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USE OF FKP400, 656 JIG

The FKP 400 & FKP 656 jig is designed to produce 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 drilling machine. 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
FKP400-set
- The boring jig FKP400
1 pc Boring jig made of eloxed duralumin with threading for stop tightening on both sides
2 pc Steel stops D10x10
2 pc Screws M4x16
1 pc Centering pin D8
2 pc Tightening flanges
4 pc Screws M8x45
- Boring bush FKP101
- Dowel bit D8x30 mm C30608011

FKP656-set
- The boring jig FKP656
1 pc Boring jig made of eloxed duralumin with threading for stop tightening on both sides
2 pc Steel stops D10x10 (version 2)
2 pc Screws M4x16
1 pc Centering pin D8
3 pc Tightening flanges 2X 2X

6 pc Screws M8x45
2 pcs washers d6/30 (version 3)
2 pcs washers d6/18 (version 3) 8
- Boring bush FKP101

- Dowel bit D8x30 mm C30608011

Accessories required for production of confirmate and dowell joints: “
- CORDLESS OR PERCUSSION DRILL

- BORING BUSH FKP 101

- BORING BUSH FKP 102 (holes for confirmate screws with length 40-50-60 mm)

- BORING BITS AND TIGHTENING SHANK S=8 MM

D 8x30 mm dowel bit HM __ €30808011__ for FKP101 (blind holes)
D 5x40 mm dowel bit HM __ €30905011__ for FKP102 (blind holes)
D 7x43 mm dowel bit HM___C36707011__ for FKP102 (through holes for confirmate screws)
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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).
The version 3 contains 2 types of washers, use the one that suits you better.

A... JIG SURFACE - boring holes into the side
B... JIG SURFACE - boring holes into the surface

24mm

0,5mm

N

®
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35mm

A
B
version 3 version 2

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 to create a lap, so called facet of one workpiece of 0,5 mm (fig. 2). Before use, always
ensure that the stops are well tightened, that both jig planes are abutting on the workpiece and the stops are
touching the workpiece.

8mm

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 boring 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. 3 & 4). The boring bush FKP101 is for simple boring depth setting
equipped with a scale with lines a 5 mm (fig. 3).

FKP101

il
5mm :ﬂﬂ:ﬂ

37-45mm
| @ ﬁ ﬁm—-—’—l 1

FKP102

5-30mm
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Setting of boring depth FKP101, 102

The setting procedure is represented in the figure (fig. 5). For simple boring dowels of 35 mm length, use the
FKP101-8 ring (from 1.8.2010 included in the sets). Insert the FKP ring under the spring stop (fig. 3). Tighten the
workpiece to the jig. The setting is made on the upper surface of the jig. Put the boring bush into the 18 mm
diameter holes 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 stop ring touches the spring stop (fig. 5A). The zero point for the boring depth setting is thus set. The
boring depth for boring into surface, which is now 15 mm, is set between the stop ring and the spring stop.
The boring depth set, tighten carefully the screw of the stop ring considering the screw diameter (fig. 5 C). 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. 3).
The stop ring is designed so that the side boring depth is 2 mm longer than the total dowel length, which is 35 mm

(reserve for the glue).
—EE@ sgg)_UlT

ANGULAR JOINT PRODUCING
Dividing up of the cupboard elements is represented in the figure (fig. 6).

-Before boring always 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 0,5mm
facet.

-Check the boring depth before boring.

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

-If the hole isn’t deep enough, set longer boring depth on the boring bush FKP101.

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. 7).
— L \®

FKP101

0,5mm

35mm

8mm
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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.8).

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. Remove the stop ring FKP101-8 from the boring bush. Thus
you will change the boring depth at 22 mm (fig. 8). Put the boring bush with respective dowel bit into the
holes and bore dowel holes (fig. 8). Bore rather deep holes on multiple pass, so that the cuttings can be well
evacuated. Keep the correct 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. 9).

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 on multiple pass. Always follow the safety instructions
for work with the drilling machine!

min.22mm

/.

8mm
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CONFIRMATE JOINTS PRODUCING
Dividing up of the cupboard elements is represented in the figure (fig. 10).

- Before boring always 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 0,5mm
facet.

- Check the boring depth before boring.

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

- If the hole isn’t deep enough, set longer boring depth on the boring bush FKP101.

Boring holes into the side

At first, calculate the hole depth you need to bore into the side. To calculate it, subtract the thickness of the
material plus 2 mm reserve from the total confirmate screw length (eg.: confirmate screw 60 m - 18 mm
lamino - 2 mm reserve = boring depth 40 mm). Use the boring bush FKP102 with a dowel bit for blind holes
with 5 mm diameter and 40 mm cutting length. The boring depth range is 37 -45 mm, for boring depth setting
see 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. 11).

Don’t use the stop ring FKP101-8 to set the boring depth for confirmate screws!

FKP102

S
5mm

(RO [

L=40-60mm

Ensurethatthestopistouchingthefrontsideoftheboardandtheinnerpartsofthejigareabuttingontheworkpiece.
Tightenthe FKPbythetighteningflanges.Tightenthescrewsbyhandwith optimal power-forsufficienttightening
no excessive power is needed. Set the boring depth of the boring bush. Put the boring bush with respective dowel
bitinto the holes and bore confirmate holes (fig. 11). Bore rather deep holes on multiple pass, so that the cuttings
canbewellevacuated.Keeptherightrevolutionsdirection-dowel bitsare deliveredinright-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. 12).

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 at maximum
possible. Put the boring bush with respective dowel bit into the holes and bore confirmate holes (fig. 12).
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. The hole must go though the material.

6 www.igmtools.com
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Producing of longer joint than the jig

The working procedure is represented in the figure (fig. 13).

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 when boring with the edge stop, the jig position
on the workpiece is ensured by the centering pin.

The dowel and confirmate joints can be combined within one joint !!!

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!

SAFETY AT WORK
« 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 power tool 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.

www.igmtools.com 7



Operating instructions EN

FKP400-656

Spare partslist v.2and 3

Pos.# | Description Pieces Code
1 Corps of the boring jig FKP400 1
Corps of the boring jig FKP656 1
2 |Tightening flange complete 2-4 FKP200
3 [Edge stopD10x10 2 FD3001-03
4 | Centering pin D8 1 FKP9-18
5 | Screw M4x16 2 FS200-154
6 | Screw M8x45 4-6 FS200-155
7 Washer d6/18 and d6/30 FKP656 2;2

FKP101

Spare parts list  v.2

Pos.# | Description Pieces Code

1 [ Corps of FKP101 with bearings 1

2 | Shaft of FKP101 1

3 | Stopring 1 FKP101-3

4 | Spring 1 FKP101-5

5 | Setting screw M4x4 (grub screw) 2 FS200 153
6 | Setting screw M4x5 (grub screw) 1 FS200 115
7 Spring stop FKP101 1 FKP101-7
8 Ring for FKP 1 FKP101-8
9 Imbus key 2 mm 1 FS800 002

FKP102

Spare parts list  v.2

Pos.# | Description Pieces Code

1 [ Corps of FKP101 with bearings 1

2 | Shaft of FKP101 1

3 |[Stopring 1 FKP101-3
4 | Spring 1 FKP101-5
5 | Setting screw M4x4 (grub screw) 2 FS200 153
6 Setting screw M4x5 (grub screw) 1 FS200 115
7 Spring stop FKP101 1 FKP101-7
8 | Centering pin d5 - black 1 AKP9-15
9 | Centering pin d7 - black 1 AKP9-17
10 |Imbuskey 2 mm 1 FS800 002

8 www.igmtools.com
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VERWENDUNG VON FKP400, 656

Die Bohrlehre FKP 400 und FKP 656 ist fiir Herstellung von Eckverbindungen der Mobelteile mit Plattenbreite zwischen 18 mm
und 45 mm mittels Diibeln oder mit Plattenbreite zwischen 18 und 30 mm oder Verbindungsschrauben mit Lange
von 40-50-60 mm gemeinsam mit der Bohrblichse FKP101 und FKP102 mit beliebiger Hand- oder Akkubohrmaschine
bestimmt. Die kluge Ausfiihrung der Bohrbiichse erméglicht es, eine Bohrblichse mit einer Reihe von Diibelbohrern
mit verschiedenen Bohrdurchmessern zu verwenden. Die Bohrlehre FKP400 und FKP656 erhohlt die Qualitdt und
Genauigkeit der Dibelverbindung und der Verbindung mit Verbindungsschrauben. Das ganze Gerét besteht auf einer
aus Eloxduralumin hergestellter Schablone und einer Bohrblichse, in die ein Bohrer mit HV Schneide befestigt wird. Dank
einfacher Konstruktion, maximaler Genauigkeit der Bohrlehre und der Bohrbtichse wird eine genaue Duibelverbindung oder
Verbindung mit Verbindungsschrauben erzielt. Die Herstellung von einer Eckverbindung dauert ca. 10 — 20 Minuten, je nach
derVerbindungsgrofe.

Basiszubehor FKP 400, 656:
FKP400-set
- Bohrlehre FKP 400
1 St Schablone aus Eloxduralumin mit Gewinden fiir beidseitige Befestigung von Anschlagen
2 St Stahlanschlage D10x10
2 St Schrauben M4x16
1 St Zentrierstift D8
2 St Befestigungsfull
4 St Schraube M8x45
- Bohrbiichse FKP101
- Diibelbohrer D8x30 mm C30608011

FKP656-set

- Bohrlehre FKP 656
1 St Schablone aus Eloxduralumin mit Gewinden fiir beidseitige Befestigung von Anschlagen
2 St Stahlanschlage D10x10 (Version 2)
2 St Schrauben M4x16
1 St Zentrierstift D8
3 St Befestigungsfull
6 St Schrauben M8x45 2X 2X
2 St Unterlagen d6/30 (Version 3)

2 St Unterlagen d6/18 (Version 3) @
- Bohrbiichse FKP101 8
- Diibelbohrer D8x30 mm C30608011
Notwendiges Zubehor zur Herstellung von
Diibelverbindungen oder Verbindungen mit Verbindungsschrauben:
- ELEKTRO- ODER AKKUBOHRMASCHINE

- BOHRBUCHSE FKP 101
- BOHRBUCHSE FKP 102 (Lécher fiir Verbindungsschrauben, Lénge 40-50-60 mm)

Bohrer mit HM Schneiden und Befestigungsschaft S=8 MM

D 8x30 mm Dubelbohrer HM ___€30808011__ fiir FKP101 (undurchgehende Lécher)

D 5x40 mm Diibelbohrer HM __€30905011__ fiir FKP102 (undurchgehende Locher)

D 7x43 mm Dibelbohrer HM ___€36707011__ fiir FKP102 (durchgehende Locher fiir Verbindungsschrauben)

www.igmtools.com 9
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Beschreibung der Bohrlehre FKP400, FKP656

Das ganze Geréat besteht aus einem Duraluminkdrper mit genauen Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm und
Abstand von 32 mm, aus BefestigungsfiiBen mit Befestigungsmuttern und aus Anschldagen am Rand der Bohrlehre.
Die Anschlége sind nach Bedarf demontierbar und so konzipiert, dass der erste Dibel 24 mm vom Werksttickrand
entfernt ist (Abb. 1). Die Version 3 enthélt 2 Unterlagetypen, benutzen Sie diejenige, die Ihnen besser passt.

€
E
(g\]
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5
) =
Version 3

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

Die Bohrlehre hat zwei Arbeitsflichen mit einer Reihe von Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm. Die Reihen
sind gegeneinander so geschoben, dass sie auf der Verbindung die Uberlappung eines Teiles, sog. Facette von
0,5 mm bilden (Abb. 2). Vor Verwendung versichern Sie sich immer, dass die Anschldge richtig befestigt sind
und dass das Werkstiick an beiden Bohrlehrenflachen anliegt und den Anschlag bertihrt.

BESCHREIBUNG DER BOHRBUCHSE FKP101, FKP102

Die Bohrblichse besteht aus einer Duralumin-Zentrierblichse und einer Achse mit Durchmesser von 9 mm
mit Befestigungsteil fir die Bohrer. Der Bohrschaft ist in Lagerfihrung der Zentrierblichse eingebettet fiir
Gewahrleistung von maximaler Bohrgenauigkeit. Der Befestigungsteil wird mit einer Feder und einem mit
Schraube befestigten Anschlagring gesichert. Die Bohrtiefe wird mit der Anschlagbtichse eingestellt, fiir

Umfang der Bohrtiefen siehe Abbildung (Abb. 3 und 4). Die Bohrbtichse FKP101 ist furr einfache Einstellung der
Bohrtiefe mit einer Skala mit Strichen je 5 mm versehen (Abb. 3).

