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Use of FKP400, 656 jig

The FKP 400 & FKP 656 jig is designed for production of furniture elements angular joints with dowels for
board thickness 18-45 mm or with confirmate screws of 40-50-60 mm for board thickness of 18-30 mm
together with boring bush FKP101 and FKP102 with any cordless or percussion drills. The clever boring bush
conception enables the use of one boring bush with a wide range of dowel bits with various boring diameters.
The FKP400 and FKP656 jig increases the quality and precision of dowel or confirmate screw joints. The
whole system is based on the use of boring jig made from eloxed duralumin and of boring bush in which a
dowel bit with HM cutting edge is clamped. Thanks to the simple construction, maximal precision of the
boring jig and boring bush you can produce a precise dowel or confirmate screw joint. The production of one
angular joint takes about 10 - 20 minutes, depending on the joint size.

Basic accessories FKP 400, 656

1 pc Boring jig made of eloxed duralumin with threading for stop tightening on both sides
2 pc Steel stops D10x10

2 pc Screw M4x16

1 pc Centering pin D8

2 pc Tightening flanges ( jig FKP400 only )

4 pc Screws M8x45 ( jig FKP400 only )

3 pc Tightening flanges ( jig FKP656 only )

6 pc Screws M8x45 ( jig FKP656 only )
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FKP400 , 656 Operating instructions

Accessories required for work with the jig:

CORDLESS OR PERCUSSION DRIILLS
BORING BUSH FKP 101
BORING BUSH FKP 102 ( holes for confirmate screw with length 40-50-60 mm )

BORING BITS AND TIGHTENING SHANK S=8 MM

F300-08001__ D 8x30 S8 mm dowel bit HM FKP101 (blind holes )

F301-05001__ D 5x40 S8 mm dowel bit HM FKP102 (blind holes )

F302-07001__ D 7x30 S8 mm dowel bit HM FKP101 (through holes for confirmate screws )

Description of the jig FKP400, FKP656

The whole jig is composed of a duralumin corps with precise18 mm diameter and 32 mm spacings holes, of
tightening flange with tightening screws and of stops fixed at the jig edges. According to requirements, the
stops can be taken off. The stops are conceived so that the first dowel is placed 24 mm from the edge
(fig. 1).

A... JIGSURFACE -boring holes into the side
B... JIGSURFACE - boring holes into the surface

The boring jig is composed of two planes equipped with a line of 18 mm diameter holes. The hole lines are
shifted to each other so that on the joint a lap, so called facet of one workpiece of 0,8 mm (fig. 4). Before
use, always ensure that the stops are well tightened and that both jig planes are abutting on the workpiece
and the stops are touching the workpiece.

Description of boring bush FKP101, FKP102

The boring bush is composed of a duralumin centering bush and a 9 mm diameter shaft with tightening part
for dowel bits. The boring shank is seated in the centering bush bearing to provide maximal guiding precision.
The tightening part is secured with a spring and a stop ring fixed by a screw. The boring depth is set by the
stop ring, for boring depth range see figure (fig. 2 & 8). The boring bush FKP101 is for simple boring depth
setting equipped with a scale with lines a 5 mm (fig. 2).

Basic accessories FKP 101, 102

1 pc Duralumin boring bush complete
1 pc Centering stop D5 ( jig FKP102 only )

1 pc Centering stop D7 ( jig FKP102 only )
1 pc Imbus key 2

SETTING OF BORING DEPTH FKP101, 102

The setting procedure is represented in the figure (fig. 3). Tighten the workpiece to the jig. Put the boring
bush into the 18 mm diameter hole so that after pressing onto the shank, the point of the dowel bit touches
the workpiece. Loosen the setting stop ring screw (imbus key 2 is included in FKP101-102 packing) and
press the stop ring to the jig until the spring is entirely compressed (fig. 3A). The point of the dowel bit must
still be touching the workpiece. Tighten the screw of the stop ring and measure the distance between the stop
ring edge and the shank end (fig. 3B). The zero point for the boring depth setting is thus set. Loosen the stop
ring screw; calculate the difference between the measured value and the required boring depth and set the
calculated value with the help of stop ring on the shank (fig. 3C). At the boring bush FKP101, this value can
be read with the help of lines at the shank, distance of lines is 5 mm (fig. 2). Tighten the screw carefully
considering the screw diameter (fig. 3D).

When cutting into side set the boring depth longer than the required hole depth (min. 2 mm longer).
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ANGULAR JOINT PRODUCING
Dividing up of the cupboard elements is represented in the figure (fig. 4).

-Always before boring check whether the inner part of the jig is perfectly touching the workpiece.

-Always adjust the workpiece from the front side on and when boring hole into the side the tightening
flanges must be oriented to the reverse of the workpiece, never contrariwise!! Thus you ensure a

0,8 mm facet.

-Check the boring depth before boring.

-If the bored hole isn’t clean the dowel bit must be grinded.

Boring holes into the side

Tighten a metal stop into the hole at the jig edge. Place the FKP on the workpiece so that the edge stop is
touching the front side of the workpiece and the tightening flanges are oriented to the reverse of the
workpiece. (fig. 5).

Ensure that the stop is touching the front side of the board and the inner parts of the jig are abutting on the
workpiece. Tighten the FKP by the tightening flanges. Tighten the screw by hand with optimal power — for
sufficient tightening no excessive power is needed. Set the boring depth of the boring bush. Put the boring
bush with respective dowel bit into the holes and bore dowel holes (fig. 5). Bore rather deep holes on
multiple pass, so that the cuttings can be well evacuated. Keep the right revolutions direction - dowel bits are
delivered in right-handed construction.

Boring holes into the surface

Tighten a metal stop into the hole at the jig edge. Place the FKP on the workpiece so that the edge stop is
touching the front side of the workpiece and the surface A of the jig is oriented to the reverse of the
workpiece. (fig. 6).

Ensure that the stop is touching the front side of the board and the inner parts of the jig are abutting on the
workpiece. Tighten the FKP by the tightening flanges. Tighten the screw by hand with optimal power — for
sufficient tightening no excessive power is needed. Set the boring depth of the boring bush. Put the boring
bush with respective dowel bit into the holes and bore dowel holes (fig. 6). Bore rather deep holes on
multiple pass, so that the cuttings can be well evacuated. Keep the right revolutions direction - dowel bits are
delivered in right-handed construction.

Producing of longer joint than the jig

The working procedure is represented in the figure (fig. 7) .

The edge stop removed, the boring jig can be shifted along the workpiece side. To hold the last hole and
keep the 32 mm spacing, use a centering pin. The boring jig is delivered with a centering pin for 8 mm
dowel diameter. The procedure is the same as when boring with the edge stop, the jig position on the
workpiece is ensured by the centering pin.

WARNING!!!

While boring, press the boring bush to the jig to keep the perpendicularity. You can support the boring bush
with the other hand. Always keep the drilling machine perpendicular so that the boring bush is touching FK
with its entire surface. It is better to bore holes one multiple pass. Always follow the safety instructions
for work with the drilling machine!
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CONFIRMATE joints producing
Dividing up of the cupboard elements is represented in the figure (fig. 9).

- Always before boring check whether the inner part of the jig is perfectly touching the workpiece.

-Always adjust the workpiece from the front side on and when boring hole into the side the tightening
flanges must be oriented to the reverse of the workpiece, never contrariwise!! Thus you ensure a

0,8 mm facet.

-Check the boring depth before boring.

-If the bored hole isn’t clean the dowel bit must be grinded.

