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USE OF TEMPLATE FKP900

The template FKP 900 is designed to produce furniture elements joints in surface with dowels for board
thickness between 18 and 30 mm or with confirmate screws of 40-50-60 mm for board thickness of 18 - 30
mm, to prebore holes D3mm and D5mm for shelf supports and to produce of holes for woodscrews and hinge
flange and cap. For these operations, the boring bush FKP101 and any cordless or percussion drill are required.
The ingenious boring bush conception enables the use of one boring bush with a wide range of dowel bits with
various boring diameters. The whole system is based on the template made of laminated pertinax, setting stops
set and a boring bush in which a dowel bit with HM cutting edge is clamped. Thanks to the clever construction,
maximal precision of boring template and boring bush you can obtain a unique quality of your products.
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- Boring template FKP 900 isgagni 1448 B e w § a8l i-oagass

1 pc Template from laminated pertinax
4 pc Steel pointed setting stops D6/D9mm
2 pc Steel centering pins D3
2 pc Steel centering pins D5
2 pc Steel centering pins D8
- Bring bush FKP101
- Dowell bit D5x30 mm C306-05011
4x
Accessories required for work with the template:
- ELECTRIC OR ACCU DRILLING MACHINE
- BORING BUSH FKP 101

Dowel bits with HM cutting edge and tightening shank S=8 mm

D 8x30 mm dowel bit HM__C306-08011__for FKP101 (blind holes)

D 3x30 mm dowel bit HM __€306-03021__for FKP101 (blind holes)

D 5x30 mm dowel bit HM __€306-05011__for FKP101 (blind holes)

D 7x30 mm dowel bit HM __€367-07001__for FKP101 (through holes for confirmate screws)
D35x90 $10 mm manual hinge boring bit HM__C512-35011 __ (boring cup hole for hinge)

Description of template FKP900

The whole system is composed of a boring template (pos. 1) with precise 18 mm diameter and 32 mm spacing
holes, of holes for cup hinges, holes for stops, of pointed stops (pos. 2) for position marking and of centering
pins (pos. 3-5) for holding position when shifting template. The holes for stops are indicated with numbers for
important dimension relative to the particular stop. The boring template is tightened to the workpiece with
manual clamps or chucks.

2 www.igmtools.com
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DESCRIPTION OF BORING BUSH FKP101 FKP1 01
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 ﬁﬁl
precision. The tightening part is secured with a spring
and a stop ring fixed by a screw. The boring depth is 5-30mm
set by the stop ring, for boring depth range see figure
(fig. 1). For simple boring depth setting, there is a scale

with lines a 5 mm (fig. 1). Ijé 3]15

Basic accessories FKP 101
1 pc Duralumin boring bush complete
1 pc Imbus key 2

5mm

Setting of boring depth FKP101

The setting procedure is represented in the figure (fig. 2). 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.
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. 2A). The point of the dowel bit must
still be touching the workpiece. 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 (fig. 2B).
The boring depth set, tighten carefully the screw of the stop ring considering the screw diameter (fig. 2 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.
1). 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 ). The dowel joint producing is represented in the picture (fig. 3,4).

l

CACACA®)

==5=

- Before boring always check whether the jig stops are perfectly
touching the contact zones of the workpiece.

- Always adjust the workpiece from the front side on.

- Check the boring depth before boring.

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

www.igmtools.com 3
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PRODUCING OF DOWEL HOLES INTO SURFACE

Trace a line going across the workpiece and cutting the centre of the vertical element (fig. 4) on the surface of
the workpiece you want to have bored the holes on. Insert the setting pointed stop (pos. 2) into the 0 hole at
the edge of the template. Place the FKP on the workpiece so that the edge stop is touching the front side of the
workpiece and the axis of the template holes is on the line traced on the workpiece (fig. 5).

Ensure that the setting pointed stop is touching the front side of
the board and the central axis of the template holes is covering
with the workpiece line. Tighten the FKP by tightening clamps.
Set the boring depth 15 mm on the boring bush, the workpiece
thickness being 18 mm. 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.

BORING CONFIRMATE HOLES INTO SURFACE

The procedure and the layout of the elements are the same as at
the producing of dowel joint into surface. Use a 7 mm diameter
dowel bit for through holes ad the boring bush FKP102. Set the
boring depth so that the dowel bit can surely bore through the
workpiece thickness. Keep the right revolutions direction - dowel
bits are delivered in right-handed construction.

To produce dowel or confirmate joints into side, the use of boring jig for side dowelling FKP400 or
FKP656 is recommended.

Producing of longer joint than the jig

The working procedure is represented in the figure (fig. 7).
The edge stop (pos. 2) 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 (pos.
3/4/5). The boring template is delivered with centering
pins for 8 mm, 5 mm and 3 mm dowel diameter. The
procedure is the same as when boring with the edge stop,
the edge stop is replaced by the centering pin. To set
the template in a line with the holes already bored, use a
couple of centering pins and place them as far from each
other as possible.

4 www.igmtools.com
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WARNING!!!
While boring, press the boring bush to the template 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!

PRODUCING HOLES FOR SHELF-SUPPORTS

The layout and the lateral piece of the cupboard corpus are
represented in the figure (fig. 8).

The,n" parameter in the figures is for number of holes from the
second hole at the 0 stop on (fig. 10 & 12).

- Before boring always check whether the template stops are
perfectly touching the workpiece.

- Always adjust the workpiece from one side on (upper or
under side).

- Check the boring depth before boring.

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

Boring holes for shelf supports at front side
Put two stops (pos. 2) into 50 holes and one stop (pos. 2) into 0 hole at the template edge. Place FKP on the
workpiece so that the two stops in 50 holes are touching the workpiece front side and the stop in 0 hole is
touching the workpiece upper side. Thanks to use of the 50 holes, the shelf supports will be placed 50 mm
from the front side. Use the boring bush FKP101 with a dowel bit for blind holes according to the shelf support
diameter (fig. 9).

Ensure that the stops are touching the front and the upper side of the board. Tighten the boring template to
the workpiece by manual tightening clamps or chucks. Set the 8 mm boring depth of the boring bush. Put the
boring bush with respective dowel bit into the principal holes range and bore holes for shelf supports (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. If the distance of the holes from the 0 stop
doesn’t suit you remove this stop from the FKP template and shift the template to reach the required
distance. Leave the stops in 50 holes inserted in the template; setting of required distance is more simple thanks
to setting lines in the holes axis.

www.igmtools.com 5
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Boring holes for shelf supports at back side

Put two stops (pos. 2) into 30 holes and one stop into 0 hole at
the template edge. Place FKP on the workpiece so that the two
stops in 30 holes are touching the workpiece back side and the
stop in 0 hole is touching the workpiece upper side (fig. 11).
Thanks to use of the 30 holes, the shelf supports will be placed
30 mm from the back side. Use the boring bush FKP101 with a
dowel bit for blind holes with 3mm or 5mm diameter.

Ensure that the stops are touching the back and the
upper side of the board. Tighten the boring template to
the workpiece by manual tightening clamps or chucks.
Set the 8 mm boring depth of the boring bush. Put the
boring bush with respective dowel bit into the principal
holes range and bore holes for shelf supports (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. If
the distance of the holes from the 0 stop doesn't suit you
remove this stop from the FKP template and shift the
template to obtain the required distance. Leave the stops
in 30 holes inserted in the template; setting of required
distance is more simple thanks to setting lines in the
holes axis.

Producing of longer joint than the jig

The working procedure is represented in the figure (fig. 13).
The edge stop (pos. 2) 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
(pos. 3/4/5) delivered with the basis package of boring
template FKP900. The diameter of the delivered centering
pins is 3 mm and 5 mm. The procedure is the same as
when boring with the 0 stop, the template position on the
workpiece is ensured by the centering pin and two stops.
To set the template in a line with the holes already bored,
use a couple of centering pins and place them as far from
each other as possible.

PRODUCING HOLES FOR CUP HINGES
The info figure (fig. 14) is representing the producing
holes for cup hinges.

- Before boring always check whether the template is
perfectly touching the workpiece.

- Always adjust the workpiece from the front side on.
- Check the boring depth before boring.

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

www.igmtools.com
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Cup hinges spacing

Screws at the cup hinge flange: spacing 32mm / from the edge 37mm
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Elements preparation before boring - cup

hinge axis indication

Indicate the hinge axis and the distance from upper and
under side on the inner side of the corpus lateral piece. If
possible, the 120 mm distance form the element edge is
recommended. Put the door to the lateral piece so that
there are the same laps from the edges on both sides.
Copy the cup hinges axis on the inner side of the
door. Indicate axis of cup hinges ca. 120 mm from the
lateral piece and the door edge using a set square. The
precision of the cup hinges indication will influence the
altitude of the door (fig. 15).

° - illustration - overlapping door

3-6mm

p=3smm /|

)

fig. 15.

(

32mm

L S

Boring holes into corpus (overlapping cup
hinge)

Put two stops (pos. 2) into any holes in the range
for cup centers indication (fig. 16). Place FKP on the
workpiece so that central axis of the used cup hinge
spacing on the template is covering with the central
axis on the workpiece and the stops are touching the
workpiece front side. Use the boring bush FKP101
with a dowel bit for blind holes with 3mm diameter
for wood screws or 5Smm diameter for euro screws.