FKP101

5-30mm 5mm :“:9:]

FKP102
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Einstellung der Bohrtiefe FKP101, 102

Die Vorgehensweise beim Einstellen wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 5). Zum einfachen Bohren von
Dibeln 35 mm Lange benutzen Sie den Ring FKP101-8 (seit 1.8.2010 in Sets enthalten). Den FKP Ring unter
den Federanschlag unterbringen (Abb. 3). Werkstiick in Bohrlehre befestigen. Die Bohreinstellung wird auf
der oberen Seite der Bohrlehre durchgefiihrt. Die Bohrbiichse in die Bohrung mit Durchmesser von 18 mm
Bohrbiichse so einfiihren, dass nachdem auf Schaft gedruckt wird, die Bohrerspitze das befestigte Werkstuick
beriihrt. Schraube des Anschlagrings lockern (Imbus Schlissel 2 mit FKP101-102 geliefert) und Anschlagring
zur Bohrlehre drucken, bis der Anschlagring den Federanschlag beriihrt (Abb. 5A). Die Spitze des Bohrers muss
stets das Werkstiick bertihren. Hiermit ist der Null-Punkt fir Einstellung der Bohrtiefe eingestellt. Bohrtiefe fiirs
Bohren in Oberflache, die 15 mm betragt, zwischen dem Anschlagring und dem Federring einstellen.

Nach der Einstellung der Tiefe die Schraube des Anschlagrings unter Berticksichtigung des Schraubendruchmessers
sorgfaltig festziehen (Abb. 5 C). Bei Bohrbiichse FKP101 kann dieser Wert dank Striche am Schaft gelesen werden,
Abstand der Striche ist 5 mm (Abb. 3). Der Anschlagrig ist so konstruiert, dass beim Seitenbohren
die Bohrtiefe um 2 mm ldnger als die Gesamtdiibelldnge (35 mm) ist (Spanne flr den Klebstoff).

o "

HERSELLUNG VON ECKDUBELVERBINDUNG
Die Aufteilung der Schrankkorpus-Teile wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 6).

- Vor dem Bohren ist stets zu tiberprifen, 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 miissen die BefestigungsfiiBe zur Riickseite des Werkstiicks orientiert sein, nie umgekehrt! So
entsteht eine Facette von 0,5 mm.

- Vor dem Bohren die Bohrtiefe Giberpriifen.

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

- Ist die Bohrung nicht genug tief, gréere Bohrtiefe auf der Bohrbiichse FKP101 einstellen.

Bohren der Locher in Flache

Metallanschlag in Bohrung am Rand der Bohrlehre befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass der
Randanschlag an der Vorderseite des Werkstlickes anliegt und die A-Flache der Bohrlehre zur Riickseite des
Werkstlickes orientiert ist (Abb. 7).

\®

0,5mm

35mm

8mm
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Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am Werkstiick
anliegen.NunFKPmittelsBefestigungsfiie befestigen.BefestigungsschraubenmitangemessenerKraftfestziehen
- geniigende Befestigung bendtigt keiner extremen Kraft. Anschlagring FKP 101-8 auf die Bohrbiichse
anstecken (Abb. 5). Bohrtiefe 15 mm auf der Bohrblchse einstellen, siehe EINSTELLUNG DER BOHRTIEFE
FKP101, 102, Seite 11. Bohrbiichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrlehre einlegen und
Locherfir Diibeln bohren (Abb.7).Ehertiefe Locherauf mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut entfernt
werden konnen. Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

Bohren der Locher in Seite

Metallanschlag in Bohrung am Rand der Bohrlehre befestigen. FKP auf Werkstlick so anbringen, dass
der Randanschlag an der Vorderseite des Werkstiickes anliegt und die Befestigungsfui3e zur Riickseite des
Werkstiickes orientiert sind (Abb. 8).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am
Werkstiick anliegen. Nun FKP mittels BefestigungsfiiBe befestigen. Befestigungsschrauben mit angemessener
Kraft festziehen - gentigende Befestigung benotigt keiner extremen Kraft. Anschlagring FKP101-8 aus der
Bohrbiichse entfernen.Somitwird die Bohrtiefeauf22 mm (Abb. 8) umgestellt. Bohrblichse mitentsprechendem
Bohrer in Bohrungen auf Bohrlehre einlegen und Locher fir Diibeln bohren (Abb. 8). Eher tiefe Locher auf
mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut entfernt werden kénnen. Richtige Drehrichtung einhalten -
Bohrer werden in rechtsdrehender Ausflihrung geliefert.

Herstellung von Verbindung, die groB3er ist, als die Bohrlehre

Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 9).

Nach Entfernung 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 einen Zentrierstift.
Die Bohrlehre wird mit einem Zentrierstift fiir Dibeldurchmesser 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 Bohrbtichse an Bohrlehre zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Die Bohrbiichse
kann mit anderer Hand unterstiitzt werden. Die Bohrmaschine ist immer senkrecht so zu halten, so dass die
ganze Flache der Bohrbitichse die Flache von FKP beriihrt. Locher lieber auf mehrmals bohren. Stets sind
Sicherheitshinweise fiir Arbeit mit Bohrmaschine zu beachten!

B

8mm
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HERSTELLUNG DER VERBINDUNG MIT VERBINDUNGSSCHRAUBEN
Die Aufteilung der Schrankkorpus-Teile wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 10).

- Vor dem Bohren ist stets zu liberpriifen, 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
miissen die Befestigungsfii3e zur Riickseite des Werkstiicks orientiert sein, nie umgekehrt! So entsteht eine
Facette von 0,5 mm.

- Vor dem Bohren die Bohrtiefe iberpriifen.

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

- Ist die Bohrung nicht genug tief, gré3ere Bohrtiefe auf der Bohrbiichse FKP101 einstellen.

Bohren der Locher in Seite

Zuerst berechnen, welche Lochtiefe Sie in die Seite zu bohren haben. Um dies zu berechnen, ziehen Sie von der
Gesamtlange der Verbindungsschraube die Dicke des zu verbindenden Materials zuzliglich 2 mm Spanne ab (Beispiel:
Verbindungsschraube 60 mm - 18 mm Lamino - 2 mm Spanne = Bohrtiefe 40 mm.Bohrbiichse FKP102 mit Bohrer
fir undurchgehende Locher mit Durchmesser von 5mm und Arbeitslange von 40 mm verwenden. Umfang der
Bohrtiefen betragt 37-45 mm, Einstellung der Bohrtiefe wird hoher Beschrieben, siehe Herstellung von Dibelverbindung.
Metallanschlagin die Bohrung am Rand der Bohrlehre befestigen. FKP auf Werkstiick so anbringen, dass der Randanschlag
an der Vorderseite des Werkstiickes anliegt und die BefestigungsfiiBe zur Rickseite des Werkstlickes orientiert
sind (Abb. 11). Beim Einstellen der Bohrtiefe fiir Verbindungsschrauben wird der Anschlagring FKP101-8 nicht
benutzt!

CROCC [

L=40-60mm

S
5mm

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am Werkstiick anliegen.
Nun FKP mittels BefestigungsfiiRe befestigen. Befestigungsschrauben mit angemessener Kraft festziehen - gentigende
Befestigung bendtigt keiner extremen Kraft. Bohrtiefe an der Bohrblichse einstellen. Bohrbiichse mit entsprechendem
Bohrer in Bohrungen auf Bohrhilfe einlegen und Locher fiir 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 Ausfiihrung geliefert.

Bohren der Locher in Flache

Bohrbiichse FKP101 mit Bohrer fiir durchgehende Locher mit Durchmesser von 7mm verwenden!
Metallanschlagin die Bohrung am Rand der Bohrlehre befestigen. FKP auf Werkstiick so anbringen, dass der Randanschlag
an der Vorderseite des Werkstiickes anliegt und die A-Flache der Bohrlehre zur Riickseite des Werkstiickes orientiert ist
(Abb. 12).

Uberpriifen, ob der Anschlag die Vorderseite der Platte beriihrt und die Innerflichen der Bohrlehre am Werkstiick
anliegen. Nun FKP mittels BefestigungsfiiBe befestigen. Bohrtiefe auf Bohrbtichse auf hchstmoglichen Wert einstellen.
Bohrbiichse mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf Bohrhilfe einlegen und Locher fiir Verbindungsschrauben
bohren (Abb. 12). Eher tiefe Locher auf mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut entfernt werden kénnen.
Richtige Drehrichtung einhalten - Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert. Die Bohrung muss druch das
Material durchgehen.

www.igmtools.com 13



Gebrauchsanweisung DE IGM

Herstellung von Verbindung, die groBer ist, als die Bohrlehre

Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 13).

Nach Demontage des Randanschlags kann die Bohrlehre entlang der Werkstilickseite geschoben werden.
Zur Erfassung des letzten Lochs und Einhaltung des Abstandes von 32 mm gibt es Zentrierstifte, die in
Basisverpackung der Bohrblichse FKP102 geliefert werden. Zur Erfassung der Position beim Seitenbohren
gibt es den Zentrierstift mit Durchmesser von 5 mm, fiir Fldichenbohren den Zentrierstift mit Durchmesser
von 7 mm. Die Vorgehensweise ist gleich wie beim Bohren mit Randanschlag, die Position der Bohrlehre am
Werkstiick wird mit dem Zentrierstift gesichert.

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

Hinweis !!!

Beim Bohren ist die Bohrbiichse an Bohrlehre zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Die Bohrblchse
kann mit anderer Hand unterstltzt werden. Der Bohrer ist immer senkrecht so zu halten, sodass die ganze
Flache der Bohrbiichse die Flache der FKP beriihrt. Locher lieber auf mehrmals bohren. Stets sind
Sicherheitshinweise fiir Arbeit mit Bohrmaschine zu beachten!

SICHERHEIT
- 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 tberpriifen, ob der Bohrer richtig befestigt und der Anschlag Ring
gesichert ist.
- Ungewtinschte 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 zum Stillstand kommt.

14 www.igmtools.com



IGM Gebrauchsanweisung DE

FKP400-656

Ersatzteilliste  v.2und3

Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 Korper der Bohrlehre FKP 400 1

K&rper der Bohrlehre FKP 656 1

2 | Befestigungsfull — komplett 2-4 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 Unterlage d6/18 und d6/30 FKP656 2;2

FKP101

Ersatzteilliste  v.2

Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 FKP101 Korper mit Lagern 1
2 |Achse FKP101 1
3 [Anschlagring 1 FKP101-3
4 | Feder 1 FKP101-5
5 | Einstellungsschraube M4x4 2 FS200 153
6 | Einstellungsschraube M4x5 1 FS200 115
7 Anschlag fir die Feder 1 FKP101-7
8 Ring fiir FKP 1 FKP101-8
9 Imbus Schlissel 2 mm 1 FS800 002

FKP102

Ersatzteilliste  v.2
Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 FKP101 Korper mit Lagern 1
2 | Achse FKP101 1
3 [ Anschlagring 1 FKP101-3
4 | Feder 1 FKP101-5
5 |Einstellungsschraube M4x4 2 FS200 153
6 |Einstellungsschraube M4x5 1 FS200 115
7 Anschlag fiir die Feder 1 FKP101-7 A
8 | Zentrierstift d5 - schwarz 1 AKP9-15
9 | Zentrierstift d7 - schwarz 1 AKP9-17 T
10 |Imbus Schlissel 2 mm 1 FS800 002
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Navod k obsluze CZ IGM

OBSAH STRANA
Pouziti pripravku FKP400, 656 16
Popis vrtaciho pouzdra FKP101, FKP102 17
Vlyroba rohového kolikového spoje 18
Viyroba spoje na konfirmaty 20
Bezpecnost 21
Seznam nahradnich dilG 22

POUZITI PRIPRAVKU

Pripravek FKP 400 a FKP 656 je urcen pro vyrobu rohovych spoji nabytkovych dilcd na koliky s tloustkou
desky 18-45mm, nebo konfirméty o délce 40-50-60mm s tloustkou desky 18-30mm, spole¢né s vrtacim
pouzdrem FKP101 a FKP102 s libovolnou ru¢ni elektrickou nebo aku vrtackou. Diky diimyslnému provedeni
vrtaciho pouzdra je mozné pouzivat v jednom pouzdre sirokou fadu kolikovacich vrtakd o rdznych vrtacich
primeérech. Pfipravek 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 pfesnosti vrtaciho pfipravku a vrtaciho pouzdra docilite
vyrobeni pfesného spoje na koliky nebo konfirméty. Vyroba jednoho rohového spoje trva cca 10 - 20 minut
dle velikosti spoje.