Boring holes into the side

Use the boring bush FKP102 with a dowel bit for blind holes with 5mm diameter. For boring depth range see
figure (fig. 3 & 8), for boring depth setting see above Dowel joint producing. Tighten a metal stop into the
hole at the jig edge. Place the FKP on the workpiece so that the edge stop is touching the front side of the
workpiece and the tightening flanges are oriented to the reverse of the workpiece. (fig. 10).

Ensure that the stop is touching the front side of the board and the inner parts of the jig are abutting on the
workpiece. Tighten the FKP by the tightening flanges. Tighten the screws by hand with optimal power — for
sufficient tightening no excessive power is needed. Set the boring depth of the boring bush. Put the boring
bush with respective dowel bit into the holes and bore confirmate holes (fig. 10). Bore rather deep holes on
multiple pass, so that the cuttings can be well evacuated. Keep the right revolutions direction - dowel bits are
delivered in right-handed construction.

Boring holes into the surface

Use the boring bush FKP101 with a dowel bit for 7 mm diameter through holes! Tighten a metal stop
into the hole at the jig edge. Place the FKP on the workpiece so that the edge stop is touching the front side
of the workpiece and the surface A of the jig is oriented to the reverse of the workpiece. (fig. 11).

Ensure that the stop is touching the front side of the board and the inner parts of the jig are abutting on the
workpiece. Tighten the FKP by the tightening flanges. Set the boring depth of the boring bush. Put the boring
bush with respective dowel bit into the holes and bore confirmate holes (fig. 11). Bore rather deep holes on
multiple pass so that the cuttings can be well evacuated. Keep the right revolutions direction - dowel bits are
delivered in right-handed construction.

Producing of longer joint than the jig

The working procedure is represented in the figure (fig. 12) .

The edge stop removed, the boring jig can be shifted along the workpiece side. To hold the last hole and
keep the 32 mm spacing, use centering pins, delivered with the basis package of boring bush FKP102. To
hold the position when boring into side, use the 5 mm diameter centering pin, when boring into surface, use
the 7 mm diameter centering pin. The procedure is the same as while boring with the edge stop, the jig
position on the workpiece is ensured by the centering pin.

WARNING!!!

While boring, press the boring bush to the jig to keep the perpendicularity. You can support the boring bush
with the other hand. Always keep the drilling machine perpendicular so that the boring bush is touching FK
with its entire surface. It is better to bore holes one multiple pass. Always follow the safety instructions
for work with the drilling machine!
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SAFETY AT WORK

FKP400 , 656 Operating instructions

« Always unplug the drilling machine when exchanging the dowel bit or setting the drilling machine.
* Don't touch the rotating parts when boring.

» Use hearing protectors.
» Always use a dust mask or a respirator.

» 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, ensure that the dowel bit is well tightened and the stop ring is secured.

» Prevent unwanted switching of the drilling machine: ensure that the switch of the drilling machine isn’t
locked up in position “on” before plugging-in.
» Wait until the dowel bit is completely stopped before starting any setting of the drilling machine.

FKP400 — FKP656 SPARE PARTS LIST v.2
Pos. # Description bzlsige:alcr:]k Code
1 Boring jig FKP400 corps 1 FKP4-1
Boring jig FKP656 corps 1 FKP6-1
2 Tightening flange complete 2-3 FKP200
3 Edge stop D10x10 2 FD3001-03
4 Centering pin D8 1 FKP9-18
5 Screw M4x16 2 FS200-154
6 Screws M8x45 4-6 FS200-155
7* Press screw composition 1 FKP6-5
*not included in basis pack
FKP101-102 Spare parts list v.1l
Pos. # Description Pieces Code
1 Corps FKP101 with bearing 1 FKP101-10
Corps FKP102 with bearing 1 FKP102-10
2 Shaft FKP101 1 FKP101-2
Shaft FKP102 1 FKP102-2
3 Stop ring 1 FKP101-3
4 Spring 1 FKP101-5
5 Setting screw M4x4 2 FS200 153
6 Setting screw M4x5 1 FS200 115
7 Imbus key 2 1 FS800 002
8 Centering pin d5 1 FKP9-15
9 Centering pin d7 1 FKP9-17
- www.igmtools.com

TOOL COMPANY

IGM Bohemia s.r.o. )
Hlavni 201 - CZ 25267 Tuchoméfice - PRAHA-ZAPAD — Czech Republic - E.U.
Tel.: +420 220 950 910 — Fax: +420 220 950 911 — export@igmtools.com

© 2005 IGM Bohemia s.r.o.

This document is for your personal use only. All usage and reproduction is forbidden without prior written permission from IGM Bohemia s.r.o.

-EN5-







O KP400 , 656 Gebrauchsanweisung

Gebrauchsanweisung
BOHRLEHRE FUR

ECK-DUBEL-VERBINDUNGEN
FKP400, 656

TOOL COMPANY

TEXTE
INHALT SEITE — SEITE —
TEXT ABBILDUNG
Inhalt — Gebrauchsanweisung / Packung DE1 A
Beschreibung FKP400-656, FKP101-102,EinstellungFKP101-102 DE2 B
Herstellung von Duibelverbindung DE3 B-C
Herstellung von Verbindung mit Verbindungsschrauben DE4 C
Sicherheit DE5
Ersatzteilliste DE5 D

Verwendung von FKP400, 656

Die Bohrlehre FKP 400 und FKP 656 ist fir Herstellung von Eckenverbindungen der Mdbelteile mit
Plattenbreite zwischen 18 mm und 45 mm mittels Dibeln oder mit Plattenbreite zwischen 18 und 30 mm
mittels Verbindungsschrauben mit Lange von 40-50-60 mm gemeinsam mit der Bohrbichse FKP101 und
FKP102 mit beliebiger Hand- oder Akkubohrmaschine bestimmt. Die kluge Ausfiihrung der Bohrblichse
ermoglicht es, eine Bohrblichse mit einer Reihe von Dibelbohrern mit verschiedenen Bohrdurchmessern zu
verwenden. Die Bohrlehre FKP400 und FKP656 erhohlt die Qualitat und Genauigkeit der Dibelverbindung
und der Verbindung mit Verbindungsschrauben. Das ganze Gerat berat besteht auf einer aus Eloxduralumin
hergestellter Schablone und einer Bohrbiichse, in die ein Bohrer mit HM Schneide befestigt wird. Dank
einfacher Konstruktion, maximaler Genauigkeit der Bohrlehre und der Bohrbichse wird eine genaue
Dibelverbindung oder Verbindung mit Verbindungsschrauben erzielt. Die Herstellung von einer
Eckverbindung dauert ca. 10 — 20 Minuten, je nach der VerbindungsgroRe.

Basiszubehor FKP 400, 656

1 St Schablone aus Eloxduralumin mit Gewinden flr beidseitige Befestigung von Anschlagen
2 St Stahlanschlage D10x10

2 St Schrauben M4x16

1 St Zentrierstift D8

2 St Befestigungsfull ( nur Bohrlehre FKP400 )

4 St Schraube M8x45 (nur Bohrlehre FKP400 )

3 St Befestigungsful® (nur Bohrlehre FKP656 )

6 St Schraube M8x45 (nur Bohrlehre FKP656 )
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Notwendiges Zubehor fir Arbeit mit Bohrlehre:

ELEKTRO- ODER AKKUBOHRMASCHINE
BOHRBUCHSE FKP 101
BOHRBUCHSE FKP 102 ( Lécher fiir Verbindungsschrauben, Lange 40-50-60 mm )

BOHRER MIT HM SCHNEIDEN UND BEFESTIGUNGSSCHAFT S=8 MM

F300-08001__ D 8x30 S8 mm Dubelbohrer HM FKP101 (undurchgehende Locher )

F301-05001__ D 5x40 S8 mm Dubelbohrer HM FKP102 (undurchgehende Locher)

F302-07001__ D 7x30 S8 mm Dubelbohrer HM FKP101 (durchgehende Lacher fiir Verbindungsschrauben )

Beschreibung der Bohrlehre FKP400, FKP656

Das ganze Gerat besteht aus einem Duraluminkorper mit genauen Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm
und Abstand von 32 mm, aus BefestigungsfiBen mit Befestigungsschrauben und aus Anschlagen am
Geratrand. Die Anschlage sind nach Bedarf demontierbar und so konzipiert, dass der erste Dibel 24 mm
vom Werkstlickrand entfernt ist (Abb. 1).