Ensure that the stops are touching the front side of
the board and the hinge axis on the boring template
is at the same place as the hinge axis on the workpiece.
Tighten the boring template to the workpiece by
manual tightening clamps or chucks. Set the boring
depth of the boring bush according to the used wood
screws. Put the boring bush with respective dowel bit
into the principal holes range and bore one hole on
the right from the axis and one hole on the left from
the axis (detail fig. 16). Keep the right revolutions
direction - dowel bits are delivered in right-handed
construction.

www.igmtools.com



Operating instructions EN IG " Professional

Boring holes into corpus (inserted cup hinge)

Put two stops (pos. 2) into 57 holes (fig. 17). Place FKP on
the workpiece so that central axis of the used cup hinge
spacing on the template is covering with the central axis on
the workpiece and the stops are touching the workpiece
front side. Use the boring bush FKP101 with a dowel bit for
blind holes with 3mm diameter for wood screws or 5mm
diameter for euro screws.

as‘eea@

stoystoy
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Ensure that the stops are touching the front side of the
board and the hinge axis on the boring template is at the
same place as the hinge axis on the workpiece. Tighten the
boring template to the workpiece by manual tightening
clamps or chucks. Set the boring depth of the boring bush
according to the used wood screws. Put the boring bush
with respective dowel bit into the principal holes range
and bore one hole on the right from the axis and one hole -
on the left from the axis (detail fig. 17). Keep the right
revolutions direction - dowel bits are delivered in right-
handed construction. Using the 57 holes, the cup hinge
flange will be shifted by 20 mm, so the distance from the
edge will be 57 mm.

\\

~illustration - inserted door

Boring holes into the door and cup center
indication

Before boring, the parameters of wood screw spacing,
cup spacing shifting and recommended distance of the
cup from the edge must be determined. For the most
used cup hinges parameters, see PRODUCING HOLES
FOR CUP HINGES.

Puttwo stops (pos.2)intoone ofthehholes 3 -6 (according
to the chosen distance of the cup from the edge) next
to the spacing set corresponding to the used cup hinge
(fig. 18 & 19). Place FKP on the workpiece so that central
axis of the used cup hinge spacing on the template
is covering with the central axis on the workpiece and
the stops are touching the workpiece front side. Use the
boring bush FKP101 with a dowel bit for blind holes with
3mm diameter for wood screws, 5mm diameter for euro
screws or 8mm diameter for instant dowels.

Ensure that the stops are touching the front side of the board and the hinge axis on the boring template is at
the same place as the hinge axis on the workpiece. Tighten the boring template to the workpiece by manual
tightening clamps or chucks. Set the boring depth of the boring bush according to the used wood screws. Put
the boring bush with respective dowel bit progressively into the two holes for the used hinge and bore one hole
on the right from the axis and one hole on the left from the axis (fig. 19). Keep the right revolutions direction -
dowel bits are delivered in right-handed construction.

The holes 3, 4, 5 and 6 are for setting distance between the cap and the door edge; the numbers give
the distance of the 35 mm diameter cap edge from the board edge.

8 www.igmtools.com
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Holes for the wood screws bored, indicate the cup center with a pointed stop (pos. 2). Insert the stop into the hole
and by gentle tap upon the stop, you'll make the guiding pit for the hinge boring bit (fig. 20).

Boring hole for the hinge cap

Loosen the clamps and separate the boring template from the door. Clamp a 35 mm manual hinge boring bit
into a drilling machine or cordless screwdriver. Put the hinge boring bit guiding point into the guiding pit on the
door and bore a 35 mm diameter and 11 mm deep cap hole. To bore the hole, we recommend a hinge boring
bit CMT.

WARNING!!!

While boring, press the boring bush to the template 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!

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 9
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Spare parts list v.2
Pieces in
Pos.# | Description basis Code
pack

1 Boring template 1
2 | Setting pointed stop 4 FKP9-4
3 | Centering pin d3 2 FKP9-13
4 | Centering pin d5 2 FKP9-15
5 | Centering pin d8 2 FKP9-18

Spare parts list v.2

Pos.# | Popis mnozstvi | Obj. ¢islo
1 | Corps of FKP101 with bearings 1
2 Shaft of FKP101 1
3 Stop ring 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

Spare parts list v.2

Pos.# | Popis mnozstvi | Obj. ¢islo
1 | Corps of FKP102 with bearings 1
2 | Shaft of FKP102 1
3 Stop ring 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 1 AKP9-15 g\
9 | Centering pin d7 1 AKP9-17
10 |Imbus key 2 mm 1 FS800 002 U

10 www.igmtools.com
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VERWENDUNG DER SCHABLONE FKP900

Die Schablone FKP90O0 ist fiir Herstellung von Dibelverbindungen auf der Flache von Mébelteilen mit Dicke
zwischen 18 und 30 mm, oder von Verbindungen mit Verbindungsschrauben 40-50-60 mm mit Werkstiickdicke
zwischen 18 und 30 mm, fiir Vorbohren der Locher fir Regalhalter D3mm und D5mm und fiir Herstellung
der Locher fur Holzschrauben, Fisse und Topfe der Topfscharniere bestimmt. Diese Vorgange bendétigen
einer Bohrbtichse FKP101 und beliebiger Akku- oder Elektrohandbohrmaschine. Die intelligente Ausfiihrung
der Bohrblichse ermdglicht es, eine Bohrbilichse mit einer Reihe von Diibelbohrern mit verschiedenen
Bohrdurchmessern zu verwenden. Die Basis des ganzen Gerates ist eine aus laminiertem Pertinax hergestellte
Schablone, Set der Anschldge und eine Bohrblichse, in die ein Bohrer mit HM Schneide befestigt wird. Dank
der klugen Konstruktion, maximaler Genauigkeit der Bohrschablone und der Bohrblichse erzielen Sie eine
einzigartige Qualitat Ihrer Produkte.

T I I [ I I
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Basiszubehor FKP 900-set: ;690,090 ol ote ol 61t ais ofwn;ols;
§gasdw @ 4288 dw 1883 w a8 Boo 4243 §

- Bohrschablone FKP900
1 St Schablone aus laminiertem Pertinax
4 St Stahlanschlage D6/D9mm mit Spitze

2 St Stahl-Zentrierstifte D3 I
2 St Stahl-Zentrierstifte D5
2 St Stahl-Zentrierstifte D8
- Bohrbiichse FKP101 ' -
2X

- Diibelbohrer D5x30 mm C306-05011 4x 2X

Notwendiges Zubehor fiir Arbeit mit Bohrschablone:
- ELEKTRO- ODER AKKUBOHRMASCHINE
- BOHRBUCHSE FKP 101

Bohrer mit HM Schneiden und Befestigungsschaft S=8 mm

D 8x30 mm Dubelbohrer HM__C306-08011__fiir FKP101 (undurchgehende Locher)

D 3x30 mm Dubelbohrer HM__C306-03021__fiir FKP101 (undurchgehende Locher)

D 5x30 mm Dubelbohrer HM__C306-05011__fiir FKP101 (undurchgehende Locher)

D 7x30 S8 mm Dubelbohrer HM __€367-07001__ fiir FKP101 (durchgehende Locher fiir Verbindungsschrauben)
D35x90 $10 mm Handlochbohrer HM__C512-35011__(Bohren des Topfes fiir Topfscharnier)

Beschreibung der Schablone FKP900

Das ganze Gerat besteht aus einer Bohrschablone (Pos. 1) mit genauen Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm
und Abstand von 32 mm, Bohrungen fiir Topfscharniere und fiir Anschlége, aus Anschlagen (Pos. 2) mit Spitze
fur Positionskennzeichnung und aus Zentrierstiften (Pos. 3 - 5) fiir Erfassung der Position bei Verschiebung der
Schablone. Die Bohrungen fiir Anschldage werden mit Zahlen gekennzeichnet, die wichtige Abmessung, auf
die sich der Anschlag bezieht, angeben. Die Bohrschablone FKP900 wird aufs Werksttick mit Handzangen oder
Zwingen befestigt.

www.igmtools.com 11
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BESCHREIBUNG DER BOHRBUCHSE FKP101 FKP‘l O'I
Die Bohrbiichse besteht aus einer Duralumin- @
Zentrierblichse und einer Achse mit Durchmesser von 9

mm mit Befestigungsteil fiir die Bohrer. Der Bohrschaft ist

fur Gewabhrleistung von maximaler Flihrungsgenauigkeit ﬂﬁ‘

in Lagerfihrung der Zentrierblchse eingebettet. Der

Befestigungsteil wird mit einem Feder und einem mit 5-30mm 5mm

Schraube befestigten Anschlagring gesichert. Die
Bohrtiefe wird mit dem Anschlagring eingestellt, fir

Bohrtiefenumfang siehe Abbildung (Abb. 1). Fir einfache § ﬁ )
Tiefeneinstellung ist der Schaft mit einer Skala mit Strichen

versehen. Abstand der Striche ist 5 mm (Abb. 1).

Basiszubeho6r FKP 101
1 St Duralumin-Bohrbiichse komplett
1 St Imbus Schlissel 2

Einstellung der bohrtiefe FKP101

Die Vorgehensweise beim Einstellen wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 2). 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. Werksttick in Bohrlehre befestigen. Die Bohreinstellung wird auf der oberen
Seite der Bohrlehre durchgefihrt. Die Bohrblichse in die Bohrungen mit Durchmesser von 18 mm so einfiihren,
dass nachdem auf Schaft gedruckt wird, die Bohrerspitze das befestigte Werkstiick beriihrt. Schraube des
Anschlagrings lockern (Imbus Schliissel 2 mit FKP101-102 geliefert) und Anschlagring zur Bohrlehre drucken,
bis der Anschlagring den Federanschlag beriihrt (Abb. 2A). Die Spitze des Bohrers muss stets das Werksttick
beruhren. Hiermit ist der Null-Punkt fiir Einstellung der Bohrtiefe eingestellt. Bohrtiefe fiirs Bohren in Oberfléche,
die 15 mm betrdgt, zwischen dem Anschlagring und dem Federring einstellen (Abb. 2B).