Zakladni prislusenstvi:
FKP400-set
- pfipravek FKP400
1 ks Pfipravek z eloxovaného duralu se zavity pro upnuti dorazu na obou stranach
2 ks Ocelové dorazy D10x10
2 ks Srouby M4x16
1 ks Stredici kolik D8
2 ks Upinaci patky
4 ks Srouby M8x45
- vrtaci pouzdro FKP101
- vrtak D8x30 mm C30608011

FKP656-set
- pripravek FKP656
1 ks Pripravek z eloxovaného duralu se zavity pro upnuti dorazu na obou stranach
2 ks Ocelové dorazy D10x10 (verze 2)
2 ks Srouby M4x16
1 ks Stiedici kolik D8 X 2x

3 ks Upinaci patky

6 ks Srouby M8x45 @

2 ks podlozky d6/30 (verze 3) 8
2 ks podlozky d6/18 (verze 3)

- vrtaci pouzdro FKP101

- vrtak D8x30 mm C30608011

Pro vyrobu kolikovych nebo konfirmatovych spoji je dale potieba:
- ELEKTRICKA NEBO AKU VRTACKA
- VRTACI POUZDRO FKP 101
- VRTACI POUZDRO FKP 102 (otvory pro konfirmaty s délkou 40-50-60mm)
-VRTAKY S HM BRITEM A UPINACI STOPKOU S=8 MM
D 8x30 mm kolikovaci vrtdk HM___€30608011__ pro FKP101 (neprichozi otvory)
D 5x40 mm kolikovaci vrtak HM___€30705011__ pro FKP102 (neprtichozi otvory)
D 7x43 mm kolikovaci vrtak HM __€36807011__ pro FKP102 (prichozi otvory pro konfirmaty)
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IGM Névod k obsluze CZ

Popis pripravku FKP400, FKP656

Cely pripravek se skladda z duralového téla, na kterém jsou presné otvory o primeéru 18mm s rozteci 32 mm,
upinaci patky s utahovacimi maticemi a dorazy upevnéné na krajich pripravku. Dorazy jsou podle potieby
demontovatelné a konstruované tak, aby stred prvniho koliku byl od kraje vzdaleny 24 mm (obr. 1). Verze 3
obsahuje 2 typy podlozek, aby jste mohly pouzit, kterd Vam bude vice vyhovovat.

A... PLOCHA SABLONY - vrtani otvor(i do hrany
B... PLOCHA SABLONY - vrtani otvord do plochy

T
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Na $abloné jsou dvé pracovni plochy, které jsou opatieny fadou otvorG o priiméru 18 mm. Rady otvor(i jsou
oproti sobé posunuty tak, aby vytvarely na spoji presah jednoho dilce tzv. fazetku 0,5 mm (obr. 2). Pred pouzitim
se vzdy presvédcte, zda jsou dorazy spravné upnuté a vrtany material sedi na obou plochéch sablony a dotyka
se dorazu.

POPIS VRTACIHO POUZDRA FKP101, FKP102
Vrtaci pouzdro se sklada z centrovaciho duralového pouzdra a hiidele o priméru 9mm s upinaci ¢asti pro vrtaky.
Vrtaci stopka je ulozend v centrovacim pouzdru v loziskovém vedeni pro zajisténi maximalni presnosti vrtani. K
zajisténi upinaci ¢asti slouzi pruzina a dorazovy krouzek, ktery je zajistén Sroubem. Hloubka vrtani se nastavuje
dorazovym krouzkem, rozsah hloubek je na (obr. 3 a 4). U vrtaciho pouzdra FKP101 slouzi pro jednoduché
nastaveni hloubky stupnice s ryskami po 5mm (obr. 3).

FKP101

i
smm I} —)

| @ mn,_/_, 37-45mm
I

FKP102

5-30mm
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Navod k obsluze CZ IGM

Nastaveni vrtaci hloubky FKP101, 102

Postup nastaveni je znazornén na (obr. 5). Pro snadné vrtani kolik{ o délce 35mm pouzijte krouzek FKP101-8
(od 1.8.2010 soucasti setil). Krouzek pro FKP vsadte pod doraz pro pruzinu (obr. 3). Do vrtaciho ptipravku
upnéte material. Nastaveni vrtani se provadi na vrchni plose pfipravku, vloZte vrtaci pouzdro do otvor( priméru
18mm tak, aby po zatlaceni na stopku 3picka vrtdku dosedla na upnuty materidl. Povolte Sroub dorazového
krouzku (kli¢ imbus 2 mm je soucasti baleni FKP101-102) a zatlacte na krouzek smérem k vrtacimu pfipravku,
az dojde k dosednuti dorazového krouzku na doraz pro pruzinu (obr.5 A). Vrtdk musi stéle dosedat Spickou
na materidl. Timto je nastaveny nulovy bod vrtani. Hloubka vrtani do plochy, kterd je 15mm nastavte mezi
dorazovym krouzkem a dorazem pro pruzinu.

Po nastaveni hloubky vrtani peclivé dotahnéte Sroub dorazového krouzku s ohledem na jeho prdmér (obr.5 C).
U vrtaciho pouzdra FKP101 Ize hodnotu 15mm odecist pomoci rysek na stopce, roztec¢ dilkd je 5mm (obr.3).
Dorazovy krouzek je konstruovany tak, aby vrtana hloubka do hrany byla o 2mm vétsi jak celkova délka
koliku, ktery ma 35mm (rezerva pro lepidlo).

o P T

VYROBA ROHOVEHO KOLIKOVEHO SPOJE
Rozvrzeni dilct korpusu skiiné je ukdzano na obrazku (obr. 6).

-Vzdy pred vrtanim zkontrolujte, zda se pripravek perfektné dotyka dilce na vnitini ¢asti pripravku.
-Vzdy pripravek licujte na dilec od predni hrany a pfi vrtani otvor do hrany musi upinaci patky
smérovat k rubové strané dilce, nikdy ne naopak!! Tim zajistite fazetku 0,5 mm.

-Pfed vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani.

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

-Pokud otvor neni dostate¢né hluboky, nastavte vétsi hloubku vrtani na vrtacim pouzdru FKP101.

Vrtani otvort 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 3ablony A sméfovala k rubové strané dilce (obr. 7).

[ =1 ®

FKP101
0,5mm

35mm

8mm
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IGM Névod k obsluze CZ

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka predni 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. Vlozte dorazovy krouzek FKP101-8 na vrtaci pouzdro (obr.5). Nastavte
hloubku vrtani 15mm na vrtacim pouzdru viz. NASTAVENI HLOUBKY VRTANI FKP101,102 str. 18. Viozte
vrtaci pouzdro s prislusnym vrtdkem do otvorud a zacnéte vrtat otvory pro koliky (obr. 7). Hlubsi otvory vrtejte
postupné, aby se otvor mohl dobfe ¢istit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otac¢ek — vrtaky se dodavaji v
pravotocivém provedeni.

Vrtani otvorid 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. 8).

Ujistéte se, ze se doraz dotyka predni hrany desky a vnitini plochy Sablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Utahovaci Srouby dotahujte rukou pfiméfenou silou, na dostate¢né upnuti neni
tfeba vyvinout extrémni silu. Odejméte dorazovy krouzek FKP101-8 z vrtaciho pouzdra. Tim zménite
hloubku vrtani na 22mm (obr.8). Vlozte vrtaci pouzdro s piislusnym vrtdkem do otvort a za¢néte vrtat otvory
pro koliky (obr. 8). Hlubsi otvory vrtejte postupné, aby se otvor mohl dobfe ¢&istit od tfisek. Dodrzujte spravny
smér otacek — vrtdky se doddavaji v pravotocivém provedeni.

Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona

Postup prace je ukdzan na obrazku (obr. 9).

Po odmontovani krajniho dorazu muizete vrtaci pfipravek posouvat po hrané dilce.Pro zachyceni posledniho
otvoru a zachovani roztece 32 mm slouzi stfedici kolik. K pfipravku je dodavany kolik pro prdmér kolik 8mm.
Postup je stejny jako pro vrtani s bo¢nim dorazem, poloha pfipravku na vrtaném dilci je zajisténa stredicim
kolikem.

Upozornéni !!!

Pii vrtani pritlacujte vrtaci pouzdro k sabloné, aby byla zachovana kolmost. K pridrzeni pouzdra je mozné pouzit druhou
ruku. Udrzujte vrtacku vzdy kolmo tak, aby se vrtaci pouzdro celou plochou dotykalo plochy FKP. Radéji vrtejte otvory
postupné a vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci s vrtackou !

B

min.22mm
Y/l
n <
[ee]
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Navod k obsluze CZ IGM

VYROBA SPOJE NA KONFIRMATY
RozvrzZeni dilct korpusu skfiné je ukazano na obrazku. (obr. 10)

-Vzdy pied vrtanim zkontrolujte, zda se pripravek perfektné dotyka dilce na vnitini ¢asti pripravku.
-Vzdy pripravek licujte na dilec od piedni hrany, pfi vrtani otvori do hrany musi upinaci patky
smérovat k rubové strané dilce, nikdy ne naopak!! Tim zajistite fazetku 0,5 mm.

-Pfed vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani.

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

-Pokud otvor neni dostate¢né hluboky, nastavte vétsi hloubku vrtani na vrtacim pouzdru FKP101.

Vrtani otvori do hrany

Nejprve si spocitejte jakou hloubku otvoru potiebujete do hrany vrtat. Tento Gdaj spocitame tak, Ze od celkové
délky konfirmatu odecteme tloustku spojovaného materidlu a 2mm rezervu (pfiklad: konfirmat 60mm - 18mm
lamino - 2mm rezerva = hloubka vrtani 40mm). Pouzijte vrtaci pouzdro FKP102 s vrtdkem pro neprlchozi
otvory o priméru 5mm a pracovni délce 40mm. Rozsah vrtacich hloubek je 37-45 mm, nastaveni hloubky je
popsano 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. 11).

PFi nastavovani vrtaci hloubky pro konfirmaty se nepouziva dorazovy krouzek FKP101-8!

FKP102

S
5mm

RO [ ]

L=40-60mm

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka predni hrany desky a vnitini plochy Sablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Utahovaci Srouby dotahujte rukou ptimérenou silou, na dostate¢né upnuti neni
tfeba vyvinout extrémni silu. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru. Vlozte vrtaci pouzdro s pfislusSnym
vrtdkem do otvoru a za¢néte vrtat otvory pro konfirmaty (obr. 11). Hlubsi otvory vrtejte postupné, aby se otvor
mohl dobte distit od ttisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaji v pravotocivém provedeni.

Vrtani otvorua do plochy

Pouzijte vrtaci pouzdro FKP101 s vrtakem pro priichozi otvory o priiméru 7Zmm! 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. 12).

Ujistéte se, Ze se doraz dotyka predni hrany desky a vnitini plochy Sablony sedi pfimo na dilci. Nyni upnéte
FKP pomoci upinacich patek. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru na maximalni moznou. Vlozte
vrtaci pouzdro s prislusnym vrtdkem do otvor( a za¢néte vrtat otvory pro konfirmaty (obr. 12). Hlubsi otvory
vrtejte postupné, aby se otvor mohl dobfe (istit od tfisek. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaiji
v pravotocivém provedeni. Otvor musi prochdzet skrz materidlem.
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Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona

Postup prace je ukdzan na obrazku (obr. 13).

Po odmontovaénikrajniho dorazu miizete vrtaci pfipravek posouvat po hrané dilce. Pro zachyceni posledniho
otvoru a zachovani roztece 32 mm slouzi stredici koliky, které jsou dodavané v zakladnim sestavé vrtaciho
pouzdra FKP102. Pro fixovani polohy pfi vrtani do hrany slouzi stredici kolik o priméru 5mm, pro vrtani do
plochy stredici kolik o priméru 7mm. Postup je stejny jako pro vrtani s bo¢nim dorazem, poloha ptipravku
na vrtaném dilci je zajisténa centrovacim kolikem.