A... BOHRLEHRENFLACHE - Bohren der Locher in die Seite
B... BOHRLEHRENFLACHE - Bohren der Loécher in die Flache

Die Bohrlehre besteht aus zwei Bohrflachen mit einer Reihe von Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm.
Die Reihen sind gegeneinander so geschoben, dass sie auf der Verbindung Uberlappung eines Teiles, sog.
Facette von 0,8 mm bilden (fig. 4). Vor der Verwendung versichern Sie sich immer, dass die Anschlage
richtig befestigt sind und dass das Werkstiick an beiden Bohrlehrenflachen anliegt und den Anschlag berihrt.

Beschreibung der Bohrbichse FKP101, FKP102

Die Bohrblichse besteht aus einer Duralumin-Zentrierbiichse und einer Achse mit Durchmesser von 9 mm
mit Befestigungsteil fir die Bohrer. Der Bohrschaft ist in Lagerfihrung der Zentrierbiichse einbettet fir
Gewahrleistung von maximaler Flihrungsgenauigkeit. Der Befestigungsteil wird mit einem Feder und einem
mit Schraube befestigten Anschlagring gesichert. Die Bohrtiefe wird mit der Anschlagbiichse eingestellt, fur
Umfang der Bohrtiefen siehe Abbildung (Abb. 2 und 8). Die Bohrbiichse FKP101 ist fir einfache Einstellung
der Bohrtiefe mit einer Skala mit Strichen a 5 mm versehen (Abb. 2).

Basiszubehor FKP 101, 102

1 St Duralumin-Bohrblchse komplett
1 St Zentrieranschlag D5 ( nur Bohrbiichse FKP102 )

1 St Zentrieranschlag D7 ( nur Bohrbiichse FKP102 )
1 St Imbus-Schlissel 2

EINSTELLUNG DER BOHRTIEFE FKP101, 102

Die Vorgehensweise beim Einstellen wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 3). Werkstiick in Bohrlehre
befestigen. In die Bohrung mit Durchmesser von 18 mm Bohrblichse so einfiihren, dass nachdem auf Schaft
gedruckt wird, die Bohrerspitze am befestigten Werkstiick anliegt. Schraube des Anschlagrings lockern
(Imbus Schliissel 2 mit FKP101-102 geliefert) und Anschlagring zur Bohrlehre drucken, bis der Feder
durchaus zusammengepresst ist (Abb. 3A). Die Spitze des Bohrers muss stets am Werkstlck anliegen.
Schraube des Anschlagrings befestigen und Abstand zwischen Anschlagringrand und Schaftende messen
(Abb. 3B). Hiermit ist der Null-Punkt fiir Einstellung der Bohrtiefe eingestellt. Schraube des Anschlagrings
lockern, vom gemessenen Wert die gewiinschte Bohrtiefe abziehen und diesen Ergebniswert mittels
Anschlagring am Schaft einstellen (Abb. 3C). Bei Bohrbiichse FKP101 kann dieser Wert dank Striche am
Schaft gelesen werden, Abstand der Striche ist 5 mm (Abb. 2). Schraube mit Beriicksichtigung des
Schraubendurchmessers sorgféltig festziehen (Abb. 3D).

Die Bohrtiefe fir Seitenbohren immer langer einstellen, als die nétige Lochtiefe (mind. 2 mm).

-DE2-



KP400 , 656 Gebrauchsanweisung

HERSTELLUNG VON ECKVERBINDUNG
Die Aufteilung der Schrankkorpus-Teile wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 4).

- Vor dem Bohren ist stets zu Uberprifen, ob die Innenflache der Bohrlehre am Werkstiick anliegt.

- Die Bohrlehre an Werkstiick immer von Vorderseite an anpassen und beim Bohren der Locher in die
Seite mussen die BefestigungsfiuiRe zur Riickseite des Werkstiicks orientiert sein, nie umgekehrt. So
entsteht eine Facette von 0,8 mm.

- Vor dem Bohren die Bohrtiefe iberprifen.

- Ist das gebohrte Loch nicht rein, muss der Bohrer geschliffen werden.

Bohren der Lécher in Seite

Metallanschlag in Bohrung am Geratrand befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass der
Randanschlag an der Vorderseite des Werkstiickes anliegt und die BefestigungsfliBe zur Riickseite des
Werkstlickes orientiert sind (Abb. 5).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte berlihrt und die Innerflachen der Bohrlehre am
Werkstlick anliegen. Nun FKP mittels Befestigungsfiile befestigen. Befestigungsschrauben mit
angemessener Kraft festziehen — genigende Befestigung bendtigt keine extreme Kraft. Bohrtiefe auf der
Bohrbiichse einstellen. Bohrblichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrlehre einlegen und
Locher fur Dibeln bohren (Abb. 5). Eher tiefe Locher auf mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut
entfernt werden kénnen. Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung
geliefert.

Bohren der Lécher in Flache

Metallanschlag in Bohrung am Geratrand befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass der
Randanschlag an der Vorderseite des Werkstlickes anliegt und die A-Flache der Bohrlehre zur Rickseite
des Werkstlickes orientiert ist (Abb. 5).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte berlhrt und die Innerflaichen der Bohrlehre am
Werkstlick anliegen. Nun FKP mittels BefestigungsfiiBe befestigen. Befestigungsschrauben mit
angemessener Kraft festziehen — genligende Befestigung bendtigt keine extreme Kraft. Bohrtiefe auf der
Bohrbiichse einstellen. Bohrbiichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrlehre einlegen und
Locher fur Dibeln bohren (Abb. 5). Eher tiefe Locher auf mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut
entfernt werden kénnen. Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung
geliefert.

Herstellung von Verbindung, die gréf3er ist, als die Bohrlehre

Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 7).

Nach Entfernung des Randanschlags kann die Bohrlehre entlang der Werkstiickseite geschoben werden.
Zum Erfassen des letzten Lochs und zur Einhaltung des Abstandes von 32 mm gibt es Zentrierstift. Die
Bohrlehre wird mit einem Zentrierstift fir DUbeldurchmesser von 8 mm geliefert. Die Vorgehensweise ist
gleich wie beim Bohren mit Randanschlag, die Position der Bohrlehre am Werkstiick wird mit dem
Zentrierstift gesichert.

HINWEIS !

Beim Bohren ist die Bohrblichse an Bohrlehre zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Bohrbiichse
kann mit anderer Hand unterstiitzt werden. Bohrmaschine ist immer senkrecht so zu halten, dass die ganze
Flache der Bohrbichse FKP berihrt. Ldcher lieber auf mehrmals bohren. Stets sind
Sicherheitshinweise fiir Arbeit mit Bohrmaschine zu beachten!
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Herstellung der Verbindung mit VERBINDUNGSSCHRAUBEN
Die Aufteilung der Schrankkorpus-Teile wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 9).