Nach der Einstellung der Tiefe die Schraube des Anschlagrings unter Beriicksichtigung des
Schraubendruchmessers sorgfaltig festziehen (Abb. 2C). Bei Bohrbiichse FKP101 kann dieser Wert dank
Striche am Schaft gelesen werden, Abstand der Striche ist 5 mm (Abb. 1). Der Anschlagring ist so konstruiert,
dass beim Seitenbohren die Bohrtiefe um 2 mm langer ist als die Gesamtdiibelldnge (35 mm) (Spanne fiir
den Klebstoff). Die Herstellung von Dibebelverbindung wird auf Abbildung (Abb. 1,4) dargestellt.

Al O-B !

CACACE®)
J
-Vor dem Bohren ist stets zu Gberpriifen, ob die Innenflache der Bohrschablone
am Werkstlick anliegt.
- Die Bohrschablone an Werkstilick immer von Vorderseite an anpassen.

-Vor dem Bohren die Bohrtiefe tUberprifen.
- Ist das gebohrte Loch nicht rein, so muss der Bohrer geschliffen werden.
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HERSTELLUNG DER DUBELLOCHER BEIM BOHREN IN FLACHE
Auf der Flache, wo die Locher gebohrt werden sollen, eine Linie
zeichnen, die quer durch das Werkstlick geht und die Mitte des
senkrechten Teiles durchschneidet (Abb. 4). Anschlag mit Spitze (Pos. 2)
in Bohrung 0 am Schablonenrand einfiihren. FKP auf Werkstiick so
anbringen, dass der Randanschlag die Vorderseite des Werkstlickes
beriihrt und die Achse der Bohrungen auf der Schablode sich mit der
Linie auf dem Werkstick Giberdeckt (Abb. 5).

Uberpriifen, ob der Anschlag mit Spitze die Vorderseite der Platte
bertihrt und die Mittelachse der Bohrungen auf der Schablone
sich mit der Linie auf dem Werksttick Gberdeckt. Nun FKP mittels
Spannzangen befestigen. Bohrtiefe auf der Bohrbiichse einstellen -
bei Werkstlickdicke 18 mm Bohrtiefe 15 mm einstellen. Bohrbtichse
mit entsprechendem Bohrer in Bohrungen auf der Bohrschablone
einlegen und Locher fiir Dibeln bohren (Abb. 6). Eher tiefe Locher
auf mehrmals bohren, damit die Spane vom Loch gut entfernt
werden kdnnen. Richtige Drehrichtung einhalten - Bohrer werden in
rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

HERSTELLUNG DER LOCHER FUR VERBINDUNGSSCHRAUBEN BEIM BOHREN IN FLACHE

Die Vorgehensweise und die Aufteilung der Teile sind gleich wie bei Herstellung einer Diibelverbindung in
Flache. Bohrer mit Durchmesser von 7 mm fiir durchgehende Locher und Bohrbilichse FKP102 verwenden.
Bohrtiefe so einstellen, dass der Bohrer die Werksttickdicke sicher durchbohren kann. Richtige Drehrichtung

einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

Fiir die Herstellung von Diibelverbindungen oder Verbindungen mit Verbindungsschrauben in
die Seite wird Verwendung von Bohrlehre FKP400 oder FKP656 empfohlen.

Herstellung von Verbindung, die groBer ist, als die Schablone

Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 7).
Nach Entfernung des Randanschlags (Pos. 2) kann die Schablone
entlang der Werkstiickseite geschoben werden. Zur Erfassung
des letzten Lochs und Einhaltung des Abstandes von 32 mm
gibt es Zentrierstifte (Pos. 3/4/5). Die Bohrschablone wird mit
Zentrierstiften flir Lochdurchmesser von 8 mm, 5 mm und 3 mm
geliefert. Die Vorgehensweise ist gleich wie beim Bohren mit
Randanschlag, der Randanschlag wird mit einem Zentrierstift
ersetzt. Um die Schablone in einer Linie mit den bereits
gebohrten Lochern zu halten, ein Paar Zentrierstifte verwenden.
Zentrierstifte moglichst weit voneinander platzieren.

www.igmtools.com

13



Gebrauchsanweisung DE IG , Professional

HINWEIS !!!

Beim Bohren ist die Bohrbtichse an Bohrschablone zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Bohrblichse
kann mit anderer Hand unterstiitzt werden. Bohrmaschine ist immer senkrecht zu halten, sodass die ganze
Flache der Bohrblichse die FKP beriihrt. Locher lieber auf mehrmals bohren. Stets sind Sicherheitshinweise
fiir Arbeit mit Bohrmaschine zu beachten!

HERSTELLUNG DER LOCHER FUR REGALHALTER

Die Auslegung der Teile und der Seitenteil werden auf Abbildung
dargestellt (Abb. 8). Der Parameter ,n” auf Abbildungen gibt die
Zahl der Bohrungen von der zweiten Bohrung am Anschlag O
an zweiten (Abb. 10 und 12).

- Vor dem Bohren ist stets zu Uberpriifen, ob die Innenflache der
Bohrschablone am Werkstlick anliegt.

- Die Bohrschablone an Werksttick immer von einer Seite an
anpassen (Vorder- oder Unterseite).

-Vor dem Bohren die Bohrtiefe tGberprifen.

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

Bohren der Locher fiir Regalhalter an Vorderseite
Zwei Anschldge (Pos. 2) in Bohrungen 50 und einen Anschlag (Pos. 2) in Bohrung 0 am Schablonenrand einfiihren. FKP auf
das Werkstlick so anbringen, dass die zwei Anschldge in Bohrungen 50 die Vorderseite des Werkstiickes und der Anschlag
(Pos. 2) in Bohrung 0 die Oberseite des Werksttickes beriihren. Durch Verwendung der Bohrungen 50 wird erzielt, dass die
Regalhalter 50 mm von der Vorderseite entfernt werden. Bohrbiichse FKP101 mit Bohrer fiir undurchgehende Locher je nach
dem Durchmesser des Regalhalters verwenden (Abb. 9).

Uberpriifen, ob die Anschlige die Vorder- und Oberseite der Platte beriihren. Bohrschablone mit Spannzangen oder Zwingen
auf Werkstlick befestigen. Bohrtiefe von 8 mm auf der Bohrbiichse einstellen. Bohrbiichse mit entsprechendem Bohrer in
Hauptreihe der Bohrungen auf der Bohrschablone einlegen und Locher fiir Regalhalterhalter bohren (Abb. 10). Richtige
Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

Sollte Ihnen die Entfernung der Bohrungen vom Anschlag 0 nicht passen, diesen Anschlag entfernen und
Schablone nach der gewiinschten Entfernung schieben. Anschldge in Bohrungen 50 behalten, die Einstellung
der gewtlinschten Entfernung wird dank Richtstriche in Achsen der Bohrungen erleichtert.

14 www.igmtools.com
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Bohren der Locher fiir Regalhalter an Hinterseite
Zwei Anschldge (Pos. 2) in Bohrungen 30 und einen Anschlag
(Pos. 2) in Bohrung 0 am Schablonenrand einfiihren. FKP auf das
Werkstiick so anbringen, dass die zwei Anschldge in Bohrungen
30 die Hinterseite des Werkstlickes und der Anschlag (Pos. 2)
in Bohrung 0 die Oberseite des Werkstlickes berlihren
(Abb. 11). Durch Verwendung der Bohrungen 30 wird erzielt,
dass die Regalhalter 30 mm von der Hinterseite entfernt werden.
Bohrbiichse FKP101 mit Bohrer fiir undurchgehende Lécher mit
Durchmesser von 3 mm oder 5 mm verwenden.

Uberpriifen, ob die Anschlige die Hinter- und Oberseite
der Platte beriihren. Bohrschablone mit Spannzangen
oder Zwingen auf Werkstlick befestigen. Bohrtiefe von
8 mm auf der Bohrbiichse einstellen. Bohrblichse mit
entsprechendem Bohrer in Hauptreihe der Bohrungen
einlegen und Locher fir Regalhalter bohren (Abb. 12).
Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer werden in
rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert. Sollte lhnen
die Entfernung der Bohrungen vom Anschlag 0 nicht
passen, diesen Anschlag entfernen und Schablone nach
der gewdlnschten Entfernung schieben. Anschldge in
Bohrungen 30 behalten, die Einstellung der gewiinschten
Entfernung wird dank Richtstriche in Achsen der
Bohrungen erleichtert.

Herstellung von Verbindung, die groBer ist, als die Schablone
Der Arbeitsvorgang wird auf Abbildung dargestellt (Abb. 13).
Nach Entfernung des Randanschlags (Pos. 2) aus Bohrung 0 kann
die Schablone entlang der Werkstlickseite geschoben werden.
Zum Erfassen des letzten Lochs und zur Einhaltung des Abstandes
von 32 mm gibt es Zentrierstifte (Pos. 3/4/5), die im Basispack der
Bohrschablone FKP900 mitgeliefert werden. Durchmesser der
gelieferten Zentrierstifte ist 3 mm und 5 mm. Die Vorgehensweise
ist gleich wie beim Bohren mit Randanschlag in Bohrung 0,
Position der Schablone am Werksttick wird mit Zentrierstift und
zwei Anschldgen gesichert. Um die Schablone in einer Linie mit
den bereits gebohrten Lochern zu halten, ein Paar Zentrierstifte
verwenden. Zentrierstifte moglichst weit voneinander platzieren.