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

Upozornéni!!!

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

BEZPECNOST
« Pred vyménou vrtdku nebo pfi nastavovéani hloubky vzdy vypnéte vrtacku a odpojte ji od pfivodu
elektrického proudu.
« Pfi vrtani se nedotykejte otacejicich se casti.
« Pouzivejte chranice sluchu.
«Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.
» Nenoste volny odév. Ujistéte se, ze mate vyhrnuty nebo upnuty volné rukévy a Ze nemate vazanku.
- Pfed zapnutim vrtacky se ujistéte, Ze je vrtak fddné upnuty a dorazovy krouzek je zajistény.
- Predejdéte nechténému zapnuti vrtacky. Pfed zasunutim zastrcky do zasuvky a pred pfipojenim ke
zdroji proudu se ujistéte, ze vypinac neni zaaretovan v poloze ,zapnuto”.
- Nezli zahdjite jakékoliv sefizovani nebo vyménu néstroje, pockejte, dokud se vrtacka Uplné nezastavi.
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FKP400-656

Seznam nahradnich dili v.2a3

Poz.# | Popis mnozstvi [ Obj. &islo

1 Télo vrtaciho pfipravku FKP400 1

Télo vrtaciho pripravku FKP656 1
2 | Pritla¢na patka kompletni 2-4 FKP200
3 | Bocni doraz D10x10 FKP400 2 FD3001-03
4 | Stredici kolik D8 1 FKP9-18
5 [Sroub M4x16 2 FS200-154
6 | Sroub M8x45 4-6 FS200-155
7 | Podlozka d6/18 a d6/30 FKP656 2;2

FKP101

Seznam nahradnich dila v.2

Poz.# | Popis mnozstvi | Obj. ¢islo
1 | Télo FKP101 s lozisky 1
2 Hridel FKP101 1
3 | Dorazovy Krouzek 1 FKP101-3
4 | PruzZina 1 FKP101-5
5 | Sroub M4x4 (¢ervik) 2 FS200 153
6 | Sroub M4x5 (Cervik) 1 FS200115
7 Doraz pro pruzinu 1 FKP101-7
8 | Krouzek pro FKP 1 FKP101-8
9 |[Klicimbus 2 mm 1 FS800 002

FKP102

Seznam nahradnich dila  v.2

Poz.# | Popis mnozstvi | Obj. ¢islo
1 | Télo FKP102 s lozisky 1
2 Hridel FKP102 1
3 | Dorazovy Krouzek 1 FKP101-3
4 | PruZina 1 FKP101-5
5 | Sroub M4x4 (¢ervik) 2 FS200 153
6 | Sroub M4x5 (Eervik) 1 FS200115
7 | Doraz pro pruzinu 1 FKP101-7
8 | Stredici kolik d5 - ¢erny 1 AKP9-15
9 | Stredici kolik d7 - ¢erny 1 AKP9-17
10 |Kli¢ imbus 2 mm 1 FS800 002 -
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POUZITIE PRIPRAVKU

Pripravok FKP 400 a FKP 656 je urceny pre vyrobu rohovych spojov nabytkovych dielcov na koliky s hrdbkou
dosky 18-45mm, alebo konfirméty s dizkou 40-50-60mm s hribkou dosky 18-30mm, spolo¢ne s vitacim
puzdrom FKP101 a FKP102 s lubovolnou ru¢nou elektrickou alebo aku vitackou. Vdaka démyselnému
prevedeniu vitacieho puzdra je mozné pouzivat v jednom puzdre Siroku radu kolikovacich vrtakov s réznymi
vitacimi priemermi. Pripravok FKP400 a FKP656 zvysuje kvalitu a presnost spoja na koliky alebo konfirmaty.
Zékladom celého zariadenia je pripravok vyrobeny z eloxovaného duralu a vitacieho puzdra, v ktorom je upnuty
vrtak s HM britom. Vdaka jednoduchej konstrukcii, maximalnej presnosti vitacieho pripravku a vitacieho puzdra
docielite vyrobenie presného spoja na koliky alebo konfirmaty. Vyroba jedného rohového spoja trva cca 10 - 20
minut podla velkosti spoja.

Zakladné prislusenstvo:
FKP400-set
-pripravok FKP400
1ks Pripravok z eloxovaného duralu so zavitmi pre upnutie dorazu na oboch stranach
2ks Ocelové dorazy D10x10
2ks Skrutky M4x16
1ks Strediaci kolik D8
2ks Upinacie patky
4ks Skrutky M8x45
-vitacie puzdro FKP101
-vrtakD8x30 mm C30608011

FKP400-set
-pripravok FKP656
1ks Pripravok z eloxovaného duralu so zavitmi pre upnutie dorazu na oboch stranach
2ks Ocelové dorazy D10x10 (verzia 2)
2ks Skrutky M4x16
1ks Strediaci kolik D8
3ks Upinacie patky 2x 2x

6ks Skrutky M8x45
2 ks podlozky d6/30 (verzia 3) E
2 ks podlozky d6/18 (verzia 3)

-vitacie puzdro FKP101
-vrtakD8x30 mm C30608011

Pre vyrobu kolikovych alebo konfirmatovych spojov je dalej potrebné:
- Elektricka alebo aku vitacka

- Vitacie puzdro FKP 101

- Vitacie puzdro FKP 102 (otvory pre konfirméty s dizkou 40-50-60mm)

Vrtaky s hm britom a upinacou stopkou S=8 MM

D 8x30 S8 mm kolikovaci vrtak HM___C30608011__ pre FKP101 (nepriechodzie otvory)

D 5x40 S8 mm kolikovaci vrtak HM___€C30705011__ pre FKP102 (nepriechodzie otvory)

D 7x43 S8 mm kolikovaci vrtak HM___C36807011__ pre FKP102 (priechodzie otvory pre konfirmaty)
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Popis pripravku FKP400, FKP656
Cely pripravok sa sklad4 z duralového tela, na ktorom su presné otvory s priemerom 18mm s rozostupom
32mm, upinacie patky s utahovacimi maticami a dorazy upevnené na krajoch pripravku. Dorazy su podla
potreby demontovatelné a konstruované tak, aby bol prvy kolik od kraja vzdialeny 24 mm (obr. 1). Verzia 3
obsahuje 2 typy podloziek pouzite podla potreby tu, ktora Vam viac vyhovuje.

A... PLOCHA SABLONY - vftanie otvorov do hrany
B... PLOCHA SABLONY - vftanie otvorov do plochy
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Na Sabléne su dve pracovné plochy, ktoré su opatrené radou otvorov s priemerom 18 mm. Rady otvorov su
oproti sebe posunuté tak, aby vytvarali na spoji presah jedného dielca tzv. fazetku 0,5 mm (obr. 2). Pred
pouzitim sa vzdy presveddite, ¢i su dorazy spravne upnuté a vitany material sedi na oboch plochéch 3ablény a
dotyka sa dorazu.

POPIS VRTACIEHO PUZDRA FKP101, FKP102

Vftacie puzdro sa sklada z centrovacieho duralového puzdra a hriadela s priemerom 9mm s upinacou castou
pre vrtaky. Vitacia stopka je ulozend v centrovacom puzdre v loZiskovom vedeni pre zaistenie maximadlnej
presnosti vitania. Na zaistenie upinacej ¢asti slizi pruzina a dorazovy krizok, ktory je zaisteny skrutkou. Hibka
vitania sa nastavuje nastavovacim krizkom, rozsah hibok je na (obr. 3 a 4). Pri vitacom puzdre FKP101 slUi pre
jednoduché nastavenie hibky stupnica s ryskami po 5mm (obr. 3).

FKP101

>-30mm 5mm :ﬂﬁ:

| @ § ma ) 37-45mm
T

FKP102
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Nastavenie vitacej hibky FKP101, 102

Postup nastavenia je zndzorneny na (obr. 5). Pre lahké vitanie kolikov s dizkou 35mm pouzite kruzok FKP101-8
(od 1.8.2010 je sticastou setov). Kriizok pre FKP vsadte pod doraz pre pruzinu (obr. 3). Do vitacieho pripravku
upnite materidl. Nastavenie vftania sa vykondva na vrchnej ploche pripravku; vlozte vitacie puzdro do otvorov
priemeru 18mm tak, aby po zatla¢eni na stopku 3Spicka vrtdku dosadla na upnuty material. Povolte skrutku
dorazového kruzku (kItu¢ imbus 2 je sucastou balenia FKP101-102) a zatlacte na krdzok smerom k vitaciemu
pripravku, az déjde k uplnému stlaceniu pruziny a dosadnutiu dorazového krizku na doraz pre pruzinu (obr. 5A).
Vrtak musi stéle dosadat $pickou na materidl. Utiahnite skrutku dorazového krizku a odmerajte vzdialenost
medzi krajom kruzku a koncom stopky (obr. 5B). Tymto je nastaveny nulovy bod pre nastavenie hibky vitania.
Hibku vftania do plochy, ktora je 15mm nastavte medzi dorazovym krizkom a dorazom pre pruzinu.

Po nastaveni hibky vftania starostlivo dotiahnite skrutku dorazového krizku s ohfadom na jeho priemer (obr.5 C).
Pri vitacom puzdre FKP101 je mozné tuto hodnotu odcitat pomocou rysiek na stopke, rozstup dielikov je 5mm
(obr. 3).

Dorazovy kruzok je konstruovany tak, aby vitana hibka do hrany bola 0 2mm viésia ako celkova dizka
koliku, ktory ma 35mm (rezerva pre lepidlo).

) % ﬁf@

VYROBA ROHOVEHO SPOJA
Rozvrhnutie dielcov korpusu skrine je ukdzané na obrazku (obr. 6).

- Vzdy pred vitanim skontrolujte, ¢i sa pripravok perfektne dotyka dielca na vnutornej casti pripravku.
- Vzdy pripravok licujte na dielec od prednej hrany a pri vitani otvorov do hrany musia upinacie
pétky smerovat k rubovej strane dielca, nikdy nie naopak!! Tym zaistite fazetku 0,5 mm.

- Pred vftanim skontrolujte hibku vftania.

- Pokial vyvitany otvor nie je Cisty, je potrebné vrtak naostrit.

- Pokial otvor nie je dostato¢ne hlboky, nastavte na vitacom puzdre FKP101 va¢siu hibku vitania.

Vftanie otvorov do plochy
Upevnite kovovy doraz do otvoru na kraji pripravku. Umiestnite FKP na dielec tak, aby krajny doraz bol na
prednej hrane dielca a plocha $ablény A smerovala k rubovej strane dielca (obr. 7).

FKP101

0,5mm

35mm

15mm
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Uistite sa, Zze sa doraz dotyka o prednu hranu dosky a vnutorné plochy $ablény sedia priamo na dielci. Teraz
upnite FKP pomocou upinacich patiek. Utahovacie skrutky dotahujte rukou primeranou silou, na dostatocné
upnutie nie je potrebné vyvinut extrémnu silu. Vlozte dorazovy kruzok FKP101-8 do vitacieho puzdra
(obr.5). Nastavte hibku vitania 15mm na vitacom puzdre viz. NASTAVENIE HLBKY VRTANIA FKP101,102
str. 25. Vlozte vitacie puzdro s prislusnym vrtakom do otvorov a zacnite vitat otvory pre koliky (obr. 7). HIbsie
otvory vitajte postupne, aby sa otvor mohol dobre cistit od triesok. Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa
dodavaju v pravotoc¢ivom prevedeni.

Vitanie otvorov do hrany
Upevnite kovovy doraz do otvoru na kraji pripravku. Umiestnite FKP na dielec tak, aby krajny doraz bol na
prednej hrane dielca a upinacie patky smerovali k rubovej strane dielca (obr. 8).

Uistite sa, Zze sa doraz dotyka o prednu hranu dosky a vnutorné plochy $ablény sedia priamo na dielci. Teraz
upnite FKP pomocou upinacich patiek. Utahovacie skrutky dotahujte rukou primeranou silou, na dostato¢né
upnutie nie je potrebné vyvinut extrémnu silu. Odoberte dorazovy krizok FKP101-8 z vitacieho puzdra.
Tym zmenite hibku vitania na 22mm (obr. 8). Vlozte vftacie puzdro s prislusnym vrtakom do otvorov a zac¢nite
vitat otvory pre koliky (obr. 8). Hlbsie otvory vitajte postupne, aby sa otvor mohol dobre ¢istit od triesok.
Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa doddvaju v pravotoc¢ivom prevedeni.