- Vor dem Bohren ist stets zu Uberprifen, ob die Innenflache der Bohrlehre am Werkstiick anliegt.

- Die Bohrlehre an Werkstiick immer von Vorderseite an anpassen und beim Bohren der Locher in die
Seite mussen die BefestigungsfiuiRe zur Riickseite des Werkstiicks orientiert sein, nie umgekehrt. So
entsteht eine Facette von 0,8 mm.

- Vor dem Bohren die Bohrtiefe iberprifen.

- Ist das gebohrte Loch nicht rein, muss der Bohrer geschliffen werden.

Bohren der Lécher in Seite

Bohrbiichse FKP102 mit Bohrer fiir undurchgehende Lécher mit Durchmesser von 5mm verwenden. Umfang
der Bohrtiefen wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 3 und 8), Einstellung der Bohrtiefe wird hoher
Beschrieben, siehe Herstellung von Dubelverbindung. Metallanschlag in die Bohrung am Bohrlehrerand
befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass der Randanschlag an der Vorderseite des Werkstlickes
anliegt und die BefestigungsfiiRe zur Riickseite des Werkstlckes orientiert sind (Abb. 10).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am
Werkstliick anliegen. Nun FKP mittels BefestigungsfiilRie befestigen. Befestigungsschrauben mit
angemessener Kraft festziehen — genligende Befestigung bendtigt keine extreme Kraft. Bohrtiefe an der
Bohrbiichse einstellen. Bohrblichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrhilfe einlegen und
Locher fir Verbindungsschrauben bohren (Abb. 10). Eher tiefe Locher auf mehrmals bohren, damit die
Spane vom Loch gut entfernt werden konnen. Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in
rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

Bohren der Lécher in Flache

Bohrbiichse FKP101 mit Bohrer fir durchgehende Lécher mit Durchmesser von 7mm verwenden !
Metallanschlag in die Bohrung am Geratrand befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass der
Randanschlag an der Vorderseite des Werkstlickes anliegt und die A-Flache der Bohrlehre zur Rickseite
des Werkstlickes orientiert ist (Abb. 11).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am
Werkstlck anliegen. Nun FKP mittels BefestigungsfiilRe befestigen. Bohrtiefe auf Bohrbiichse einstellen.
Bohrbiichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrhilfe einlegen und L&cher fir
Verbindungsschrauben bohren (Abb. 11). Eher tiefe Locher auf mehrmals bohren, damit die Spane vom
Loch gut entfernt werden kdnnen. Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender
Ausflihrung geliefert.

Herstellung von Verbindung, die gréf3er ist, als die Bohrlehre

Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 12).

Nach Demontage des Randanschlags kann die Bohrlehre entlang der Werkstlckseite geschoben werden.
Zum Erfassen des letzten Lochs und zur Einhaltung des Abstandes von 32 mm gibt es Zentrierstifte, die in
Basisverpackung der Bohrbiichse FKP102 geliefert werden. Zum Erfassen der Position beim Seitenbohren
gibt es Zentrierstift mit Durchmesser von 5 mm, flr Flachenbohren Zentrierstift mit Durchmesser von
7 mm. Die Vorgehensweise ist gleich wie beim Bohren mit Randanschlag, die Position der Bohrlehre am
Werkstlck wird mit dem Zentrierstift gesichert.

Die Verbindung der Teile mit Diibeln und mit Verbindungsschrauben kann kombiniert werden, auch
innerhalb einer Verbindung!!!

HINWEIS 1!
Beim Bohren ist die Bohrblichse an Bohrlehre zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Bohrbiichse
kann mit anderer Hand unterstiitzt werden. Bohrer ist immer senkrecht so zu halten, dass die ganze Flache

der Bohrbiichse FKP berthrt. Lécher lieber auf mehrmals bohren. Stets sind Sicherheitshinweise fir
Arbeit mit Bohrmaschine zu beachten!
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SICHERHEIT

KP400 , 656 Gebrauchsanweisung

* Vor Austausch des Bohrers oder bei Einstellung die Bohrmaschine immer ausschalten und vom Netz

trennen.

« Beim Bohren die drehenden Teile nicht beriihren.

* Horschutzmittel verwenden.

« Immer eine Luftschutzmaske oder einen Respirator benutzen.

« Keine lose Kleidung tragen. Versichern Sie sich, dass Sie keine freien Armel und keinen Schlips anhaben.
« Vor Einschaltung der Bohrmaschine uberprifen, ob der Bohrer richtig befestigt und der Anschlag Ring

gesichert ist.

* Ungewinschte Einschaltung der Bohrmaschine vorbeugen: vor Einstdpseln und Schaltung ins Netz

Uberpriifen, ob sich der Schalter nicht in Stellung ,ein“ befindet.

« Vor jeder Einstellung abwarten, bis die Bohrmaschine in Stillstand kommt.

FKP400 — FKP656 Ersatzteilliste v.1
Pos. # Beschreibung &Z?Spi?k Bestell.-Nr.
1 Ko&rper der Bohrlehre FKP400 1 FKP4-1
Koérper der Bohrlehre FKP656 1 FKP6-1
2 Befestigungsfull — komplett 2-3 FKP200
3 Randanschlag D10x10 2 FD3001-03
4 Zentrierstift D8 1 FKP9-18
5 Schraube M4x16 2 FS200-154
6 Schraube M8x45 4-6 FS200-155
7* Zusammensetzung der Befestigungsschraube 1 FKP6-5
*nicht im Basispack enthalten
FKP101-102 Ersatzteilliste v.1
Pos. # Beschreibung Menge Bestell.-Nr.
; Korper FKP101 mit Lagern 1 FKP101-10
Koérper FKP102 mit Lagern 1 FKP102-10
2 Achse FKP101 1 FKP101-2
Achse FKP102 1 FKP102-2
3 Anschlagring 1 FKP101-3
4 Feder 1 FKP101-5
5 Einstellungsschraube M4x4 2 FS200 153
6 Einstellungsschraube M4x5 1 FS200 115
7 Imbus Schlissel 2 1 FS800 002
8 Zentrierstift 1 FKP9-15
9 Zentrierstift d7 1 FKP9-17
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ToOL ComPANY Mode d‘emploi
GABARIT DE PERCAGE POUR

ASSEMBLAGES A TOURILLONS
ANGULAIRES
FKP400, 656
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Utilisation du gabarit FKP400, 656

Le gabarit FKP400 et FKP656 est désigné pour la fabrication des assemblages angulaires des piéces
d’ameublement par tourillons avec épaisseur du panneau entre 18 et 45 mm ou par vis d’assemblage de
40-50-60 mm avec épaisseur du panneau entre 18 et 30 mm a I'aide d’'une douille de pergage FKP101 et
FKP102 et tous types de perceuses électriques ou accu. La conception ingénieuse de la douille de pergage
vous permet d’utiliser une douille avec toute une série des méches hélicoidales a bois de différents
diameétres de percage. Le gabarit FKP400 et FKP656 augmente la qualité et la précision de I'assemblage a
tourillons ou a vis d’'assemblage. Le gabarit est basé sur le dispositif en duralumin eloxé et la douille de
pergage, dans laquelle une méche a lame HM est serrée. Grace a la construction simple, précision maximale
du gabarit et de la douille de pergage, vous obtenez une grande précision de I'assemblage a tourillons ou a
vis d'assemblage fabriqué. La fabrication d'un assemblage angulaire dure environ 10 a 20 minutes, selon la
taille de 'assemblage.