HERSTELLUNG DER LOCHER FUR
TOPFSCHARNIERE

Die Info-Abbildung (Abb. 14) stellt die Herstellung der
Locher flir Topfscharniere dar.

- Vor dem Bohren st stets zu Uberpriifen, ob die Innenflache der
Bohrschablone am Werksttlick anliegt.

- Die Bohrschablone an Werkstiick immer von Vorderseite
an anpassen.

-Vor dem Bohren die Bohrtiefe tberprifen.

- Ist das gebohrte Loch nicht sauber, so muss der Bohrer
geschliffen werden.
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Abstdnde der Topfscharniere
Schrauben am FuB3 des Topfscharniers: Abstand 32 mm /vom Rand 37 mm

—O O O O

45 45

(e Lo
m @% ,@5‘5 7@\‘55

45/10 mm 45/9,5 mm 52/5,5 mm 48/6 mm
TekNO BLum, INTEREX HEeTICH Sauicg, Fvg, Danco

Vorbereitung der Teile vor dem Bohren - Kennzeichnung
von Topfscharnier-Achsen

Am Innerteil des Korpus-Seitenteils Achsen der Scharniere
und Entfernungen von Ober- und Unterseite anzeichnen. |~ || | g
Falls moglich, wird Entfernung vom Werksttickrand von 120 Abb. 15. M/
mm empfohlen. Die Tiir an den Seitenteil so anlegen, dass v

es auf beiden Seiten gleiche UbermaBe vom Rand gibt. Nun
die Topfscharnier- Achsen auf Innerteil der Tur kopieren. A
Mittels Winkel die Topfscharnier-Achsen ca. 120 mm vom B
Seitenteil und Turrand anzeichnen. Die Genauigkeit der
KennzeichnungvonTopfscharnieren wird die Hohenstellung
der Tur beeinflussen (Abb. 15).

32mm

oN

Bohrung der Locher in Korpus (herausriickender > S5 7m
Topfscharnier) \—————_____N
Zwei Anschldge (Pos. 2) in beliebige Bohrungen
in der Reihe fiir Markierung von Topfen einfiihren
(Abb. 16). FKP auf Werksttick so anbringen, dass sich
die Zentralachse des verwendeten Topfscharnier- | o
Abstandes auf der Schablone mit der Zentralachse
auf dem Werkstiick tiberdeckt und Anschldge die
Vorderseite des Werkstlickes berlihren. Bohrbiichse
FKP101 mit Bohrer fiir undurchgehende Locher mit
Durchmesser von 3 mm fiir Holzschrauben oder von
5 mm fir Euro-Schrauben verwenden.

2 e

Uberpriifen, ob die Anschla die Vorderseit N
erpriifen, o ie Anschlige die Vorderseite 2 gt'ee};? SR395°3

der Platte berthren und die Topfscharnier-Achse
auf der Schablone sich mit Topfscharnier-Achse
auf dem Werkstick Uberdeckt. Bohrschablone
mit Spannzangen oder Zwingen auf Werkstlck
befestigen. Bohrtiefe je nach der Lange von
verwendeten Holzschrauben auf der Bohrbiichse
einstellen. Bohrblichse mit entsprechendem Bohrer

in Hauptreihe der Bohrungen einlegen und jeweils ein
Loch links und rechts von der Achse bohren (Detail

Abb. 16). Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer 7@_“_\
werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.
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Bohrung der Locher in Korpus (eingelegter Topfscharnier)
Zwei Metallanschldge (Pos. 2) in Bohrungen 57 einflihren
(Abb. 17). FKP auf Werkstlick so anbringen, dass sich die
Zentralachse des verwendeten Topfscharnier-Abstandes auf der
Schablone mit der Zentralachse auf dem Werkstiick Uberdeckt

und Anschlage die Vorderseite des Werkstlickes berthren.
Bohrbilichse FKP101mit Bohrer fiir undurchgehende Lécher mit
Durchmesser von 3 mm flir Holzschrauben oder von 5 mm fiir
Euro-Schrauben verwenden.

aa‘eeeﬁ»

E)‘- é‘

Uberpriffen, ob die Anschlige die Vorderseite der Platte
beriihren und die Topfscharnier-Achse auf der Schablone sich mit
Topfscharnier-Achse auf dem Werksttick Giberdeckt. Bohrschablone
mit Spannzangen oder Zwingen auf Werkstlick befestigen. Bohrtiefe
je nach der Lange von verwendeten Holzschrauben auf der
Bohrbiichse einstellen. Bohrblichse mit entsprechendem Bohrer in
Hauptreihe der Bohrungen einlegen und jeweils ein Loch links und
rechtsvon der Achse bohren (Detail Abb. 17).Richtige Drehrichtung
einhalten - Bohrer werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.
Durch Verwendung der Lécher 57 fiir Anschlige wird erzielt, dass - lllustration - eingelegte Tir
das Fuf3 des Topfscharniers um 20 mm geschoben wird, also 57 mm

vom Rand entfernt sein wird.

Bohren der Tiir-Locher und Kennzeichnung der Topfmitte
Vor dem Bohren ist es notwendig, Parameter der Holzschrauben-
Abstande, Topfmitte-Verschiebung und empfohlene Entfernung
des Topfs vom Rand festzustellen. Flr die Parameter der
meistverwendeten Topfscharniere siehe HERSTELLUNG VON
TOPFSCHARNIEREN.

Zwei Anschldage (Pos. 2) in eine der Bohrungen 3 - 6 (je nach der
gewahltenEntfernung:Scharniertopf-Werksttickrand)einfiihren,deram
néchsten zum Abstandsatz des verwendeten Topfscharniers liegt (Abb.
18 und 19). FKP auf Werkstiick so anbringen, dass sich die Zentralachse
des Topfscharniers auf der Schablone mit der Zentralachse auf dem
Werkstiick Gberdeckt und Anschldge die Vorderseite des Werksttickes
berlihren. Bohrbuchse FKP101 mit Bohrer fiir undurchgehende Lécher
mit Durchmesser von 3 mm fiir Holzschrauben, von 5 mm fiir Euro-
Schrauben oder von 8 mm fiir Schnellspanndibel verwenden.

Uberpriifen, ob die Anschlige die Vorderseite der Platte beriihren und
die Topfscharnier-Achse auf der Schablone sich mit Topfscharnier-Achse
auf dem Werkstlick Uberdeckt. Bohrschablone mit Spannzangen oder
Zwingen auf Werkstiick befestigen. Bohrtiefe je nach der Ldnge von
verwendeten Holzschrauben auf der Bohrbiichse einstellen. Bohrbtichse mit
entsprechendem Bohrer schrittweise in zwei Bohrungen fiir den von lhnen
verwendeten Topfscharnier einlegen und jeweils ein Loch links und rechts
von der Achse bohren (Abb. 19). Richtige Drehrichtung einhalten — Bohrer
werden in rechtsdrehender Ausfiihrung geliefert.

Bohrungen 3, 4, 5 und 6 dienen zur Einstellung der Entfernung
des Topfs vom Tiirrand, die Zahlen geben die Entfernung des
Topfrandes mit Durchmesser von 35 mm vom Werkstiickrand.
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Nachdem die Locher fiir Holzschrauben fertig gebohrt werden,
Topfmitte mit Spitzenanschlag (Pos. 2) markieren. Anschlag in
Bohrung einlegen und mit leichtem Anklopfen mit Hammer auf
den Anschlag wird ein Filhrungskdrmer fiir Lochbohrer gebildet
(Abb. 20).

Bohren des Loches fiir Topf des Topfscharniers
Spannzangen lockern und Bohrschablone von Tir entfernen. In
Bohrmaschine oder Akku-Schraubenzieher Handlochbohrer von 35
mm befestigen. Flihrungsspitze des Lochbohrers in Fiihrungskdmer
auf der Tur einlegen und ein Loch mit Durchmesser von 35 mm und
Tiefe von 11 mm bohren. Zum Bohren des Loches wird Lochbohrer
CMT empfohlen.

HINWEIS !!!