Vyroba spoja s dizkou vi¢sou nez je vitacia sabléna

Postup prace je ukdzany na obrazku (obr. 9).

Po odmontovani krajného dorazu mozete vitaci pripravok posuvat po hrane dielca. Pre zachytenie posledného
otvoru a zachovanie rozstupu 32 mm sluzi strediaci kolik. K pripravku je dodavany kolik pre priemer kolikov
8mm. Postup je rovnaky ako pre vftanie s bo¢nym dorazom, poloha pripravku na vitanom dielci je zaistena
strediacim kolikom.

Upozornenie !!!

Pri vitani pritlacujte vitacie puzdro k Sabléne, aby bola zachovana kolmost. K pridfzaniu puzdra je mozné pouzit
druht ruku. Udrzujte vitacku vzdy kolmo tak, aby sa vftacie puzdro dotykalo celou plochou plochy FKP. Radsej
vitajte otvory postupne a vzdy dodrzujte bezpecnostné instrukcie pre pracu s vitackou!
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VYROBA SPOJE NA KONFIRMATY
Rozvrhnutie dielcov korpusu skrine je ukdzané na obrazku (obr. 10).

- Vzdy pred vitanim skontrolujte, ¢i sa pripravok perfektne dotyka dielca na vnutornej casti pripravku.
- Vzdy pripravok licujte na dielec od prednej hrany a pri vitani otvorov do hrany musia upinacie
patky smerovat k rubovej strane dielca, nikdy nie naopak!! Tym zaistite fazetku 0,5 mm.

- Pred vitanim skontrolujte hibku vitania.

- Pokial vyvitany otvor nie je Cisty, je potrebné vrtak naostrit.

- Pokial otvor nie je dostato¢ne hlboky, nastavte vi¢siu hibku vitania na vitacom puzdre FKP101.

Vrtanie otvorov do hrany

Najprv si spocitajte aku hibku otvoru potrebujete do hrany vftat. Tento Udaj spocitame tak, Ze od celkovej dizky
konfirmatu odpocitame hribku spojovaného materialu a 2mm rezervu (priklad: konfirmat 60mm - 18mm lamino
- 2mm rezerva = hibka vitania 40mm). Pouzite vitacie puzdro FKP102 s vrtdkom pre nepriechodzie otvory s
priemerom 5mm. Rozsah vrtacich hibok je na 37-45 mm, nastavenie hibky popisané pri vyrobe kolikového
spoja. Upevnite kovovy doraz do otvoru na kraji pripravku. Umiestnite FKP na dielec tak, aby krajny doraz bol na
prednej hrane dielca a upinacie patky smerovali k rubovej strane dielca (obr. 11).

Pri nastavovani hibky vitania pre konfirmaty sa dorazovy kriizok FKP101-8 nepouziva!

FKP102

CROC [

L=40-60mm

Uistite sa, ze sa doraz dotyka o prednu hranu dosky a vnutorné plochy $ablény sedia priamo na dielci. Teraz
upnite FKP pomocou upinacich patiek. Utahovacie skrutky dotahujte rukou primeranou silou, na dostato¢né
upnutie nie je potrebné vyvinit extrémnu silu. Nastavte hibku vftania na vitacom puzdre. Vlozte vitacie
puzdro s prislusnym vrtdkom do otvorov a zacnite vitat otvory pre konfirmaty (obr. 11). Hlbsie otvory vitajte
postupne, aby sa otvor mohol dobre (istit od triesok. Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa dodavaju
v pravotocivom prevedeni.

S

5mm

Vrtanie otvorov do plochy

Pouzite vitacie puzdro FKP101 s vrtakom pre priechodzie otvory s priemerom 7mm! Upevnite
kovovy doraz do otvoru na kraji pripravku. Umiestnite FKP na dielec tak, aby krajny doraz bol na prednej hrane
dielca a plocha $ablény A smerovala k rubovej strane dielca (obr. 12).

Uistite sa, ze sa doraz dotyka o prednu hranu dosky a vnutorné plochy $ablény sedia priamo na dielci. Teraz
upnite FKP pomocou upinacich patiek. Nastavte hibku vftania na vitacom puzdre na maximalnu moznu. Vlozte
vitacie puzdro s prislusnym vrtakom do otvorov a zacnite vitat otvory pre konfirmaty (obr. 12). HIbsie otvory
vitajte postupne, aby sa otvor mohol dobre distit od triesok. Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa dodavaju
v pravotocivom prevedeni. Otvor musi prechadzat skrz material.

www.igm.sk 27



Navod na obsluhu SK IGM

Vyroba spoja s dizkou vac¢sou nez je vitacia Sablona

Postup prace je ukdzany na obrazku (obr. 13).

Po odmontovani krajného dorazu mozete vitaci pripravok posuvat po hrane dielca. Pre zachytenie posledného
otvoru a zachovanie rozstupu 32 mm sluzia strediace koliky, ktoré su dodavané v zakladnej zostave vitacieho
puzdra FKP102. Pre fixovanie polohy pri vitani do hrany sluzi strediaci kolik s priemerom 5mm, pre vitanie
do plochy strediaci kolik s priemerom 7mm. Postup je rovnaky ako pre vitanie s bo¢nym dorazom, poloha
pripravku na vitanom dielci je zaistena centrovacim kolikom.

Spojovanie dielcov na koliky a konfirmaty je mozné na jednom spoji kombinovat!!!

Upozornenie!!!

Pri vitani pritlacujte vitacie puzdro k Sabléne, aby bola zachovana kolmost. K pridrzaniu puzdra je mozné pouzit
druht ruku. Udrzujte vitacku vzdy kolmo tak, aby sa kopirovacie puzdro dotykalo celou plochou plochy FKP.
Radsej vitajte otvory postupne a vzdy dodrzujte bezpecnostné instrukcie pre pracu s vitackou!

BEZPECNOST
- Pred vymenou vrtaku alebo pri nastavovani hibky vzdy vypnite vitacku a odpojte ju od privodu elektrického
prudu.
- Pri vitani sa nedotykajte otacajucich sa casti.
« Pouzivajte chranice sluchu.
« Vzdy pouzivajte protiprachovi masku alebo respirator.
+ Nenoste volny odev. Uistite sa Ze mate vyhrnuté alebo upnuté volné rukdvy a ze nemate kravatu.
+Pred zapnutim vitacky sa uistite, Ze je vrtadk riadne upnuty a dorazovy kruzok je zaisteny.
+ Predchadzajte nechcenému zapnutiu vitacky. Pred zasunutim zéstr¢ky do zasuvky a pred pripojenim k zdroji
prudu sa uistite, Ze vypinac nie je zaaretovany v polohe ,zapnuté”.
+ Nez za¢nete akékolvek nastavovanie alebo vymenu néstroja, pockajte dokial sa vitacka Uplne nezastavi.
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FKP400-656

Zoznam nahradnych dielov v.2a3

Poz.#

Popis

mnozstvo [ Obj. ¢islo

—_

Telo vitacieho pripravku FKP400

1

Telo vitacieho pripravku FKP656

1

2 | Pritla¢na patka kompletna 2-4 FKP200
3 | Bocny doraz D10x10 2 FD3001-03
4 [ Strediaci kolik D8 1 FKP9-18
5 | Skrutka M4x16 2 FS200-154
6 | Skrutka M8x45 4-6 FS200-155
7

Podlozka d6/18 a d6/30 FKP656

2;2

FKP101

Zoznam nahradnych dielov v.2

Poz.# | Popis mnozstvo | Obj. ¢islo
1 Telo FKP101 s loziskami 1
2 |Hriadel FKP101 1
3 |dorazovy Kruzok 1 FKP101-3
4 | Pruzina 1 FKP101-5
5 | Skrutka nastavovacia M4x4 2 FS200 153
6 | Skrutka nastavovacia M4x5 1 FS200 115
7 Doraz pre pruzinu pod FKP101 1 FKP101-7
8 Krazok pre FKP 1 FKP101-8
9 | Klu¢imbus 2 1 FS800 002

FKP102

Zoznam nahradnych dielov v.2

Poz.# | Popis mnozstvo [ Obj. ¢islo
1 Telo FKP102 s loZiskami 1
2 Hriadel FKP102 1
3 |dorazovy Kruzok 1 FKP101-3
4 | Pruzina 1 FKP101-5
5 | Skrutka nastavovacia M4x4 2 FS200 153
6 | Skrutka nastavovacia M4x5 1 FS200 115
7 Doraz pre pruzinu pod FKP101 1 FKP101-7
8 | Strediaci kolik d5 - ¢ierny 1 AKP9-15
9 [ Strediaci kolik d7 - ¢ierny 1 AKP9-17
10 | Kla¢ imbus 2 1 FS800 002
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KESZITMENY HASZNALATA

Az FKP 400 és FKP 656 készitmény sarokkotések gydrtdsara szolgal butorelemeken tiplikre 18-45 mm
lemezvastagsaggal, vagy konfirmétokra 40-50-60mm hosszal és 18-30 m lemezvastagsaggal egyiitt az FKP101
és FKP102 furdhivellyel és barmilyen kézi, elektromos vagy akkus furdgéppel. A faréhively kivitelezésének
koszonhetéen egy hivelyben sokféle tipliz6furéd hasznalhatéd kiilonbozé atmérékkel. Az FKP400 és
FKP656 készitmény noveli a tipli- vagy konfirmat kotés pontossagat. Az egész berendezés alapja az eloxalt
duraluminiumbol készilt készitmény és furéhively, amelyben a fur6 van befogatva HM éllel. A felépitésnek,
furékészitmény és furéhiively maximalis pontossdganak kdszonhetéen egyedi minéséget ér el gyartmanyainal.
Egy sarokkotés gyartasa kb. 10-20 percet vesz igénybe a kotés méretétdl fliggden.

Alap tartozékok:
FKP400-set
- FKP400 készitmény
1 db Készitmény eloxalt duraluminiumbdl menetekkel titkozk befogatasara mindkét oldalon
2 db Acéllitk6zé D10x10
2 db Csavar M4x16
1 db Kézpontozo ék D8
2 db Befogé talp
4 db Csavar M8x45
- Furéhiively FKP101
- Fur6é D8x30mm C30608011

FKP656-set
- FKP656 készitmény
1 db Készitmény eloxalt duraluminiumbdl menetekkel titkozk befogatasara mindkét oldalon
2 db Acélltkozé D10x10 (tipus 2)
2 db Csavar M4x16
1 db Kézpontozo ék D8

3 db Befog6 talp
6 db Csavar M8x45 2X 2X

2 db Alatét d6/30 (tipus 3) @
2 db Alatét d6/18 (tipus 3) 8
- Furéhiively FKP101

- Faré D8x30 mm C30608011

A készitménnyel valé6 munkahoz sziikséges:

- ELEKTROMOS VAGY AKKUS FUROGEP

- FKP 101 FUROHUVELY

- FKP 102 FUROHUVELY (nyilsok konfirmatokra 40-50-60mm hosszal)
- FUROK HM ELLEL ES S=8MM BEFOGO SZARRAL

D 8x30 mm tipliz6 furé HM___C30608011__ FKP101 (zart nyilasok)
D 5x40 mm tipliz6 furé HM___C30705011__ FKP102 (zart nyilasok)
D 7x43 mm tipliz6 fur6 HM __ €36807011__ FKP102 (nyilasok konfirmatokra)
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FKP400, FKP656 Készitmény leirasa

Az egész készitmény duraluminium testbél épil fel, amelyen pontos 18 mm atméréjii nyilasok vannak 32 mm
térkozzel, befogé talpak behuizé anyédkkal és (itkozok a készitmény szélein. Az Gtkozék leszerelhetbek és ugy
vannak felépitve, hogy az elsé tipli kbzepe az éltl 24 mm-re van (Kép 1). A tipus 3 2 fajta alatétet tartalmaz,
amelybdl kivélaszthatja azt, amely jobban megfelel.