Accessoires de base FKP 400, 656

1 pc Dispositif en duralumin eloxé avec filets sur les deux cotés pour fixation des arréts
2 pc Arréts en acier D10x10

2 pc Boulons M4x16

1 pc Doigt de centrage D8

2 pc Pied de fixation (uniquement gabarit FKP400 )
4 pc Boulons M8x45 ( uniquement gabarit FKP400 )
3 pc Pied de fixation (uniquement gabarit FKP656 )
6 pc Boulons M8x45 ( uniquement gabarit FKP656 )
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FKP400 , 656 Mode d‘emploi

Equipement nécessaire pour travail avec le gabarit :

PERCEUSE ELECTRIQUE OU ACCU
DOUILLE DE PERGAGE FKP 101
DouILLE DE PERGAGE FKP 102 ( trous pour vis d’assemblage de 40-50-60 mm de longueur)

MECHES A LAME HM ET QUEUE DE S=8 MM

F300-08001__ D 8x30 S8 mm méche a bois hélicoidale HM FKP101 (trous fermés)

F301-05001__ D 5x40 S8 mm méche a bois hélicoidale HM FKP102 (trous fermés)

F302-07001__ D 7x30 S8 mm méche a bois hélicoidale HM FKP101 (trous ouverts pour vis d’assemblage )

Description du gabarit FKP400, FKP656

Le gabarit est constitué par un corps en duralumin avec des trous précis a un écartement de 32 mm et avec
18 mm de diameétre, par un pied de fixation avec boulon de serrage et par des arréts au bord du gabarit. Les
arréts sont démontables et congus de maniéere a ce que le premier tourillon soit a 24 mm du bord (fig. 1).

A... PLAN DU GABARIT - pergage des trous dans le coté
B... PLAN DU GABARIT - pergage des trous dans la surface

Le gabarit est composé de deux plans de travail munis d’'une rangée de trous de 18 mm de diameétre. Les
rangées des trous sont situées I'une vers I'autre de maniére a ce qu'il y eut un chevauchement, soi-disant
facette de 0,8 mm d’'un des éléments de I'assemblage (fig. 4). Avant d'utiliser le gabarit, rassurez-vous
toujours que les arréts sont bien serrés et que la piece travaillée tient aux plans du gabarit et qu’elle touche
les arréts.

Description de la douille de percage FKP101, FKP102

La douille de pergage est constituée d’'une douille de centrage en duralumin et d’'une tige de 9 mm de
diamétre avec partie de serrage des méches. La queue de pergage est montée dans la conduite a roulement
de la douille de centrage pour assurer la précision maximale de guidage. La meche est serrée par un ressort
et par une butée fixée par un boulon. La profondeur de pergage est réglée par la butée de réglage, pour les
profondeurs de pergages voir (fig. 2 et 8). En utilisant la douille de pergage FKP101, la profondeur de coupe
est tout simplement réglée a I'aide d’'une échelle aux repéres a 5 mm (fig. 2).

Accessoires de base FKP 101, 102

1 pc Douille en duralumin complet

1 pc Butée de centrage D5 ( uniquement dispositif FKP102 )
1 pc Butée de centrage D7 ( uniquement dispositif FKP102 )
1 pc Clé imbus 2

MIE AU POINT DE LA PROFONDEUR DE PERCAGE DE FKP101, 102

La mise au point est illustrée dans la (fig. 3). Mettre la piéce de travail dans le gabarit. Insérer la douille de
pergage dans le trou de 18 mm de diamétre de maniére a ce qu’'apres avoir appuyé sur la queue, la pointe
de la méche s’appuie contre la piéce fixée. Lacher le boulon de la butée de réglage (clé imbus 2 fait parti du
paquet FKP101-102) et presser la butée vers le gabarit jusqu’a ce que le ressort ne soit complétement foulé
(fig. 3A). La pointe de la méche doit toujours toucher la piece. Resserrer le boulon de la butée et mesurer la
distance entre le bord de la butée et le bout de la queue (fig. 3B). Ainsi, vous avez réglé le point zéro pour le
réglage de la profondeur de pergage. Lacher le boulon de la butée, calculer la différence entre la valeur
mesurée et la profondeur de pergcage voulue. Régler la valeur de cette différence par la butée a la queue
(fig. 3C). Auprés de douille de pergcage FKP101, cette valeur peut étre lue a l'aide des repéres sur la queue,
la distance des repéres étant 5 mm (fig. 2). Resserrer soigneusement le boulon en considérant le diamétre
du boulon (fig. 3D).

En percant dans le c6té, il faut toujours régler la profondeur de pergage supérieur a la profondeur de trou
voulu (min. 2 mm).
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FABRICATION DE L’ASSEMBLAGE ANGULAIRE
Répartition des éléments du corpus d’un boitier est illustré dans la (fig. 4).

-Toujours avant le pergage vérifier si I'intérieur du gabarit touche parfaitement la piece travaillée.
-Toujours ajuster le gabarit sur la piece commencgant par le coté avant et lors de fraisage, les pieds
de fixation doivent étre orientés vers le coté verso de la piéce, jamais inversement !! Ainsi, vous
assurez une facette de 0,8 mm.

-Avant le pergage, vérifier la profondeur de pergage.

-Si le trou percé n’est pas propre il faut affGter la méche.

Percage des trous dans le c6té

Fixer un arrét métallique dans le trou au bord du gabarit. Placer FKP sur la piéce travaillée de maniére a ce
que l'arrét de bord touche le cété avant de la piéce et que les pieds de fixation soient orientés vers le coté
verso de la piece (fig. 5).

Rassurez-vous toujours que I'arrét touche le c6té avant du panneau et que le plan intérieur du gabarit tient a
la piece travaillée. Serrer les boulons de fixation a la main : pour une fixation suffisante une force excessive
n'est pas nécessaire. Régler la profondeur de pergage de la douille de pergage. Insérer la douille de percage
avec la méche respective dans les trous du gabarit et commencer a percer les trous des tourillons (fig. 5).
Il vaut mieux percer les trous plutdt profonds a plusieurs reprises ce qui permet une bonne évacuation des
copeaux du trou. Respecter la bonne direction des tours : les méches fournies tournent a droite.

Percage des trous dans la surface

Fixer un arrét métallique dans le trou au bord du gabarit. Placer FKP sur la piéce travaillée de maniére a ce
que l'arrét de bord touche le coté avant de la piéce et que le plan A du gabarit soit orienté vers le c6té verso
de la piece (fig. 6).

Rassurez-vous toujours que I'arrét touche le c6té avant du panneau et que le plan intérieur du gabarit tient a
la piéce travaillée. Fixer FKP a I'aide des pieds de fixation. Serrer les boulons de fixation a la main : pour une
fixation suffisante une force excessive n'est pas nécessaire. Régler la profondeur de percage de la douille de
percage. Insérer la douille de pergage avec la méche respective dans les trous du gabarit et commencer a
percer les trous des tourillons (fig. 6). Il vaut mieux percer les trous plutét profonds a plusieurs reprises ce
qui permet une bonne évacuation des copeaux du trou. Respecter la bonne direction des tours : les méches
sont fournies en construction droite.

Fabrication de I'assemblage de longueur supérieure a celle du gabarit

Le procédé de travail est illustré dans la figure (fig. 7).

Arrét de bord enlevé, le gabarit peut étre librement déplacé le long du c6té de la piece. Pour saisir le dernier
trou et pour maintenir I'écartement de 32 mm, utiliser un doigt de centrage. Le gabarit est fourni avec un
doigt de centrage pour diameétre des tourillons de 8 mm. Le procédé de travail est le méme que celui du
percage avec l'arrét de bord, la position du gabarit sur la piece travaillée est assurée par le doigt de
centrage.