Beim Bohren ist die Bohrbiichse an Bohrschablone zu driicken um die Rechtwinkligkeit zu erhalten. Bohrbiichse
kann mit anderer Hand unterstitzt werden. Bohrmaschine ist immer senkrecht zu halten, sodass die ganze
Flache der Bohrblchse 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 bertihren.
+ 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 tiberpriifen, ob der Bohrer richtig befestigt und der Anschlagring
gesichert ist.
« Ungewiinschte Einschaltung der Bohrmaschine vorbeugen: vor Einstépseln und Schaltung ins Netz
Uberprifen, ob sich der Schalter nicht in Stellung ein” befindet.
- Vor jeder Einstellung abwarten, bis die Bohrmaschine zum Stillstand kommt.
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Ersatzteilliste v.2

Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 | Sablona vrtaciho pFipravku 1
2 | Anschlag mit Bohrschablone 4 FKP9-4
3 | Zentrierstift d3 2 FKP9-13
4 | Zentrierstift d5 2 FKP9-15
5 | Zentrierstift d8 2 FKP9-18

Ersatzteilliste v.2

Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 FKP101 Kérper 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 Stop fiir das Friihjahr FKP101 1 FKP101-7
8 | Ring fiir FKP 1 FKP101-8
9 Imbus Schlissel 2 mm 1 FS800 002

Ersatzteilliste v.2

Pos.# | Beschreibung Menge | Bestell.-Nr.
1 FKP102 K&rper mit Lagern 1
2 | Achse FKP102 1
3 | Anschlagring 1 FKP101-3
4 | Feder 1 FKP101-5
5 | Einstellungsschraube M4x4 2 FS200 153
6 | Einstellungsschraube M4x5 1 FS200 115
7 | Stop flr das Friihjahr FKP101 1 FKP101-7
8 | Zentrierstift d5 1 AKP9-15
9 | Zentrierstift d7 1 AKP9-17
10 | Imbus Schlissel 2 mm 1 FS800 002

www.igmtools.com
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POUZITI PRIPRAVKU FKP900

Pripravek FKP 900 je urcen pro vyrobu spojl v plose nabytkovych dilct na koliky s tloustkou desky18-30mm
nebo konfirmaty 40-50-60 s tloustkou desky 18-30mm, predvrtavani otvorl pro podpéry polic D3mm a D5mm
a na vyrobu otvor( pro vruty, misku a patku NK pantu. K témto operacim je zapottebi vrtaci pouzdro FKP101 a
libovolna ru¢ni elektrickd nebo aku vrtacka. Diky dimysinému provedeni vrtaciho pouzdra je mozné pouzivat
v jednom pouzdfe Sirokou fadu kolikovacich vrtakd o rliznych vrtacich primérech. Zakladem celého zafizeni je
pfipravek vyrobeny z laminovaného kartitu, sada dorazovych kolik{ a vrtaci pouzdro, ve kterém je upnuty vrtak
s HM bfitem. Diky diimyslnosti konstrukce, maximalni presnosti vrtaciho pfipravku a vrtaciho pouzdra docilite
jedinecné kvality Vasich vyrobka.

- vrtaci $ablona FKP900 ;018 olo;ofe oio 619;6i6 afn i @-if@

Zakladni prislusenstvi FKP 900 - set: [a dloeocloecleccloceloaslsasleases @‘6»8
§a382we § 4§ 2 i 33 Ewo g233 i
1 ks Pripravek z laminovaného kartitu = L = 888 w i g i
(
D 3x30 mm kolikovaci vrtdk HM___€306-03021__pro FKP101 (neprichozi otvory)
(

Pro praci s pfipravkem je potieba:
- ELEKTRICKA NEBO AKU VRTACKA
- VRTACI POUZDRO FKP 101

4 ks Ocelovych ustavovacich doraz(i d6/D9mm s hrotem
2 ks Ocelovych stiedicich dorazli D3 J— — _
2 ks Ocelovych stiedicich dorazi D5 :
2 ks Ocelovych stiedicich dorazi D8
- vrtaci pouzdro FKP101 =
- vrtak D5x30 mm C306-05011 J
4x 2X 2X 2X
- Vrtaky s HM bfitem a upinaci stopkou S=8 MM

D 8x30 mm kolikovaci vrtdk HM___C306-08011__pro FKP101 (neprichozi otvory)

D 5x30 mm kolikovaci vrtdk HM___€306-05011__pro FKP101 (neprichozi otvory)

D 7x30 mm kolikovaci vrtdk HM___€367-07011__pro FKP101 (prlchozi otvory pro konfirmaty)

D35x90 S10 mm sukovnik ru¢ni HM___€512-35011 __ (vrtani misky NK pantu)
Popis pripravku FKP900
Cely pfipravek se sklada z vrtaci Sablony (poz.1) s pfesnymi otvory o primeéru 18mm s rozteci 32 mm, otvory pro NK panty a
otvory pro dorazy, ustavovacich doraz(i (poz.2) s hrotem pro znaceni pozice a ze sttedicich doraz(i (poz.3- 5) pro zachyceni

pozice pfi posunu Sablony. Otvory pro dorazy jsou oznaceny cislem, které uvadi dlllezZity rozmér, ktery se na dany doraz
vztahuje. Vrtaci pripravek FKP900 je tfeba k vrtanému materidlu upnout rychloupinacimi svérkami nebo ztuzidly.
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POPIS VRTACIHO POUZDRA FKP101

Vrtaci pouzdro se sklada ze strediciho duralového pouzdra F KP 1 O 1
a hridele o prdméru 9mm s upinaci ¢asti pro vrtaky. Vrtaci

stopka je ulozena v centrovacim pouzdru v loziskovém

vedeni pro zajisténi maximalni presnosti vedeni. K zajisténi %
upinaci ¢asti slouzi pruzina a dorazovy krouzek, ktery je

zajistén Sroubem. Hloubka vrtani se nastavuje dorazovym 5-30mm

krouzkem a krouzkem pod pruzinu, rozsah hloubek je 5S5mm

znazornén na (obr. 1). Pro jednoduché nastaveni hloubky
slouzi stupnice s ryskami po 5mm (obr. 1). I:I %] E

Zakladni prislusenstvi FKP 101

1 ks Duralové vrtaci pouzdro kompletni

1 ks Kli¢ imbus 2

Nastaveni vrtaci hloubky FKP101

Postup nastaveni je znazornén na (obr. 2). Pro snadné vrtani koliki o délce 35mm pouzijte krouzek FKP101-8
(od 1.8.2010 soucéasti setil). Krouzek pro FKP vsadte pod doraz pro pruzinu. Na material upnéte vrtaci pfipravek.
Vlozte vrtaci pouzdro do otvort priiméru 18mm tak, aby po zatlaceni na stopku Spicka vrtaku dosedla na upnuty
material. Povolte Sroub dorazového krouzku (kli¢ imbus 2 mm je soucasti baleni FKP101-102) a zatlacte na krouzek
smérem k vrtacimu pripravku, az dojde k dosednuti dorazového krouzku na doraz pro pruzinu (obr.2 A). Vrtak
musi stéle dosedat Spickou na material. Timto je nastaveny nulovy bod vrtani. Hloubku vrtani do plochy, ktera je
15 mm nastavte mezi dorazovym krouzkem a dorazem pro pruzinu (obr.2 B).

Po nastaveni hloubky vrtani peclivé dotahnéte Sroub dorazového krouzku s ohledem na jeho primér (obr.2 C). U
vrtaciho pouzdra FKP101 Ize hodnotu 15mm odecist pomoci rysek na stopce, roztec dilkli je 5mm (obr.1).
Dorazovy krouzek je konstruovany tak, aby vrtana hloubka do hrany byla o 2mm vétsi nez celkova délka
koliku, ktery ma 35mm (rezerva pro lepidlo).

Viyroba kolikového spoje je ukazana na obrazku (obr. 3, 4).

A 2.]{ 1DB T C

Vzdy pred vrtdnim zkontrolujte, zda se dorazy pripravku perfektné
dotykaji dilce na dotykovych plochach.

-Vzdy pfipravek licujte na dilec od pfedni hrany.

-Pfed vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani.

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

VYROBA OTVORU PRO KOLIKY DO PLOCHY

Na plo3e dilce, kde chcete mit vyvrtané otvory, nakreslete ¢aru,
kterd jde napfi¢ dilcem a prochazi sttedem kolmého dilce (obr. 4).
Vlozte ustavovaci kolik s hrotem (poz.2) do otvoru 0 na kraji Sablony.
Umistéte FKP na dilec tak, aby krajni doraz byl na pfedni hrané dilce
a osa otvor( na sabloné leZela na ¢afe nakreslené na dilci (obr. 5).
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Ujistéte se, Ze ustavovaci doraz se dotykd predni hrany desky a
stfedova osa otvorll na Sabloné prochazi pres ¢aru na dilci. Nyni
upnéte FKP pomoci rychloupinacich svérek. Nastavte hloubku
vrtani 15mm na vrtacim pouzdru pfi tloustce materialu 18mm.
Vlozte vrtaci pouzdro s pfislusnym vrtakem do otvorli a za¢néte
vrtat otvory pro koliky (obr. 6). Hlubsi otvory vrtejte postupné,
aby se otvor mohl dobte distit od ttisek.

Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaji v pravotocivém
provedeni.

VYROBA OTVORU PRO KONFIRMATY DO PLOCHY
Postup a rozvrzeni dilcli je stejné jako pii vyrobé kolikového spoje do
plochy. PouZijte vrtak o prdméru 7mm pro priichozi otvory a vrtaci
pouzdro FKP102. Nastavte hloubku vrtani tak, aby vrtak bezpecné
provrtal tloustku materidlu. Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se
dodavaji v pravotocivém provedeni.

Pro vyrobu kolikovych a konfirmatovych spoju do
hrany doporucujeme pouzit Vrtaci pripravek do hrany FKP400 nebo FKP656.

Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona
Postup prace je ukazan na obrazku (obr. 7).

Po odejmuti krajniho dorazu (poz.2) mlZete vrtaci pfipravek
posouvat po plose dilce. Pro zachyceni posledniho otvoru a
zachovani roztete 32 mm slouzi stfedici koliky (poz.3/4/5).
K pfipravku jsou dodavany stredici koliky pro primér otvorti
8mm, 5mm, 3mm. Postup je stejny jako pii vrtani do plochy
s tim rozdilem, Ze celni doraz nahrazuje stredici kolik. Pro
ustaveni Sablony do roviny s jiz vyvrtanymi otvory pouZijte dvojici
stredicich kolik(i umisténych co nejdale od sebe.

