnéte FK pomoci svérek ke kuchyriské desce a pracovnimu stolu a provéfte, zda svérky nebrani
pohybu horni frézkou. Nastavte hloubku fezu na horni frézce. Vlozte horni frézku a zaénéte frézovat spoj
nékolika prichody, zleva doprava. Kopirujte vzdalenéjsi hranu $ablony FK (obr.17). Pro hrubé odfrézovani
muUzete pouzit protéjsi hranu drazky pripravku.

Frézovani otvorti pro svorky

Spojte obé desky vnitfnim a vnéjSim spojem k sobé a provéfte presnost spoje. Nyni provedte frézovani
otvor( pro svorky kovové nebo plastové. Pouzijte stejny kopirovaci krouzek i frézu (obr. 18 a 19).

Otvory doporu€ujeme vyfrézovat alesporfi 150mm od postformingové hrany. Oznacte si na obou deskach
zespodu osy otvor(l tuzkou. Pokud pouzivate desky o Sifce mensi nez 600mm musite FK prestavit pro kazdy
otvor zvlast. Pro desku 600-650mm je rozte¢ otvorl dana $ablonou a muzete vyfrézovat oba dva otvory
pfi jednom upnuti, pokud Vam tato rozte¢ vyhovuje.

VloZte dva kovové dorazy do otvorl D a jeden doraz do otvoru B. Pfilozte FK dorazy k ofrézované hrané
spoje (obr. 18). Upevnéte pomoci svérek. Frézujte do hloubky cca 20mm. Zalezi také na tloustce desky.
Jakmile vyfrézujete otvory na vnitfnim spoji, opakujte postup na desce vnéj$iho spoje (obr. 19) .

Vyroba lamelového spoje desek

Pokud neni spoj desek vyztuZzen a vycentrovan lamelami, mize po ¢ase dojit k posunu desek. Proto
doporucujeme vyztuZzit spoj lamelami.
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FK650 — FK651 Navod k obsluze

Pro lamelovy spoj pouzijte horni frézku s talifovou drazkovaci frézou tl. 4mm nebo pouzijte lamelovaci frézku
pro vyrobu lamelového spoje v obou deskach. Pro Sitku 600mm pouzijte alespor 4 ks lamel €.20 (obr. 22).

Pred sestavenim desek hrany spoje lehce obruste brusnym papirem, naneste lepidlo do lamelovych spojl.
Na cely spoj doporucujeme aplikovat vodovzdorné lepidlo nebo vodovzdorny tmel. Pro spojeni obou
kuchynskych desek pouzijte ocelové svorky délky 120mm, kterymi utahnete kompletni spoj.

Radiusové a 45° zakonéeni roht desek

Pro radiusové zakonéeni roh( pouzijte otvory E (obr. 20).
Pro zafiznuti rohu na 45° pouzijte otvory F (obr. 21).

Vlozte kovové dorazy do otvord. PfiloZte $ablonu FK dorazy k hrané desky. Sablonu upnéte pomoci svérek
ke kuchyriské desce a provéfte, zda svérky nebrani pohybu horni frézkou. Nastavte hloubku fezu na horni
frézce. Vlozte horni frézku a zac¢néte frézovat spoj nékolika priichody, zleva doprava. Kopirujte podle vnéjsi
hrany radiusu nebo drazky .

BEZPECNOST

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

« Pfi frézovani pouzivejte ochranné bryle.

« Pouzivejte chranice sluchu.

« Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.

« Pouzivejte odsavaci zafizeni.

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

« Pfed zapnutim frézky odstrarite vSechny nastroje, matice , klice a dalsi volné objekty z pracovniho prostoru.
* Pfedejdéte nechténému zapnuti frézky. Pfed zasunutim zastréky do zasuvky a pfed pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Ze vypinac je v poloze "vypnuto".

* Nezli zahajite jakékoliv sefizovani pockejte, dokud se fréza sama UpIné nezastavi.

FK650 — FK651 SEZNAM NAHRADNICH DiLU v.4
Pos. # Popis Mnozstvi Obj. ¢islo
1 Deska Sablony FK650 1 FK650_01
Deska Sablony FK651 1 FK651_01
2 Posuvny doraz 1 FK650_02
3 Doraz 3 FK650_03
4 Gumovy krouzek 6 FS99 000 01
5 Sroub 1 FS101 021
6 Podlozka 1 FS101 009
7 Matice 1 FS100 106
-
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