ATTENTION !!!

En percant, presser la douille de pergcage au gabarit pour maintenir la perpendicularité. La douille peut étre
retenue par I'autre main. Tenir la perceuse toujours a pic de maniére a ce que la douille de pergage touche
entierement la surface de FKP. Il vaut mieux percer les trous a plusieurs reprises. Respecter toujours
les instructions de sécurité pour le travail avec la perceuse !
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Fabrication de 'assemblage a VIS D’ASSEMBLAGE
Répartition des éléments du corpus d’un boitier est illustrée dans la figure (fig. 9).

-Toujours avant le pergage vérifier si I'intérieur du gabarit touche parfaitement la piéce travaillée.
-Toujours ajuster le gabarit sur la piece commencant par le c6té avant et lors de fraisage, les pieds
de fixation doivent étre orientés vers le coté verso de la piéce, jamais inversement !! Ainsi, vous
assurez une facette de 0,8 mm.

-Avant le pergage, vérifier la profondeur de pergage.

-Si le trou percé n’est pas propre il faut affater la méche.

Percage des trous dans le c6té

Utiliser la douille de pergage FKP102 avec une meche pour trous fermés de 5mm de diametre. Pour
profondeurs de pergage voir (fig. 3 et 8) ; pour mise au point de la profondeur de pergage voir Fabrication de
'assemblage a tourillons ci-dessus. Fixer un arrét métallique dans le trou au bord du gabarit. Placer FKP sur
la piéce travaillée de maniére a ce que I'arrét de bord touche le cété avant de la piece et que les pieds de
fixation soient orientés vers le coté verso de la piece (fig. 10).

Rassurez-vous que l'arrét touche le cété avant du panneau et que le plan intérieur du gabarit tient a la piéce
travaillée. Fixer FKP a I'aide des pieds de fixation. Serrer les boulons de fixation a la main : pour une fixation
suffisante une force excessive n'est pas nécessaire. Régler la profondeur de percage de la douille de
percage. Insérer la douille de pergage avec la méche respective dans les trous du gabarit et commencer a
percer les trous des vis d’'assemblage (fig. 10). Il vaut mieux percer les trous plutdt profonds a plusieurs
reprises ce qui permet une bonne évacuation des copeaux du trou. Respecter la bonne direction des tours :
les méches fournies tournent a droite.

Percage des trous dans la surface

Utiliser la douille de percage FKP101 avec une méche pour trous fermés de 7mm de diametre ! Fixer
un arrét métallique dans le trou au bord du gabarit. Placer FKP sur la piéce travaillée de maniére a ce que
I'arrét de bord touche le c6té avant de la piéce travaillée et que le plan A du gabarit soit orienté vers le coté
verso de la piece (fig. 11).

Rassurez-vous que l'arrét touche le c6té avant du panneau et que lintérieur du gabarit tient a la piéce
travaillée. Fixer FKP a I'aide des pieds de fixation. Régler la profondeur de pergage de la douille de percage.
Insérer la douille de percage avec la méche respective dans les trous du gabarit et commencer a percer les
trous des vis d’assemblage (fig. 11). Il vaut mieux percer les trous plutét profonds a plusieurs reprises ce qui
permet une bonne évacuation des copeaux du trou. Respecter la bonne direction des tours : les méches
fournies tournent a droite.

Fabrication de I'assemblage de longueur supérieure a celle du gabarit

Le procédé de travail est illustré dans la figure (fig. 12).

Arrét de bord enlevé, le gabarit peut étre librement déplacé le long du cété de la piece. Pour saisir le dernier
trou et pour maintenir I'écartement de 32 mm, utiliser les doigts de centrage fournis dans le paquet de base
de la douille de percage FKP102. La position du gabarit pour percer dans le c6té est assurée par un doigt de
centrage de 5 mm de diamétre, le percage dans la surface est assuré par un doigt de centrage de 7 mm de
diameétre. Le procédé de travail est le méme que celui du pergage avec I'arrét de bord, la position du gabarit
sur la piéce travaillée étant assurée par le doigt de centrage.

Assemblages des éléments a tourillons et a vis d’assemblage peuvent étre combinés méme dans un
assemblage !!!

ATTENTION !!!

En pergant, presser la douille de pergage au gabarit pour maintenir la perpendicularité. La douille peut étre
retenue par I'autre main. Tenir la perceuse toujours a pic de maniére a ce que la douille de percage touche

entierement la surface de FKP. Il vaut mieux percer les trous a plusieurs reprises. Respecter toujours
les instructions de sécurité pour le travail avec la perceuse !
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SECURITE
« Il faut toujours débrancher la perceuse et la mettre hors circuit électrique avant I'échange de la méche ou
pendant la mise au point.
« En pergant, ne touchez pas les piéces tournantes.
« Utilisez une protection acoustique.
« Toujours utilisez un masque a poussiere ou un respirateur.
* Ne portez pas de vétements amples. Rassurez-vous que vous avez retroussé ou attaché vos manches
libres et que vous ne portez pas de cravate.
« Avant de brancher la perceuse, rassurez-vous que la méche est bien montée et que la butée est assurée.
* Prévenez le branchement non-voulu de la perceuse : Avant d’insérer la fiche male dans la fiche femelle au
avant son branchement au circuit électrique, rassurez-vous que l'interrupteur ne se trouve pas arrété dans la
position « en contact ».
« Avant de commencer tout ajustement ou changement d’outillages, attendez jusqu’a ce que la méche ne soit
complétement arrétée par elle-méme.

FKP400 — FKP656 LISTE DES PIECES DE RECHANGE v.2

Pos. # Description Qusg:;é - Réf. :
1 Corps du gabarit FKP400 1 FKP4-1
Corps du gabarit FKP656 1 FKP6-1
2 Pied complet 2-3 FKP200
3 Arrét de bord D10x10 2 FD3001-03
4 Doigt de centrage D8 1 FKP9-18
5 Boulon M4x16 2 FS200-154
6 Boulon M8x45 4-6 FS200-155
7* Boulon de pression 1 FKP6-5
*ne fait pas partie du paquet de base
FKP101-102 Liste des piéces de rechange v.1l
Pos. # Description Quantité Réf. :
1 Corps avec FKP101 avec roulement 1 FKP101-10
Corps FKP102 avec roulment 1 FKP102-10
2 Tige FKP101 1 FKP101-2
Tige FKP102 1 FKP102-2
3 Butée 1 FKP101-3
4 Ressort 1 FKP101-5
5 Boulon de réglage M4x4 2 FS200 153
6 Boulon de réglage M4x5 1 FS200 115
7 Clé imbus 2 1 FS800 002
8 Doigt de centrage d5 1 FKP9-15
9 Doigt de centrage d7 1 FKP9-17
- www.igmtools.com

IGM Bohemia s.r.o. )
Hilavni 201 - CZ 25267 Tuchoméfice - PRAHA-ZAPAD — Rép. tchéque — U.E.
Tel.: +420 220 950 910 — Fax: +420 220 950 911 — export@igmtools.com

™
TOOL COMPANY

© 2006 IGM Bohemia s.r.o.

Le présent document est uniquement pour votre usage personnel. Tout usage et reproduction sans la permission préalable écrite de IGM Bohemia s.r.o. est
interdit.