UPOZORNENI !

Pfi vrtani pfitlacujte vrtaci pouzdro k Sabloné, aby byla zachovana kolmost, k pfidrzeni pouzdra je mozné pouzit druhou ruku.
Udrzuijte vrtacku vzdy kolmo tak, aby se vrtaci pouzdro dotykalo celou plochou plochy FKP a byla zachovana kolmost. Radéji
vrtejte otvory postupné a vzdy dodrzujte bezpecnostni instrukce pro praci s vrtackou !
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VYROBA OTVORU PRO NOSICE POLIC

Rozlozeni a bo¢ni dil korpusu skfiné je ukazan na obrazku.
(obr. 8) Parametr ,n” v obrazové ¢asti udava pocet otvor( od
druhého otvoru u dorazu 0 (obr.10 a 12).

-Vzdy pred vrtanim zkontrolujte, zda se dorazy pfipravku
perfektné dotykaji dilce.

-Vzdy pfipravek licujte na dilec od jedné hrany (horni nebo
spodni).

-Pfed vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani.

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

Vrtani otvort pro podpéry polic od predni hrany

Vlozte dva dorazy (poz.2) do otvor(i 50 a jeden doraz (poz.2) do
otvoru 0 na kraji $ablony. Umistéte FKP na dilec tak, aby se dva dorazy
v otvorech 50 dotykaly pfedni hrany dilce a doraz (poz.2) v otvoru 0

se dotykal horni hrany dilce. Diky poutZiti otvorti 50 docilite, ze podpérky polic budou ve vzdalenosti 50mm od predni hrany.
Pouzijte vrtaci pouzdro FKP101 s vrtakem pro nepriichozi otvory podle priméru nosice polic (obr. 9).

Ujistéte se, ze se dorazy dotykaji pfedni a horni hrany desky. Upevnéte vrtaci Sablonu k vrtanému materidlu
pomoci jednorucnich svérek nebo malych ztuzidel. Nastavte hloubku vrtdni 8mm na vrtacim pouzdru. Vlozte
vrtaci pouzdro s pfislusnym vrtdkem do hlavni fady otvor(i a za¢néte vrtat otvory pro podpéry polic (obr. 10).
Dodrzujte spravny smér otacek — vrtaky se dodavaiji v pravotocivém provedeni. Pokud Vdm nevyhovuje vzdalenost
otvorli od dorazu 0, vyjméte tento doraz ze Sablony FKP a posunujte sablonou dle Vami pozadované vzdalenosti.
Dorazy v otvorech 50 nechte zasunuté v Sabloné, ustaveni na Vasi vzdalenost Vam usnadni zamérovaci rysky v
osach otvor.

colooclo o o ole 9

ST2R=ER 15520

d=3/5mm

Vrtani otvort pro podpéry polic od zadni hrany
VloZte dva dorazy (poz.2) do otvortd 30 a jeden doraz do
otvoru 0 na kraji pfipravku. Umistéte FKP na dilec tak, aby
se dva dorazy v otvorech 30 dotykaly zadni hrany dilce a

doraz v otvoru 0 se dotykal horni hrany dilce (obr.11). Diky
pouziti otvord 30 docilite, ze podpérky polic budou ve
vzdélenosti 30mm od zadni hrany. PouZijte vrtaci pouzdro
FKP101 s vrtakem pro neprlchozi otvory o priméru 3mm

nebo 5mm.

www.igm.cz
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Ujistéte se, ze se dorazy dotykaji zadni a horni hrany desky.
Upevnéte vrtaci Sablonu k vrtanému materidlu pomoci
jednorucnich svérek nebo malych ztuzidel. Nastavte hloubku
vrtdni 8mm na vrtacim pouzdru. Vlozte vrtaci pouzdro s
prislusnym vrtakem do hlavni fady otvorG a za¢néte vrtat
otvory pro podpéry polic (obr. 12). Dodrzujte spravny smér
otacek - vrtaky se dodavaji v pravotocivém provedeni. Pokud
Vam nevyhovuje vzdalenost otvorl od dorazu 0, vyjméte
tento doraz ze Sablony FKP a posunuijte Sablonou dle Vami iy \ l |
pozadované vzdalenosti. Dorazy v otvorech 30 nechte ™ 24 \@

zasunuté v Sabloné, ustaveni na Vasi vzdalenost Vam usnadni B

zamérovaci rysky v osach otvord.

Vyroba spoje o délce vétsi néz je vrtaci Sablona
Postup prace je ukdzan na obrazku (obr. 13).

Po vyjmuti krajniho dorazu (poz.2) z otvoru 0 mizete
vrtaci pfipravek posouvat po hrané dilce. Pro zachyceni
posledniho otvoru a zachovani roztece 32 mm slouzi stredici
koliky (poz.3/4/5), které jsou dodavané v zakladnim sestavé
vrtaci Sablony FKP900. Stredici koliky jsou dodavané v
prdméru 3mm a 5mm. Postup je stejny jako pro vrtani s
dorazem 0, poloha pfipravku na vrtaném dilci je zajisténa
stfedicim kolikem a dvéma dorazy. Pro ustaveni Sablony
do roviny s jiz vyvrtanymi otvory pouzijte dvojici stredicich
kolikGi umisténych co nejdale od sebe.

VYROBA OTVORU PRO NK PANTY
Informacni obrazek (obr. 14) zndzormuje vyrobu otvord pro NK panty.

-Vzdy pred vrtanim zkontrolujte, zda se pripravek perfektné dotyka dilce.
-Vzdy pfipravek licujte na dilec od predni hrany.

-Pted vrtanim zkontrolujte hloubku vrtani.

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

. s o \‘—-
Rozpis rozteci NK panta

Srouby u patky NK pantu :

45 15

rozte¢ 32mm / od kraje 37mm

45/10 mm
TekNO

I

45/9,5 mm
BLum, INTEREX

52/5,5 mm 48/6 mm
HEeTicH SaLicg, Fvg, DANCO
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Priprava dilci pfed vrtanim

- oznaceni os NK pantt
Na bocnici korpusu si naznacte z vnitini strany dilce D=35mm
osy pantu a vzdalenosti od hornia spodni hrany. Pokud I

je to mozné, doporucujeme vzdalenosti 120mm od
kraje dilce. K bocnici prilozte dvitka tak, aby na obou
koncich byly stejné ptesahy od okrajl. Nyni prekreslete A
osy NK pantli na vnitini stranu dvifek. Pomoci dhelniku B
naznacte osy NK pantl cca 120mm od kraje bocnice
a dvitek. Pfesnost oznaceni NK pantl bude mit vliv na
vyskové usazeni dviiek (obr. 15).

32mm

| e
,> 57
. - ukézka - nalozenych dvirek \__———————'N |

Vrtani otvort do korpusti (naloZzeny NK pant)
Vlozte dva dorazy (poz.2) do libovolnych otvor( v fadé
pro oznaceni stred misek (obr. 16). Umistéte FKP na
dilec tak, aby stfedovd osa Vami pouzité rozte¢e NK
pantu na 3abloné prochézela stfedovou osou na dilci
a dorazy se dotykaly pfedni hrany dilce. Pouzijte vrtaci
3\ pouzdro FKP101 s vrtdkem pro neprlchozi otvory o
prméru 3mm pro vruty nebo 5mm pro euro skrutky.

Ujistéte se, Ze se dorazy dotykaji pfedni hrany desky a
osa pantu na vrtaci Sabloné je ve stejném misté jako
osa pantu na dilci. Upevnéte vrtaci Sablonu k vrtanému
materidlu pomoci jednoruc¢nich svérek nebo malych
ztuzidel. Nastavte hloubku vrtani na vrtacim pouzdru
podle délky Vami pouzivanych vrutd. Vlozte vrtaci
pouzdro s prislusnym vrtakem do hlavni fady otvor(
a vyvrtejte jeden otvor napravo od osy a jeden otvor
nalevo od osy (detail obr.16). DodrZujte spravny smér
otacek — vrtaky se dodévaji v pravotoc¢ivém provedeni.

Vrtani otvort do korpusi (vloZzeny NK pant)

Vlozte dva kovové dorazy (poz.2) do otvor( 57 (obr. 17).
Umistéte FKP na dilec tak, aby stfedova osa Vami pouzité
rozte¢e NK pantu na 3abloné prochazela stfedovou osou
na dilci a dorazy se dotykaly predni hrany dilce. Pouzijte
vrtaci pouzdro FKP101 s vrtdkem pro neprlichozi otvory
o priméru 3mm pro vruty nebo 5mm pro euro Srouby.
Ujistéte se, Ze se dorazy dotykaji pfedni hrany desky a osa
pantu na vrtaci Sabloné je ve stejném misté jako osa pantu
na dilci. Upevnéte vrtaci $ablonu k vrtanému materidlu
pomoci jednoru¢nich svérek nebo malych ztuZidel. Nastavte
hloubku vrtani podle délky pouzivanych vrutd na vrtacim
pouzdru. Vlozte vrtaci pouzdro s pfislusnym vrtakem do
hlavni fady otvorll a vyvrtejte jeden otvor napravo od osy
a jeden otvor nalevo od osy (detail obr. 17). Dodrzujte
spravny smér otacek — vrtdky se dodavaji v pravotocivém
provedeni. Pouzitim tvord 57 pro dorazy docilite posunuti
patky NK pantu o 20mm na vzdalenost 57mm od kraje. - ukazka - vloZzenych dvifek

as‘aaa&

stetoy
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Vrtani otvora do dviiek a oznaéeni stfedu misky
Pred zacatkem vrtani je tfeba zjistit parametry rozteci vrutd,
posunuti sttedu misky a doporucenou vzdalenost misky od
kraje. Pro nejpouzivanéjsi typy NK pantt zjistite parametry z
rozpisu rozte¢i viz VYROBA OTVORU PRO NK PANTY.