A... SABLON FELULETE - nyilasok furasa élbe
B... SABLON FELULETE - nyilasok furasa feliiletbe
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A sablonon két munkafelllet van, amelyek nyilasok soraval van felszerelve 18 mm atmérével. A sorok tigy vannak
eltolva egymassal szemben, hogy 0,5 mm-es fazettat alakitsanak ki (Kép 2). Hasznalat el6tt bizonyosodjon meg,
hogy az litk6z6k helyesen vannak rogzitve, és a furt anyag mindkét feliileten érinti az Gitkozoket.

FKP101, FKP102 FUROHUVELY LEIRASA

A furohively kézpontozé duraluminiumboél és 9mm atméréji tengelybdl befogd résszel fardkra épil fel. A
furdszar a kdzpontozd hiivelyben helyezkedik el csapagyas vezetésben a vezetés maximalis pontossagaért.
A befogd rész biztositasara rugoé és Utkozogydri szolgél, amely csavarral van biztositva. A furds mélysége az
Utkozégydrdvel van bedllitva és gydrdvel a rugé alatt, a mélységek tartoményat a (Kép 3 és 4) abrazolja. Az
FKP101 a mélység pontos bedllitasara a skéla szolgal jeldlésekkel 5 mm-ként (Kép 3).

FKP101

>-30mm 5mm :ﬂﬁ:

| @ § ma ) 37-45mm
T

FKP102
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FKP101, 102 furasi mélységének beallitasa

A beillitas menetét a (Kép 5) abrazolja. 35 mm hosszu tiplik egyszerii firasahoz hasznaljon FKP101-8
gydurit (2010.8.1-t6l a készlet tartalma). A gydrtit helyezze a rigé Utkozéje ald (Kép 3). Az anyagra régzitse
a furokészitményt. Helyezze be a furéhiivelyt a 18 mm nyilasokba ugy, hogy a szarra valé nyomas utan a furd
hegye a rogzitett anyagra fekiidjon fel. Engedje meg az titk6z6gyri csavarjat (Imbusz kulcs 2 mm csomagolas
része FKP101-102) és nyomja a gyuir(it a furokészitmény iranyaban, amig az Gtk6z6gydrli nem fekszik fel a
rugo utkozéjére (Kép 5 A). A furdnak mindig érintenie kell a hegyével az anyagot. Ezzel van bedllitva a furas
nullpontja. A furas mélységét feliiletbe, amely 15 mm, allitsa be az litk6z6gy(ird és rigo titkozéje kozott.

A furas mélységének beallitasa utan erésen hiizza meg az itkozégy(r(i csavarjat tekintettel az &tmérdjére (Kép
5 C). AFKP101 furohivelynél a 15mm érték leolvashato a szaron 1évé jelllések segitségével, jelolések térkoze
5mm (Kép 3). Az Uitk6zGgy(rl ugy van tervezve, hogy a flrt mélység az élve 2 mm-rel nagyobb legyen,
mint tipli teljes hossza, amely 35 mm hosszu (tartalék ragasztora).

:é—uuu ‘—EEJ_U_UJ SESAS

SAROK TIPLIKOTES KESZITESE
A korpusz elemeinek felosztasa a (Kép 6) talalhato.

- Furés el6tt mindig ellendrizze, hogy a készitmény belsé fellilete tokéletesen érintkezik a munkadarabhoz.
-A készitményt mindig fektesse teljesen a munkadarabra az eliils6 oldalrdl és élbe val6 farasnal a
befogo talpaknak a darab hatoldala felé kell, hogy legyenek forditva, soha forditva!! Ezzel biztositja a
0,5 mm fazettat.

-Furés el6tt ellendrizze a furas mélységét.

-Ha a furt nyilds nem tiszta, a furét meg kell élezni.

-Ha a nyilas nem elég mély, allitson nagyobb mélységet az FKP101 furéhivelyen.

Nyilasok furasa feliiletbe
Rogzitse a fém Uitkozot a nyildsokba a készitmény szélén. Helyezze az FKP-t a darabra Ugy, hogy a szélsé titk6zé

az elulwunkadarabnak és a sablon fellilete A a munkadarab hatoldala felé mutasson (Kép 7).

- \®
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Bizonyosodjon meg, hogy az (itk6z6 a lemez felsé élét érinti és a sablon belsé feliletei kozvetlenil a
munkadarabon fekszenek. Most az FKP-t rogzitse a talpak segitségével. A behlzé csavarokat kezeivel hizza
meg nem tul nagy erével, az elégséges rogzitéshez nincs sziikség extrém erékifejtésre. Helyezze be az
iitk6zogyiiriit FKP101-8 a furéhiivelybe (Kép 5). Allitsa a furas mélységét 15 mm-re a furdhiivelyen, lasd
FKP101, 102 furasi mélységének beallitasa old. 18. Helyezze be a furéhuvelyt az adott furdval a nyilasba és
kezdje furni a nyilasokat a tiplikre (Kép 7) . Mélyebb nyilasokat fokozatosan furja, hogy a nyilas megfeleléen
tisztulhasson a forgacsoktol. Tartsa be a fordulatok megfelelé irdnyat — a furdk jobbraforgd kivitelezésben
vannak szallitva.

Nyilasok furasa élbe
Helyezze az FKP-t a darabra ugy, hogy a szélsé (itkdz6 az eliilsé élén legyen a munkadarabnak és befogd talpak
a darab hatoldala felé mutassanak (Kép 8).

Bizonyosodjon meg, hogy az (itk6z6 a lemez felsé élét érinti és a sablon belsé feliletei kozvetlenil a
munkadarabon fekszenek. Most az FKP-t rogzitse a talpak segitségével. A behtizd csavarokat kezeivel hiizza meg
nem tul nagy erével, az elégséges rogzitéshez nincs sziikség extrém erdkifejtésre. Vegye le az iitkozégyiiriit
FKP101-8 a furéhiivelyrol. Ezzel megvaltoztatja a furas mélységét 22mm-re (Kép 8). Helyezze a furohiivelyt
az adott furéval a nyilasokba és kezdje furni a nyilasokat a tiplikre (Kép 8). Mélyebb nyilasokat fokozatosan
furja, hogy a nyilés megfeleléen tisztulhasson a forgacsoktdl. Tartsa be a fordulatok megfeleld irdnyat — a fardk
jobbraforgé kivitelezésben vannak szallitva.

Furésablonnal hosszabb kotés készitése

A munkamenetet a (Kép 9) dbrazolja.

A sz&Is6 itkozé leszerelése utan a furokészitményt tolhatja a munkadarab élén. Az utolsé nyilas megfogésara
és 32 mm térkdz megtartdsira a kdzpontozo ék szolgal. A készitményhez ék van széllitva 8mm atméréji
tiplikhez. A munkamenet ugyanaz, mint szélsé titkozével valo furasnal, a készitmény helyzete a munkadarabon
a kézpontozé ék dltal van biztositva.

FIGYELMEZTETES!!!

Furas kozben nyomja a furohivelyt a sablonhoz, hogy meg legyen tartva a merélegesség, a tartahoz hasznalja
a masik kezét. Tartsa a furdt merélegesen gy, hogy a furdhively teljes fellletével érintse az FKP fellletét és
meg legyen tartva a merélegesség. A nyilasokat fokozatosan furja és tartsa be a biztonsagi utasitasokat
furégéppel valé6 munkara!
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KOTES KESZITESE KONFIRMATOKRA
A korpusz elemeinek felosztésa a (Kép 10) taldlhato.

- Furés el6tt mindig ellendrizze, hogy a készitmény belsé fellilete tokéletesen érintkezik a munkadarabhoz.

-A készitményt mindig fektesse teljesen a munkadarabra az eliils6 oldalrél és élbe valé furasnal a befogo
talpaknak a darab hatoldala felé kell, hogy legyenek forditva, soha forditva!! Ezzel biztositja a 0,5 mm
fazettat.

-Furés el6tt ellendrizze a furas mélységét.

-Ha a furt nyilds nem tiszta, a furét meg kell élezni.

-Ha a nyilas nem elég mély, allitson nagyobb mélységet az FKP101 furéhivelyen.

Nyilasok furasa élbe

El6szor szamolja ki, milyen mély nyilast akar az élbe furni. Ezt az értéket ugy szamoljuk ki, hogy a konfirmat
teljes hosszabol kivonjuk a kotott darab vastagsdgat és 2 mm tartalékot (Példa: konfirmat 60mm - 18mm
lemez - 2mm tartalék = furas mélysége 40mm). Hasznalja az FKP102 furohuvelyt furéval zart nyilasokra 5 mm
atmérovel és 40 mm munkahosszal. A frasi mélységek tartoménya 37-45mm, a mélység bedllitasa a tiplikotés
gyartasa alatt van leirva. Rogzitse a fém (itkoz6t a készitmény szélére. Helyezze az FKP-t a munkadarabra
ugy, hogy a szélsé itk6z6 a munkadarab ellsé élén legyen és a befogd talpak a munkadarab hatoldala felé
mutassanak (Kép 11).

A furasi mélység beallitasanal nem hasznalatos az FKP101-8 iitk6z6gydirii!

FKP102

(RO [

A
L=40-60mm

Bizonyosodjon meg, hogy az (itkdz6 a lemez felsé élét érinti és a sablon belsé feliletei kozvetlenil a
munkadarabon fekszenek. Most az FKP-t rogzitse a talpak segitségével. A behiiz6 csavarokat kezeivel hiizza meg
nem tul nagy erével, az elégséges rogzitéshez nincs sziikség extrém erékifejtésre. Allitsa be a furas mélységét a
farohiivelyen. Helyezze be a furdhiivelyt az adott furdval a nyilasba és kezdje furni a nyilasokat a konfirmatokra
(Kép 11). Mélyebb nyilasokat fokozatosan furja, hogy a nyilas megfeleléen tisztulhasson a forgacsoktdl. Tartsa
be a fordulatok megfelel irdnyét — a furdk jobbraforgo kivitelezésben vannak szallitva.

5mm

Nyilasok furasa feliiletbe

Hasznalja az FKP101 farohiivelyt 7mm atmérajii furéval nyitott nyilasokra! Rogzitse a fém (itkoz6t a
készitmény szélén. Helyezze az FKP-t a munkadarabra Ugy, hogy a szélsé (itk6z6 a unkadarab eliilsé élén legyen
és a sablon felllete A a munkadarab hatoldala felé mutasson (Kép 12).

Bizonyosodjon meg, hogy az (itkdz6 a lemez felsé élét érinti és a sablon belsé feluletei kozvetlenil a
munkadarabon fekszenek. Most az FKP-t régzitse a talpak segitségével. Allitsa a furasi mélységet maximumra.
Helyezze be a furéhiivelyt az adott furéval a nyilasba és kezdje furni a nyilasokat a konfirmatokra (Kép 12).
Mélyebb nyildsokat fokozatosan furja, hogy a nyilas megfeleléen tisztulhasson a forgacsoktdl. Tartsa be a
fordulatok megfelelé iranyat — a furdk jobbraforgd kivitelezésben vannak széllitva. A nyilasnak at kell haladnia
az anyagon.
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Furésablonnal hosszabb kotés készitése

A munkamenetet a (Kép 13) dbrazolja.

A széIs6 Utkozé leszerelése utan a furdkészitményt tolhatja a munkadarab élén. Az utolsé nyilas megfogasara
és 32 mm térkdz megtartasara a kdzpontozd ékek szolgalnak, amelyek alaptartozékok az FKP102 készletben.
A pozicié rogzitésére élbe valo furasnal a kozpontozé ék szolgal 5 mm atmérével, feliiletbe valé furdsnal 7 mm
atmérével. Amunkamenet ugyanaz, mint szélsé titkdzével valo furasnal, a készitmény helyzete a munkadarabon
a kbzpontozo ék altal van biztositva.

Munkadarabok kotése tiplikre és konfirmatokra kombinalhaté egy kotésen!!!

Figyelmeztetés!!!

Furas kdzben nyomja a furéhiivelyt a sablonhoz, hogy meg legyen tartva a merélegesség, a tartdhoz hasznalja
a masik kezét. Tartsa a furét merélegesen ugy, hogy a furdhively teljes fellletével érintse az FKP fellletét és
meg legyen tartva a merélegesség. A nyilasokat fokozatosan furja és tartsa be a biztonsagi utasitasokat
furégéppel valé munkara!