-FR5-







D) FKP400, 656 Navod k obsluze

Navod k obsluze

VRTACI PRIPRAVEK
PRO KOLIKOVE SPOJE ROHOVE
FKP400, 656

TEXTOVA CAST - V1

TOOL COMPANY

OBSAH STRANA- STRANA-
TEXT OBRAZKY

Obsah navodu / baleni czZ1 A
Popis FKP400-656, FKP101-102, nastaveni FKP101-102 Cz2 B
Vyroba kolikového spoje CZ3 B-C
Vyroba konfirmatového spoje Cz4 C

Bezpeénost CZ5

Seznam nahradnich dilt CZ5 D

Pouziti pripravku FKP400, 656

Pripravek FKP 400 a FKP 656 je urcen pro vyrobu rohovych spoju nabytkovych dilct na koliky s tloustkou
desky 18-45mm, nebo konfirmaty o délce 40-50-60mm s tloustkou desky 18-30mm, spole¢né s vrtacim
pouzdrem FKP101 a FKP102 s libovolnou ruéni elektrickou nebo aku vrtackou. Diky dimysIinému provedeni
vrtaciho pouzdra je mozné pouzivat v jednom pouzdfe Sirokou fadu kolikovacich vrtakd o rlznych vrtacich
pramérech. Pripravek FKP400 a FKP656 zvySuje kvalitu a pfesnost spoje na koliky nebo konfirmaty.
Zakladem celého zafizeni je pfipravek vyrobeny z eloxovaného duralu a vrtaciho pouzdra, ve kterém je
upnuty vrtak s HM bfitem. Diky jednoduché konstrukci, maximalni presnosti vrtaciho pfipravku a vrtaciho
pouzdra docilite vyrobeni pfesného spoje na koliky nebo konfirmaty. Vyroba jednoho rohového spoje trva
cca 10 - 20 minut dle velikosti spoje.

Zakladni prislusenstvi FKP 400, 656

1 ks Pripravek z eloxovaného duralu se zavity pro upnuti dorazu na obou stranach
2 ks Ocelovych dorazt D10x10

2 ks Srouby M4x16

1 ks Stfedici kolik D8

2 ks Upinaci patky ( pouze pripravek FKP400 )
4 ks Srouby M8x45 ( pouze pfipravek FKP400 )
3 ks Upinaci patky ( pouze pfipravek FKP656 )
6 ks Srouby M8x45 ( pouze pfipravek FKP656 )
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Pro praci s pripravkem je potieba:
ELEKTRICKA NEBO AKU VRTACKA

VRTACi POzDRO FKP 101
VRTACI POzDRO FKP 102 ( otvory pro konfirmaty s délkou 40-50-60mm )

VRTAKY S HM BRITEM A UPINACi STOPKOU S=8 MM

F300-08001__ D 8x30 S8 mm kolikovaci vrtak HM FKP101 ( neprichozi otvory )
F301-05001__ D 5x40 S8 mm kolikovaci vrtak HM FKP102 ( neprichozi otvory )
F302-07001__ D 7x30 S8 mm kolikovaci vrtak HM FKP101 ( prachozi otvory pro konfirmaty )

Popis pripravku FKP400 , FKP656

Cely ptipravek se sklada z duralového téla, na kterém jsou pfesné otvory o priméru 18mm s rozte¢i 32 mm,
upinaci patky s utahovacimi maticemi a dorazy upevnéné na krajich pfipravku. Dorazy jsou podle potfeby
demontovatelné a konstruované tak, aby byl prvni kolik od kraje vzdaleny 24 mm . (obr. 1)

A... PLOCHASABLONY - vrtani otvorti do hrany
B... PLOCHASABLONY - vrtani otvorti do plochy

Na $abloné jsou dvé pracovni plochy, které jsou opatfeny fadou otvorti o priméru 18 mm. Rady otvort jsou
oproti sobé posunuty tak, aby vytvarely na spoji pfesah jednoho dilce tzv. fazetku 0,8 mm (obr. 4). Pred
pouzitim se vzdy presvédcte, zda jsou dorazy spravné upnuté a vrtany material sedi na obou plochach
Sablony a dotyka se dorazu.

Popis vrtaciho pouzdra FKP101 , FKP102

Vrtaci pouzdro se sklada z centrovaciho duralového pouzdra a hfidele o priméru 9mm s upinaci ¢asti pro
vrtaky. Vrtaci stopka je uloZzena v centrovacim pouzdru v lozZiskovém vedeni pro zajisténi maximalni
presnosti vedeni. K zajisténi upinaci &asti slouzi pruzina a dorazovy krouzek, ktery je zajiStén Sroubem.
Hloubka vrtani se nastavuje sefizovacim krouzkem, rozsah hloubek je na (obr. 2 a 8). U vrtaciho pouzdra
FKP101 slouzi pro jednoduché nastaveni hloubky stupnice s ryskami po 5mm. (obr. 2)

Zakladni prislusenstvi FKP 101, 102

1 ks Duralové vrtaci pouzdro kompletni
1 ks Centrovaci doraz D5 ( pouze pripravek FKP102 )

1 ks Centrovaci doraz D7 ( pouze pripravek FKP102 )
1 ks Kli¢ imbus 2

NASTAVENI VRTACi HLOUBKY FKP101, 102

Postup nastaveni je znazornén na (obr. 3). Do vrtaciho pfipravku upnéte material. Do otvoru pramér 18
vloZte vrtaci pouzdro tak, aby po zatlaeni na stopku Spicka vrtaku dosedla na upnuty material. Povolte Sroub
sefizovaciho krouzku (kli¢ imbus 2 je souc¢asti baleni FKP101-102) a zatlacte na krouzek smérem k vrtacimu
pfipravku, az dojde k Uplnému stlaeni pruziny (obr.3 A).Vrtak musi stale dosedat $pi¢kou na material.
Utahnéte Sroub dorazového krouzku a zmérte vzdalenost mezi krajem krouzku a koncem stopky (obr.3
B).Timto je nastaveny nulovy bod pro nastaveni hloubky vrtani. Povolte Sroub dorazového krouzku, od
zmérené hodnoty odectéte pozadovanou hloubku vrtani a tuto hodnotu nastavte dorazovym krouzkem na
stopce (obr.3 C). U vrtaciho pouzdra FKP101 Ize tuto hodnotu odecist pomoci rysek na stopce, rozte¢ dilku
je 5mm (obr.2). Sroub pedlivé dotahnéte s ohledem na primér sroubu (obr.3 D).

Vrtanou hloubku do hrany nastavujte vzdy vétsi, nez je potfebna hloubka otvoru (min.2 mm).
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VYROBA ROHOVEHO SPOJE

Rozvrzeni dilct korpusu skiiné je ukdzano na obrazku (obr. 4).

-Vzdy pred vrtanim zkontrolujte, zda se pfipravek perfektné dotyka dilce na vnitfni ¢asti pfipravku .

-Vzdy ptipravek licujte na dilec od pfedni hrany a pfi vrtani otvori do hrany musi upinaci patky
sméfovat k rubové strané dilce, nikdy ne naopak!! Tim zajistite fazetku 0,8 mm .

-Pfed vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani .

-Pokud vyvrtany otvor neni isty, je tfeba vrtak naostfit .

Vrtani otvord do hrany

Upevnéte kovovy doraz do otvoru na kraji pfipravku. Umistéte FKP na dilec tak, aby krajni doraz byl na
predni hrané dilce a upinaci patky sméfovaly k rubové strané dilce (obr. 5) .

Ujistéte se, Zze se doraz dotyka pfedni hrany desky a vnitfni plochy Sablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Utahovaci Srouby dotahujte rukou pfimérenou silou, na dostate¢né upnuti neni
tfeba vyvinout extrémni silu. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru. VloZte vrtaci pouzdro s pfislusnym
vrtdkem do otvor(l a za¢néte vrtat otvory pro koliky (obr. 5). Hlubsi otvory vrtejte postupné, aby se otvor mohl
dobre Cistit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaji v pravotocivém provedeni.