Vlozte dva dorazy (poz.2) do jednoho z otvor( 3 - 6 (podle
Vami zvolené vzdalenosti misky pantu od hrany) nejblize
sestavé rozteci odpovidajicim Vami pouzivaného NK pantu
(obr. 18 a 19). Umistéte FKP na dilec tak, aby stfedova osa NK
pantu na Sabloné prochazela stfedovou osou na dvirkach a
dorazy se dotykaly predni hrany dilce. Pouzijte vrtaci pouzdro
FKP101 s vrtdkem pro neprlchozi otvory o prdméru 3mm
pro vruty, 5mm pro euro Srouby nebo 8mm pro rychloupinaci

hmozdinky.
B T L

Ujistéte se, ze se dorazy dotykaji predni hrany desky a osa
By pantu na vrtaci sabloné je ve stejném misté jako osa pantu
na dilci. Upevnéte vrtaci Sablonu k vrtanému materidlu
pomoci jednorucnich svérek nebo malych ztuzidel. Nastavte

& \'
' A
N : na vrtacim pouzdre hloubku vrtani podle délky pouzivanych

VRN v, Q' © & vrutd. Viozte postupné vrtaci pouzdro s piislusnym vrtakem

m S do dvou otvordl pro Vami pouzivany NK pant, jeden otvor
D _\{ s @____%_m_ napravo od osy a jeden otvor nalevo od osy (obr. 19).
°° ® Dodrzujte spravny smér otdcek — vrtaky se dodavaji v

Y 1
w pravotocivém provedeni.
(o)) Otvory 3, 4, 5 a 6 se nastavuje vzdalenost misky od
33 hrany dvirek, cisla udavaji vzdalenost okraje otvoru pro
5mm

misku pramér 35mm od hrany desky.

Po vyvrtani otvor( pro vruty oznacte stied misky dorazem (poz.2), ktery ma na konci $picku. Vlozte doraz do otvoru a
jemnym klepnutim kladivka z vrchu na doraz vytvofite vodici dalek pro sukovnik (obr.20).

Vrtani otvoru pro misku NK pantu

Uvolnéte svérky a oddélejte vrtaci $ablonu z dvitek. Do
vrtacky nebo aku Sroubovaku upnéte ruc¢ni sukovnik
35mm. Nyni vodici hrot sukovniku vlozte do vodiciho dllku
na dvirkach a vyvrtejte otvor 35mm do hloubky 11mm. Pro
vyvrtani otvoru 35mm doporucujeme sukovnik CMT.

UPOZORNENI 11!

Pri 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
vrtaci pouzdro dotykalo celou plochou plochy FKP a byla
zachovana kolmost. 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 vrtatku a odpojte ji od pfivodu
elektrického proudu.
« Pfi vrtani se nedotykejte otacejicich se ¢asti.
« Pouzivejte chranice sluchu.
- Vzdy pouzivejte protiprachovou masku nebo respirator.
- Nenoste volny odév. Ujistéte se, ze méte vyhrnuty nebo upnuty volné rukavy a ze nemate vazanku.
« Pfed zapnutim vrtacky se ujistéte, Ze je vrtak fadné upnuty a dorazovy krouzek je zajistény.
- Pfedejdéte nechténému zapnuti vrtacky. Pfed zasunutim zéstr¢ky do zasuvky a pred pfipojenim ke zdroji
proudu se ujistéte, Zze vypinac neni zaaretovan v poloze ,zapnuto”.
« Nezli zahajite jakékoliv sefizovani nebo vyménu nastroje, pockejte, dokud se vrtacka Uplné nezastavi.

Seznam nahradnich dila  v.2 F KP900
Poz.# | Popis mnozstvi | Obj. ¢islo
1 | Sablona vrtaciho ptipravku 1
2 | Ustavovaci kolik s hrotem 4 FKP9-4
3 Stredici kolik d3 2 FKP9-13
4 | Stredici kolik d5 2 FKP9-15
5 | Stredici kolik d8 2 FKP9-18
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 | PruZina 1 FKP101-5
5 | Sroub M4x4 (ervik) 2 FS200 153
6 | Sroub M4x5 (¢ervik) 1 FS200 115
7 Doraz pro pruzinu 1 FKP101-7
8 | Krouzek pro FKP 1 FKP101-8
9 |[Kli¢imbus 2 mm 1 FS800 002
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 FS200 115
7 Doraz pro pruzinu 1 FKP101-7
8 | Stredici kolik d5 - cerny 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 FKP900

Pripravok FKP 900 je urceny pre vyrobu spojov v ploche nabytkovych dielcov na koliky s hrubkou dosky 18-30 mm
alebo konfirmaty 40-50-60 s hrubkou dosky 18-30mm, predvitavanie otvorov pre podpery polic D3mm a
D5mm a na vyrobu otvorov pre skrutky, misku a patku NK pantu. Na tieto operacie je potrebné vitacie puzdro
FKP101 a lubovolna elektricka alebo aku vitacka. Vdaka domyselnému prevedeniu vitacieho puzdra je mozné
pouzivat v jednom puzdre Siroku radu kolikovacich vrtakov s réznymi vitacimi priemermi. Zakladom celého
zariadenia je pripravok vyrobeny z laminatového kartitu, sada dorazovych kolikov a vitacie puzdro, v ktorom je
upnuty vrtak s HM britom. Vdaka démyselnej konstrukcii, maximalnej presnosti vitacieho pripravku a vitacieho
puzdra docielite jedine¢nu kvalitu Vasich vyrobkov.

Zakladné prislusenstvo FKP 900-set: [tlecclocclacslecseeclsasleaslas @“{;}s

2 efo oiv;eto 6%@-1@@#66‘%‘6
Vitacia s,ablona FKPQQQ ) . Heeps ] e i c 3_”“53
1ks Pripravok z laminatového kartitu

4ks Ocelovych ustavovacich dorazov d6/D9mm s hrotom \D
Popis pripravku FKP900

2ks Ocelovych strediacich dorazov D3
2ks Ocelovych strediacich dorazov D5
2ks Ocelovych strediacich dorazov D8
- Vitacie puzdro FKP101
- Vrtak D5x30 mm C306-05011
Cely pripravok sa sklada z vitacej Sablony (poz.1) s presnymi otvormi s priemerom 18mm s rozstupom 32 mm,
otvormi pre NK panty a otvormi pre dorazy, ustavovacich dorazov (poz.2) s hrotom pre znacenie pozicie a zo
strediacich dorazov (poz.3-5) pre zachytenie pozicie pri posune sablény. Otvory pre dorazy su oznacené ¢islom,
ktoré uvadza dolezity rozmer, ktory sa na dany doraz vztahuje. Vitaci pripravok FKP900 je potrebné k vitanému
materialu upnut rychloupinacimi zvierkami alebo stuzidlami.

Pre pracu s pripravkom je potrebné:
ELEKTRICKA ALEBO AKU VRTACKA
VRTACIE PUZDRO FKP 101

VRTAKY S HM BRITOM A UPINACOU STOPKOU S=8 mm

D 8x30 mm kolikovaci vrtdk HM__C306-08011__pre FKP101 (nepriechodzie otvory)

D 3x30 mm kolikovaci vrtdk HM__C306-03021__pre FKP101 (nepriechodzie otvory)

D 5x30 mm kolikovaci vrtdk HM __C€306-05011__pre FKP101 (nepriechodzie otvory)

D 7x30 mm kolikovaci vrtdk HM __C367-07001__pre FKP101 (priechodzie otvory pre konfirmaty)
D35x90 S10 mm sukovnik ru¢ni HM__C512-35011 __ (vitanie misky NK pantu)
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POPIS VRTACIEHO PUZDRA FKP101

Vtacie puzdro sa skladd zo strediaceho duralového FKP1 01
puzdra a hriadela s priemerom 9mm s upinacou castou

pre vrtaky. Vitacia stopka je ulozena v centrovacom

puzdre v loziskovom vedeni pre zaistenie maximalnej ﬁﬁ‘
presnosti vedenia. Na zaistenie upinacej casti sluzi

pruzina a dorazovy kruzok, ktory je zaisteny skrutkou. 5-30mm
Hlbka vftania sa nastavuje nastavujucim krdzkom, rozsah

hibok je na obr. 1. Pre jednoduché nastavenie hibky slGzi

stupnica s ryskami po 5mm (obr. 1).

Zakladné prislusenstvo FKP 101 I:I% gj:tﬁm:‘—l
1ks Duralové vitacie puzdro kompletné

1ks Klu¢ imbus 2

5mm

Nastavenie vitacej hibky FKP101

Postup nastavenia je znazorneny na (obr. 2). Pre lahké vitanie kolikov s dizkou 35mm pouzite kriuzok
FKP101-8 (od 1.8.2010 suicastou setov). Krizok pre FKP vsadte pod doraz pre pruzinu. Na material upnite
vitaci pripravok. Do otvoru s priemerom 18mm vloZte vitacie puzdro tak, aby po zatlaceni na stopku $picka
vrtdku dosadla na upnuty material. Uvolnite skrutku dorazového kruzku (klu¢ imbus 2 je sucastou balenia
FKP101) a zatlacte na krizok smerom k vitaciemu pripravku, az déjde k dosadnutiu dorazového krizku na
doraz pre pruzinu (obr.2 A). Vrtak musi stale dosadat $pickou na material. Tymto je nastaveny nulovy bod
vitania. Hlbku vftania do plochy, ktora je 15 mm nastavte medzi dorazovym krizkom a dorazom pre
pruzinu (obr.2 B).