BIZTONSAG
« FUrd cseréjénél vagy mélység beallitasanal kapcsolja ki a furot és hizza ki a konnektorbol.
- Furas kozben ne érjen a forgo részekhez.
« Hasznaljon hallasvédét.
+ Mindig hasznaljon porgétlé maszkot vagy |égzésvédét.
« Ne viseljen laza ruhazatot. Bizonyosodjon meg, hogy fel van tlirve vagy be van gombolva a laza ingujj.
- FUrégép bekapcsolasa elétt bizonyosodjon meg, hogy a furd rendesen be van fogatva és az titk6zégy(irt
biztositva van.
- Kerlje a furégép akaratlan bekapcsolasat. Az elektromos halézatra valo csatlakoztatas el6tt bizonyosodjon
meg, hogy a kapcsolé nincs ,bekapcsolt” pozicidban.
« Miel6tt nekikezd barmilyen beallitasnak vagy szerszam cserének, varja meg, mig a furogép teljesen megall.
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FKP400-656

Cserealkatrészek listaja v.2a3
Poz.# | Leiras Mennyiség | Rend. szdm
Flrékészitmény teste FKP400 1
! Furokészitmény teste FKP656 1
2 | Szorité talp komplett 2-4 FKP200
3 | Oldalsé utk6z6 D10x10 FKP400 2 FD3001-03
4 |Kézpontozd ék D8 1 FKP9-18 | ()
5 | Csavar Max16 2 F5200-154 [
6 | Csavar M8x45 4-6 FS200-155
7 | Alatét d6/18 és d6/30 FKP656 2;2

FKP101

Cserealkatrészek listaja v.2

Poz.# | Leirds Mennyiség | Rend. szdm
1 FKP101 teste csapagyakkal 1
2 | Tengely FKP101 1
3 | Utkdzégydrd 1 FKP101-3
4 |Rugod 1 FKP101-5
5 | Csavar M4x4 2 FS200 153
6 [ Csavar M4x5 1 FS200 115
7 Utkdz6 rigdhoz 1 FKP101-7
8 Gyr( FKP-hoz 1 FKP101-8
9 [Imbusz kulcs 2 mm FS800 002

FKP102

Cserealkatrészek listaja v.2

Poz.# | Leiras Mennyiség | Rend. szdm
1 FKP102 teste csapagyakkal 1
2 |Tengely FKP102 1
3 | Utkdzégylrd 1 FKP101-3
4 |Rugo 1 FKP101-5
5 |[Csavar M4x4 2 FS200 153
6 | Csavar M4x5 1 FS200 115
7 | Utkdézé ragéhoz 1 FKP101-7
8 | Kozpontozo ék d5 - fekete 1 AKP9-15
9 | Kozpontozo ék d7 - fekete 1 AKP9-17
10 |Imbusz kulcs 2 mm FS800 002
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ZASTOSOWANIE URZADZENIA

Urzadzenie FKP 400 i FKP 656 z wykorzystaniem uchwytu wiertarskiego FKP101 i FKP102 oraz recznej wiertarki
elektrycznej lub akumulatorowej przeznaczone jest do wytwarzania naroznikowych pofaczen kotkowych w
powierzchni elementéw meblowych o grubosci ptyty od 18 do 45mm lub do potaczen na konfirmaty o dtugosci
konfirmatéw 40-50-60 i o grubosci ptyty od 18 do 30mm. Dzieki specjalnej konstrukeji uchwytu wiertarskiego
istnieje mozliwo$¢ zastosowania w jednym uchwycie szerokiej gamy wiertet do dyblowania posiadajacych
rézne srednice. Przyrzady FKP400 i FKP656 w znacznym stopniu poprawiaja jakos¢ i precyzyjno$¢ potaczen na
kotki lub na konfirmaty.Podstawa catego urzadzenia jest przyrzad wykonany z anodowanego duraluminium
oraz uchwyt wiertarski, w ktérym zamocowane jest wiertto z ostrzem HM. Dzieki specjalnej konstrukgji,
maksymalnej precyzji przyrzadu wiertarskiego i uchwytu wiertarskiego mozna osiggna¢ wyjatkowa jakos¢
wytwarzanych potaczen kotkowych lub potaczen na konfirmaty. Wytwarzanie jednego naroznego pofaczenia
zajmuje okoto 10-20 minut w zaleznosci od wielkosci ztacza.

Podstawowe akcesoria:
FKP400-zestaw
-przyrzad FKP400
1 szt. Przyrzad z anodowanego duraluminium z gwintami do zamocowania ogranicznika po obu
stronach
2 szt. Stalowych ogranicznikéw D10x10
2 szt. Srub M4x16
1 szt. Kotek centrujacy D8
2 szt. Stopek mocujacych
4 szt. Srub M8x45
-uchwyt wiertarski FKP101
-wierttloD8x30 mm C30608011

FKP400-zestaw

-przyrzad FKP656
1 szt. Przyrzad z anodowanego duraluminium z gwintami do zamocowania ogranicznika po obu
stronach >
2x 2x

2 szt. Stalowych ogranicznikéw D10x10 (verze 2)

2 szt, Srub M4x16
1 szt. Kotek centrujacy D8 8
3 szt. Stopek mocujacych @

6 szt. Srub M8x45

2 szt. podktadek d6/30 (wersja 3)

2 szt. podktadek d6/18 (wersja 3)
-uchwyt wiertarski FKP101
-wierttoD8x30 mm C30608011

Do wytwarzania potaczen kotkowych lub potaczen na konfirmaty
potrzebne beda réwniez:

- WIERTARKA ELEKTRYCZNA LUB AKUMULATOROWA

- UCHWYT WIERTARSKI FKP 101

- UCHWYT WIERTARSKI FKP 102 (otwory pod konfirmaty o dtugosci 40-50-60mm)
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Wiertta z ostrzem hm i trzpieniem mocujacym S=8 MM

D 8x30 S8 mm wiertto do dyblowania HM___€30608011__ do FKP101 (otwory nieprzelotowe)

D 5x40 S8 mm wiertto do dyblowania HM___€30705011__ do FKP102 (otwory nieprzelotowe)

D 7x43 S8 mm wiertto do dyblowania HM___€36807011__ do FKP102 (otwory przelotowe pod konfirmaty)

Opis urzadzenia FKP400, FKP656

Cate urzadzenie sktada sie z duraluminiowego korpusu, na ktérym znajduja sie precyzyjne otwory o $rednicy
18 mm z rozstawem 32 mm, stopki mocujacej z nakretkami stuzacymi do dokrecania oraz z ogranicznikéw
przymocowanych na krawedziach przyrzadu. Ograniczniki w razie potrzeby mozna zdemontowac. Ograniczniki
zostaly specjalnie zaprojektowane tak, aby srodek pierwszego kotka znajdowat sie w odlegtosci 24 mm od
krawedzi (rys. 1). Wersja 3 zawiera 2 rodzaje podkfadek, z ktérych mozna wybrac ta, ktéra bedzie najlepiej
pasowata.

A...POWIERZCHNIA SZABLONU - wiercenie otwordéw do krawedzi
B... POWIERZCHNIA SZABLONU - wiercenie otworow do powierzchni
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Na szablonie znajdujg sie dwie powierzchnie robocze, ktére posiadaja wiele otworéw o srednicy 18 mm.
Rzedy otworow sg przesuniete wzgledem siebie tak, aby utworzyly na danym pofaczeniu wysuniecie jednego
elementu czyli tak zwang 0,5 mm fasetke (rys. 2). Zawsze upewnij sie, ze ograniczniki zostaty prawidtowo
zamocowane, a obrabiany materiat osadzony jest na obu powierzchniach szablonu i przylega do ogranicznika.

POPIS VRTACIEHO PUZDRA FKP101, FKP102

Uchwyt wiertarski sktada sie z duraluminiowej tulei centrujacej oraz watu o srednicy 9 mm z czescig
przeznaczong do zamocowania wiertet. Trzpient w celu zapewnienia maksymalnej precyzji podczas wiercenia
utozony zostat w tulei centrujgcej w prowadnicy fozyskowej. Do zabezpieczenia czesci mocujgcej stuzy sprezyna
oraz pierscien oporowy, ktdry z kolei zabezpieczony jest za pomoca sruby. Gtebokos¢ wiercenia ustawiana jest
przez pierscier oporowy i pierscien znajdujacy sie pod sprezyna, a zakres gtebokosci mozna zobaczy¢ na (rys.
3i4). W przypadki uchwytu wiertarskiego FKP101 do tatwego ustawienia gtebokosci stosuje sie skale z5 mm
odstepem kresek (rys. 3).
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FKP101
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Ustawienie gtebokosci wiercenia FKP101, 102

Procedura ustawienia gtebokosci przedstwiona jest na (rys. 5).W celu latwiejszego wiercenia kotkéw o dtugosci
35 mm, nalezy zastosowac pierscienn FKP101-8 (od 1 sierpnia 2010 znajduje sie w zestawie). Wt6z pierécien FKP
pod ogranicznik sprezyny (rys.3). Do obrabianego elementu zamocuj przyrzad do wiercenia.Ustawianie wiercenia
odbywa sie na gérnej powierzchni urzadzenia.Wsadz uchwyt wiertarski do otworu o srednicy 18 mm, tak, aby po
nacisnieciu na trzpien koricéwka wiertta przylegata do obrabianego przedmiotu. Nastepnie poluzuj Srube pierscienia
oporowego (2 mm klucz imbusowy znajduje sie w opakowaniu FKP101-102) i naciskaj na pierscien w kierunku
przyrzadu, do momentu, az dojdzie do zatrzymania sie pierécienia oporowego na ograniczniku sprezyny (rys.5 A).
Koncédwka wiertta musi caty czas przylega¢ do materiatu. Nastawiony zostat zerowy punkt stuzacy do ustawienia
gtebokosci wiercenia. Gtebokos¢ wiercenia do powierzchniktéra wynosi 15 mm nalezy ustawi¢ miedzy pierécieniem
oporowym a ogranicznikiem sprezyny. Po ustawieniu wymaganej gtebokosci dokreci¢ srube pierscienia oporowego
biorac pod uwage jego srednice (rys. 5C). W przypadku uchwytu wiertarskiego FKP101 warto$¢ wynoszaca 15mm
mozna odczyta¢ za pomoca kresek znajdujacych sie na trzpieniu,gdzie odlegtos¢ miedzy poszczegdlnymi kreskami
wynosi 5 mm (rys.3). Pieréciert oporowy zostat tak skonstruowany, aby glebokosc¢ wiercenia do krawedzi byta o 2
mm dtuzsza od catkowitej dtugosci kotka, ktéry posiada 35 mm (rezerwa dla kleju).

i

[CAvEeY ‘—Lum 1001

FKP102

WYTWARZANIE NAROZNIKOWEGO POLACZENIA KOI’.KOWEGO
Rozmieszczenie elementéw korpusu szafy przedstawiono na rysunku (rys. 6).

- Przed przystapieniem do wiercenia nalezy sprawdzi¢, jesli ograniczniki przyrzadu przylegaja do obrabianego
przedmiotu na stykowych powierzchniach.

- Zawsze umieszczaj przyrzad na obrabianym elemencie od jego przedniej krawedzi,a podczas
wiercenia otworéw w krawedzi stopki mocujace musza by¢ zawsze skierowane w odwrotna strone
elementu, nigdy odwrotnie! Zapewni to 0,5 mm fasetke.

- Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdz gtebokos¢.

- Jesli wywiercony otwor nie jest czysty, wiertto nalezy zaostrzy¢.

- Jesli otwor nie jest wystarczajaco gteboki, na uchwycie wiertarskim FKP101 ustaw odpowiednia gtebokos¢
wiercenia.
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Wiercenie otworéw do powierzchni

Przymocuj metalowy ogranicznik do otworu znajdujacego sie na krawedzi urzadzenia. Umie$¢ FKP na
obrabianym elemencie tak, aby skrajny ogranicznik znajdowat sie na przedniej krawedzi elementu, a
powierzchnia szablonu A byta zwrécona w kierunku tylnej strony obrabianego elementu (rys. 7)

FKP101

0,5mm

35mm

Upewnij sig, ze ogranicznik przylega do przedniej krawedzi ptyty, a wewnetrzne powierzchnie szablonu
znajduje sie bezposrednio na obrabianym elemencie. Teraz za pomoca stopek mocujacych przymocuj

FKP. Dokre¢ sruby dociskowe z odpowiednig sitg, nie uzywaj zbyt duzej sity. Na uchwyt wiertarski wsadz
pierscien oporowy FKP101-8 (rys. 5). Nastepnie na uchwycie wiertarskim ustaw 15 mm gtebokos¢ wiercenia.
USTAWIENIE GLEBOKOSCI WIERCENIA FKP101,102 przedstwiono na 18 stronie. Teraz wt6z uchwyt
wiertarski wraz z wierttem w otwory i rozpocznij wiercenie otworéw przeznaczonych pod kotki (rys. 7). Gtebsze
otwory nalezy wierci¢ stopniowo, dzieki czemu mozliwe bedzie oczyszczenie otworéw z powstatych wiéréw.
Dbaj o wtasciwy kierunek obrotéw - wiertta dostepne sg w wersji prawoobrotowe;.