Vrtani otvori do plochy

Upevnéte kovovy doraz do otvoru na kraji pfipravku. Umistéte FKP na dilec tak, aby krajni doraz byl na
predni hrané dilce a plocha $ablony A sméfovala k rubové strané dilce (obr. 6) .

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka pfedni hrany desky a vnitfni plochy Sablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Utahovaci Srouby dotahujte rukou pfimérenou silou, na dostatec¢né upnuti neni
tfeba vyvinout extrémni silu. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru. VloZte vrtaci pouzdro s pfislusnym
vrtdkem do otvort a za¢néte vrtat otvory pro koliky (obr. 6). HlubSi otvory vrtejte postupné, aby se otvor
mohl dobre Cistit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaji v pravoto€ivém provedeni.

Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona

Postup prace je ukazan na obrazku (obr. 7) .

Po odmontovani krajniho dorazu mGzete vrtaci pfipravek posouvat po hrané dilce. Pro zachyceni posledniho
otvoru a zachovani rozte€e 32 mm slouzi stredici kolik. K pfipravku je dodavany kolik pro pramér koliku
8mm. Postup je stejny jako pro vrténi s boénim dorazem, poloha pfipravku na vrtaném dilci je zajisténa
stredicim kolikem.

UPOZORNENI 1!

PFi vrtani pfitlaCujte vrtaci pouzdro k Sabloné, aby byla zachovana kolmost. K pfidrzeni pouzdra je mozné
pouzit druhou ruku. Udrzujte vrtacku vzdy kolmo tak, aby se kopirovaci pouzdro dotykalo celou plochou
plochy FKP. Radéji vrtejte otvory postupné a vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci
s vrtackou !
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Vyroba spoje na KONFIRMATY
Rozvrzeni dilct korpusu skiiné je ukazano na obrazku. (obr. 9)

-Vzdy pred vrtanim zkontrolujte, zda se pfipravek perfektné dotyka dilce na vnitfni ¢asti pfipravku .

-Vzdy ptipravek licujte na dilec od pfedni hrany, pfi vrtani otvorti do hrany musi upinaci patky
sméfovat k rubové strané dilce, nikdy ne naopak!! Tim zajistite fazetku 0,8 mm .

-Pted vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani .

-Pokud vyvrtany otvor neni Gisty, je tfeba vrtak naostfit .

Vrtani otvord do hrany

Pouzijte vrtaci pouzdro FKP102 s vrtdkem pro nepriichozi otvory o priméru 5mm. Rozsah vrtacich hloubek
je na (obr.3 a 8), nastaveni hloubky je popsano vy$e u vyroby kolikového spoje. Upevnéte kovovy doraz do
otvoru na kraji pfipravku. Umistéte FKP na dilec tak, aby krajni doraz byl na pfedni hrané dilce a upinaci
patky sméfovaly k rubové strané dilce (obr. 10).

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka predni hrany desky a vnitfni plochy $ablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Utahovaci $rouby dotahujte rukou pfiméfenou silou, na dostate¢né upnuti neni
tfeba vyvinout extrémni silu. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru. VloZte vrtaci pouzdro s pfislusnym
vrtdkem do otvor(i a zac¢néte vrtat otvory pro konfirmaty (obr. 10). Hlubsi otvory vrtejte postupné, aby se
otvor mohl dobre distit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaji v pravotogivém
provedeni.

Vrtani otvort do plochy

Pouzijte vrtaci pouzdro FKP101 s vrtakem pro prachozi otvory o priiméru 7mm!. Upevnéte kovovy
doraz do otvoru na kraji pfipravku. Umistéte FKP na dilec tak, aby krajni doraz byl na pfedni hrané dilce a
plocha $ablony A sméfovala k rubové strané dilce (obr. 11) .

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka predni hrany desky a vnitfni plochy $ablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru. Vlozte vrtaci pouzdro
s pfislusnym vrtakem do otvorli a zacnéte vrtat otvory pro konfirmaty (obr. 11). HIlubsi otvory vrtejte
postupné, aby se otvor mohl dobfe istit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaiji
v pravotoc¢ivém provedeni.

Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona

Postup prace je ukézan na obrazku (obr. 12) .

Po odmontovani krajniho dorazu mGzete vrtaci pfipravek posouvat po hrané dilce. Pro zachyceni posledniho
otvoru a zachovani rozteCe 32 mm slouzi stfedici koliky, které jsou dodavané v zakladnim sestavé vrtaciho
pouzdra FKP102. Pro fixovani polohy pfi vrtani do hrany slouZzi stfedici kolik o prdméru 5mm, pro vrtani do
plochy stfedici kolik o prdméru 7mm. Postup je stejny jako pro vrtani s bo¢nim dorazem, poloha pfipravku
na vrtaném dilci je zajiSténa centrovacim kolikem.

Spojovani dilcti na koliky a konfirmaty Ize na jednom spoji kombinovat !!!

UPOZORNENI I!

PFi vrtani pritladujte vrtaci pouzdro k $abloné, aby byla zachovana kolmost, k pfidrzeni pouzdra je mozné
pouzit druhou ruku. Udrzujte vrtacku vzdy kolmo tak, aby se kopirovaci pouzdro dotykalo celou plochou
plochy FKP. Radéji vrtejte otvory postupné a vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci
s vrtackou !
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BEZPECNOST

« Pfed vyménou vrtaku nebo pfi nastavovani hloubky vzdy vypnéte vrtacku a odpojte ji od pfivodu
elektrického proudu.

« Pfi vrtani se nedotykejte otacejicich se ¢asti.

« Pouzivejte chrani€e sluchu.

« VZdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.

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

« Pfed zapnutim vrtacky se ujistéte, Ze je vrtak fadné upnuty a dorazovy krouzek je zajistény.

* Predejdéte nechténému zapnuti vrtacky. Pfed zasunutim zastréky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Zze vypina¢ neni zaaretovan v poloze "zapnuto”.

* Nezli zah3jite jakékoliv sefizovani nebo vyménu nastroje, pockejte, dokud se vrtacka Uplné nezastavi.

FKP400 — FKP656 SEZNAM NAHRADNICH DiLU

v.2
Pos.# | Popis . gﬂar;(‘l’le‘gm Obj. &islo
1 Télo vrtaciho pripravku FKP400 1 FKP4-1
Télo vrtaciho pfipravku FKP656 1 FKP6-1
2 Pitladna patka kompletni 2-3 FKP200
3 Bo¢ni doraz D10x10 2 FD3001-03
4 Stredici kolik D8 1 FKP9-18
5 Sroub M4x16 2 FS200-154
6 Sroub M8x45 4-6 FS200-155
7* Pfitlaény Sroub sada 1 FKP6-5
*neni souéasti zakladniho baleni
FKP101-102 Seznam nahradnich dild v.1
Pos. # Popis mnozstvi Obj.¢islo
1 Télo FKP101 s loZisky 1 FKP101-10
Télo FKP102 s lozisky 1 FKP102-10
2 Hfidel FKP101 1 FKP101-2
Hridel FKP102 1 FKP102-2
3 Krouzek 1 FKP101-3
4 Pruzina 1 FKP101-5
5 Sroub stavéci M4x4 2 FS200 153
6 Sroub stavéci M4x5 1 FS200 115
7 Kli¢ imbus 2 1 FS800 002
8 Stredici kolik d5 1 FKP9-15
9 Stredici kolik d7 1 FKP9-17
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