8mm

Wiercenie otworéw do krawedzi

Przymocuj metalowy ogranicznik do otworu znajdujacego sie¢ na krawedzi urzadzenia. Umies¢ FKP na
obrabianym elemencie tak, aby skrajny ogranicznik znajdowat sie na przedniej krawedzi elementu, a stopki
mocujace byty zwrécone w kierunku tylnej strony obrabianego elementu (rys. 8)

Upewnij sig, ze ogranicznik przylega do przedniej krawedzi ptyty, a wewnetrzne powierzchnie szablonu znajduje
sie bezposrednio na obrabianym elemencie. Teraz za pomoca stopek mocujacych przymocuj FKP. Dokre¢ sruby
dociskowe z odpowiednig sita, nie uzywaj zbyt duzej sity. Z uchwytu wiertarskiego FKP 101-108 wymontuj
pierscien oporowy. Dzigki temu zostanie zmieniona gteboko$¢ wiercenia na 22 mm (rys. 8). Nastepnie wiéz
uchwyt wiertarski wraz z wierttem w otwory i rozpocznij wiercenie otworéw przeznaczonych pod kofki (rys. 8).
Gtebsze otwory nalezy wierci¢ stopniowo, dzieki czemu mozliwe bedzie oczyszczenie otworéw z powstatych
wiéréw. Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw - wiertta dostepne sg w wersji prawoobrotowej.

Wytwarzanie potaczenia o dlugosci wiekszej niz dlugos¢ szablonu przeznaczonego do
wiercenia

Proces pracy przedstawiony zostat na rysunku (rys. 9). Po zdjeciu skrajnego ogranicznika przyrzad do wiercenia
mozna przesuwacé po catej powierzchni obrabianego przedmiotu. Kotki centrujace stuza do uchwycenia
ostatniego otworu oraz utrzymania 32 mm odstepu. Wraz z produktem dostarczany jest kotek dla otworéw o
$rednicy 8 mm.Procedura jest taka sama jak podczas wiercenia z bocznym ogranicznikiem, pozycja przyrzadu
zabezpieczona jest za pomocg kotka centrujacego.
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OSTRZEZENIE !!!

Aby zachowat¢ prostopadty pozycje nalezy podczas wiercenia dociska¢ uchwyt wiertarski do szablonu.W celu
przytrzymania uchwytu mozliwe jest wykorzystanie drugiej reki. Wiertarka powinna zawsze znajdowac sie w
prostopadtej pozycji, tak aby uchwyt wiertarski cata swoja powierzchnig dotykat catej powierzchni FKP i byta
zachowana prostopadta pozycja. Zalecamy otwory wierci¢ stopniowo i zawsze podczas pracy z wiertarka
postepowac zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa!

B

min.22mm

'/

WYTWARZANIE POLACZEN NA KONFIRMATY
Rozmieszczenie elementéw korpusu szafy przedstawiono na rysunku. (rys. 10).

- Przed przystapieniem do wiercenia nalezy sprawdzi¢, jesli ograniczniki przyrzadu przylegaja do obrabianego
przedmiotu na wewnetrznej czesci urzadzenia.

- Zawsze umieszczaj przyrzad na obrabianym elemencie od jego przedniej krawedzi,a podczas
wiercenia otworéw w krawedzi stopki mocujace musza by¢ zawsze skierowane w odwrotna strone
elementu, nigdy odwrotnie! Zapewni to 0,5 mm fasetke.

- Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdz gtebokos¢.

- Jesli wywiercony otwor nie jest czysty, wiertto nalezy zaostrzy¢.

- Jesli otwor nie jest wystarczajaco gteboki, na uchwycie wiertarskim FKP101 ustaw odpowiednia gtebokos¢
wiercenia.

Wiercenie otworéw do krawedzi

W pierwszej kolejnosci nalezy obliczy¢ gtebokos¢ otworu, ktéry bedzie wiercony w krawedzi. Gtebokos¢
obliczamy w nastepujacy sposéb: od catkowitej dtugosci konfirmatu nalezy odja¢ grubos¢ taczonego materiatu
uwzgledniajac 2 mm rezerwe (przyktad: konfirmat 60mm - 18mm laminat - 2mm rezerwa = 40mm gtebokos¢
wiercenia).Nastepnie zastosuj uchwyt wiertarski FKP102 wraz z wierttem do otworéw nieprzelotowych o
Srednicy 5 mm i 40 mm dlugosci roboczej. Zakres gtebokosci wiercenia wynosi 37-45 mm, a ustawienie
gtebokosci jest opisane w rozdziale o wytwarzaniu potaczen kotkowych. Przymocuj metalowy ogranicznik
do otworu znajdujacego sie na krawedzi urzadzenia. Umies¢ FKP na obrabianym elemencie tak, aby skrajny
ogranicznik znajdowat sie na przedniej krawedzi elementu, a stopki mocujace byly zwrécone w kierunku tylnej
strony obrabianego elementu ( rys.11). Podczas ustawiania gtebokosci wiercenia pod konfirmaty nie wolno
uzywac pierscienia oporowego FKP101-8!
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FKP102

5mm

Upewnij sie, ze ogranicznik przylega do przedniej krawedzi ptyty, a wewnetrzne powierzchnie szablonu znajduje
sie bezposrednio na obrabianym elemencie. Teraz za pomoca stopek mocujacych przymocuj FKP. Dokrec sruby
dociskowe z odpowiednig sitg, nie uzywaj zbyt duzej sity. Na uchwycie wiertarskim ustaw gtebokos¢ wiercenia.
Nastepnie wtdéz uchwyt wiertarski wraz z odpowiednim wierttem w otwory i rozpocznij wiercenie otworéw
przeznaczonych pod konfirmaty (rys. 11). Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw - wiertta dostepne sg w wersji
prawoobrotowej.

Wiercenie otworow do krawedzi

Zastosuj uchwyt wiertarski FKP101 wraz z wierttem przeznaczonym do otworéw przelotowymi o
Srednicy 7 mm!

Przymocuj metalowy ogranicznik do otworu znajdujacego sie na krawedzi urzadzenia. Umies¢ FKP na
obrabianym elemencie tak, aby skrajny ogranicznik znajdowat sie na przedniej krawedzi elementu, a
powierzchnia szablonu A byta zwrécone w kierunku tylnej strony obrabianego elementu ( rys.12).

Upewnij sie, ze ogranicznik przylega do przedniej krawedzi ptyty, a wewnetrzne powierzchnie szablonu znajduja
sie bezposrednio na obrabianym elemencie. Teraz za pomocg stopek mocujacych przymocuj FKP. Na uchwycie
wiertarskim ustaw maksymalng gtebokos¢ wiercenia. Nastepnie wtéz uchwyt wiertarski wraz z odpowiednim
wierttem w otwory i rozpocznij wiercenie otwordw przeznaczonych pod konfirmaty (rys. 12). Gtebsze otwory
nalezy wierci¢ stopniowo, dzieki czemu mozliwe bedzie oczyszczenie otwordéw z powstatych wiéréw. Dbaj o
wiasciwy kierunek obrotéw - wiertta dostepne sg w wersji prawoobrotowej.Otwdr musi przechodzi¢ przez
materiat.

Wytwarzanie potaczenia o dlugosci wiekszej niz dlugos¢ szablonu przeznaczonego do
wiercenia

Proces pracy przedstawiony zostat na rysunku (rys. 13). Po zdjeciu skrajnego ogranicznika przyrzad do wiercenia
mozna przesuwac po catej krawedzi obrabianego przedmiotu. Kotki centrujace stuza do uchwycenia ostatniego
otworu oraz utrzymania 32 mm odstepu. Wraz z uchwytem wiertarskim FKP102 dostarczane sg rowniez kotki
centrujace. Kotek centrujacy o srednicy 5 mm stuzy do zabezpieczenia pozycji podczas wiercenia do krawedzi
natomiast kotek centrujacy o srednicy 7 mm stuzy do wiercenia w powierzchni.Procedura jest taka sama jak
podczas wiercenia z bocznym ogranicznikiem, gdzie pozycja urzadzenia zabezpieczona jest za pomoca kotka
centrujacego.

Mozliwe jest jednoczesne faczenie elementow w jednym polaczeniu za pomoca kotkow jak i
konfirmatow !!!

OSTRZEZENIE !!!
Aby zachowac prostopadta pozycje nalezy podczas wiercenia dociska¢ uchwyt wiertarski do szablonu. W celu
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przytrzymania uchwytu mozliwe jest wykorzystanie drugiej reki. Wiertarka powinna zawsze znajdowac sie w
prostopadtej pozycji, tak aby uchwyt wiertarski cata swoja powierzchnig dotykat catej powierzchni FKP oraz
aby byfa zachowana prostopadta pozycja. Zalecamy otwory wierci¢ stopniowo i zawsze podczas pracy z
wiertarka postepowac zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa!

BEZPIECZENSTWO
« Podczas wymiany wiertta lub podczas ustawiania gtebokosci zawsze nalezy wytaczy¢ wiertarke i odtaczy¢ ja
od zrédta zasilania.

« Podzczas wiercenia nie wolno dotykac obracajacych sie czesci.

- Uzywaj ochraniaczy stuchu.

« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.

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

« Przed wiaczeniem wiertarki upewnij sie, ze wiertto jest prawidtowo zamocowane, a piersciers oporowy zostat
odpowiednio zabezpieczony.

- Zapobiegaj przypadkowemu wiaczeniu wiertarki. Przed wlozeniem wtyczki do gniazdka i przed
podtaczeniem jej do zrédta zasilania upewnij sig, ze przefgcznik nie znajduje sie w pozycji ,wtaczony*”.

« Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az wiertarka
catkowicie sie zatrzyma
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FKP400-656

Lista czesci zamiennych v.2a3
Uwa- Opis ilos¢ Kogi d.o za
ga# mowienia
Korpus FKP400 1

! Korpus FKP656 1
2 | Stopka dociskowa kompletna 2-4 FKP200
3 | Boczny ogranicznik D10x10 2 FD3001-03
4 | Kofek centrujacy D8 1 FKP9-18
5 |SrubaM4x16 2 FS200-154
6 |Sruba M8x45 4-6 FS200-155
7 Podktadka d6/18 a d6/30 FKP656 2;2

FKP101

Lista cze$ci zamiennych v.2

Uwa- Opis ilos¢ KO(,j d.o ol
ga# mowienia
1 Korpus FKP101 z tozyskami 1
2 | Watek FKP101 1
3 | Pierécien oporowy 1 FKP101-3
4 | Sprezyna 1 FKP101-5
5 | Sruba M4x4 (maty wkret ustalajacy) 2 FS200 153
6 | Sruba M4x5 (maty wkret ustalajacy) 1 FS200 115
7 Ogranicznik sprezyny FKP101 1 FKP101-7
8 Pierscien do FKP 1 FKP101-8
9 [Kluczimbusowy 2 1 FS800 002
FKP102
Lista czesci zamiennych v.2
Uwa- | i iloge | Koddoza-
ga# mowienia
1 Korpus FKP102 z tozyskami 1
2 |[Watek FKP102 1
3 | Pierécien oporowy 1 FKP101-3
4 | Sprezyna 1 FKP101-5
5 | Sruba M4x4 (maty wkret ustalajacy) 2 FS200 153
6 | Sruba M4x5 (maty wkret ustalajacy) 1 FS200 115
7 Ogranicznik sprezynyFKP101 1 FKP101-7
8 | Kotek centrujacy d5- czarny 1 AKP9-15
9 | Kotek centrujacy d7- czarny 1 AKP9-17
10 | Kluczimbusowy 2 1 FS800 002
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