Po nastaveni hlbky vftania starostlivo dotiahnite skrutku dorazového kruzku s ohladom na jeho
priemer (obr.2 C). Pri vitacom puzdre FKP101 je mozné hodnotu 15mm odcitat pomocou rysiek na
stopke, rozstup dielikov je 5mm (obr.1). Dorazovy kruzok je konstruovany tak, aby vitana hibka do
hrany bola o 2mm vécsia ako celkova dizka koliku, ktory ma 35mm (rezerva pre lepidlo).

Vyroba kolikového spoja je na obrazku (obr. 3, 4).

T o,

I_l.,_l

-Vzdy pred vitanim skontrolujte, ¢i sa dorazy pripravku perfektne
dotykaju dielca na dotykovych plochach.

-Vzdy pripravok licujte na dielec od prednej hrany.

-Pred vitanim skontrolujte hibku vitania.

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

VYROBA OTVOROV PRE KOLIKY DO PLOCHY

Na ploche dielca, kde chcete mat vyvitané otvory, nakreslite Ciaru,
ktora ide naprie¢ dielcom a prechadza stredom kolmého dielca
(obr. 4). Vlozte ustavovaci kolik s hrotom (poz.2) do otvoru 0 na
kraji $ablény. Umiestnite FKP na dielec tak, aby krajny doraz bol
na prednej hrane dielca a osa otvorov na 3abléne lezala na ¢iare
nakreslenej na dielci (obr. 5).
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Uistite sa, Ze ustavovaci doraz sa dotyka prednej hrany dosky a
stredova osa otvorov na Sabléne prechadza cez ¢iaru na dielci.
Teraz upnite FKP pomocou rychloupinacich zvierok. Nastavte
hibku vitania 15mm na vitacom puzdre pri hribke materialu
18mm. Vlozte vitacie puzdro s prislusnym vrtdkom do otvorov
a zacnite vrtat otvory pre koliky (obr. 6). Hlbsie otvory vitajte
postupne, aby sa otvor mohol dobre ¢istit od triesok.
Dodrzujte spravny smer otdc¢ok - vrtdky sa dodavaju v
pravotocivom prevedeni.

VYROBA OTVOROV PRE KONFIRMATY DO PLOCHY
Postup a rozvrhnutie dielcov je rovnaké ako pri vyrobe
kolikového spoja do plochy. Pouzite vrtak s priemerom 7mm
pre priechodzie otvory a vrtaci pouzdro FKP102. Nastavte
hibku vftania tak, aby vrtdk bezpe¢ne prevital hribku
materialu. Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa dodéavaju
v pravotocivom prevedeni.

Pre vyrobu kolikovych a konfirmatovych spojov do hrany odporu¢ame pouzit Vitaci pripravok do
hrany FKP400 alebo FKP656.

Vyroba spoja s dizkou vac¢sou ako je vitacia sabléna
Postup prace je ukdzany na obrazku (obr. 7).

Po odobrati krajného dorazu (poz.2) mozete vitaci
pripravok posuvat po ploche dielca. Pre zachytenie
posledného otvoru a zachovanie rozostupu 32 mm sliZia
strediace koliky (poz.3/4/5). K pripravku su dodavané
strediace koliky pre priemer otvorov 8mm, 5mm,
3mm. Postup je rovnaky ako pri vitani do plochy s tym
rozdielom, ze ¢elny doraz nahradzuje strediaci kolik. Pre
ustavenie $ablény do roviny s uz vyvitanymi otvormi
pouzite dvojicu strediacich kolikov umiestnenych ¢o
najdalej od seba.

UPOZORNENIE !

Pri vitani pritlacujte vitacie puzdro k S8ablone, aby bola zachovana kolmost, k pridfzaniu puzdra je mozné pouzit
druht ruku. Udrzujte vitacku vzdy kolmo tak, aby sa vitacie puzdro dotykalo celou svojou plochou plochy FKP
a bola zachovana kolmost. Radsej vitajte otvory postupne a vzdy dodrzujte bezpecnostné instrukcie pre pracu
s vitackou!
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VYROBA OTVOROV PRE NOSICE POLIC
Rozlozenie a bo¢ny diel korpusu skrine je ukdzany na obrazku. (obr. 8) Parameter ,n” v obrazovej casti udava
pocet otvorov od druhého otvoru pri doraze 0 (obr.10 a 12).

- Vzdy pred vitanim skontrolujte, ¢i sa dorazy pripravku perfektne
dotykaju dielca.

- Vzdy pripravok licujte na dielec od jednej hrany (hornej alebo
spodnej).

- Pred vitanim skontrolujte hibku vitania.

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

Vitanie otvorov pre podpery polic od prednej hrany

Vlozte dva dorazy (poz.2) do otvorov 50 a jeden doraz (poz.2) do
otvoru 0 na kraji $ablony. Umiestnite FKP na dielec tak, aby sa dva
dorazy v otvoroch 50 dotykali prednej hrany dielca a doraz (poz.2)
v otvore 0 sa dotykal hornej hrany dielca. Vdaka pouzitiu otvorov 50
docielite, ze podpery polic budu vo vzdialenosti 50 mm od prednej
hrany. PouZzite vitacie puzdro FKP101 s vrtdkom pre nepriechodzie
otvory podla priemeru nosica polic (obr. 9).

Uistite sa, ze sa dorazy dotykaju prednej a hornej hrany dosky. Upevnite vitaciu Sablénu k vitanému materialu
pomocou jednoru¢nych zvierok alebo malych stuzidiel. Nastavte hibku vitania 8 mm na vitacom puzdre.
Vlozte vitacie puzdro s prislusnym vrtdkom do hlavného radu otvorov a za¢nite vitat otvory pre podpery polic
(obr.10). Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa dodavaju v pravotocivom prevedeni.

Pokial' Vdm nevyhovuje vzdialenost otvorov od dorazu 0, vyberte tento doraz zo Sablény FKP a posuvajte
$ablénu podla Vami pozadovanej vzdialenosti. Dorazy v otvoroch 50 nechajte zasunuté v $abléne. Nastavenie
na Vasu vzdialenost Vam zjednodusia zameriavacie rysky v osach otvorov.
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Vitanie otvorov pre podpery polic od zadnej hrany

Vlozte dva dorazy (poz.2) do otvorov 30 a jeden doraz
do otvoru 0 na kraji pripravku. Umiestnite FKP na dielec
tak, aby sa dva dorazy v otvoroch 30 dotykali zadnej
hrany dielca a doraz v otvore 0 sa dotykal hornej hrany
dielca (obr.11). Vdaka pouzitiu otvorov 30 docielite, ze
podpery polic budu vo vzdialenosti 30 mm od zadnej
hrany. Pouzite vitacie puzdro FKP101 s vrtdkom pre
nepriechodzie otvory s priemerom 3 mm alebo 5 mm.

Uistite sa, Ze sa dorazy dotykaju zadnej a hornej hrany
dosky. Upevnite vitaciu sablonu k vitanému materialu
pomocou jednoruc¢nych zvierok alebo malych stuzidiel.
Nastavte hibku vitania 8mm na vitacom puzdre. Vlozte
vitacie puzdro s prislusnym vrtdkom do hlavného

radu otvorov a zacnite vitat otvory pre podpery polic
(obr. 12). Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky

sa dodavaju v pravotocivom prevedeni. Pokial Vam
nevyhovuje vzdialenost otvorov od dorazu 0, vyberte
tento doraz zo $ablény FKP a posuvajte $ablonu podla
Vami pozadovanej vzdialenosti. Dorazy v otvoroch

30 nechajte zasunuté v Sabldne, nastavenie na Vasu
vzdialenost Vam ulahcia zameriavacie rysky v osach
otvorov.

Vyroba spoja s dizkou vaésou ako je vitacia sabléna
Postup prace je ukdzany na obrazku (obr. 13).

Po vybrati krajného dorazu (poz.2) z otvoru 0 mozete
vitaci pripravok posuvat po hrane dielca. Pre zachytenie
posledného otvoru a zachovanie rozostupu 32 mm
sluzia strediace koliky (poz.3/4/5), ktoré su dodavané
v zakladnej zostave vitacej sablony FKP900. Strediace
koliky s dodavané s priemerom 3mm a 5mm. Postup je
rovnaky ako pre vitanie s dorazom 0, poloha pripravku
na vitanom dielci je zaistend strediacim kolikom a
dvoma dorazmi. Pre nastavenie Sablény do roviny s uz
vyvitanymi otvormi pouzite dvojicu strediacich kolikov
umiestnenych ¢o najdalej od seba.

VYROBA OTVOROV PRE NK PANTY
Informacny obrazok (obr. 14) znazornuje vyrobu otvorov
pre NK panty.

- Vzdy pred vitanim skontrolujte, i sa pripravok perfektne
dotyka dielca.

- Vzdy pripravok licujte na dielec od prednej hrany.

- Pred vitanim skontrolujte hibku vitania.

- Pokial vyvitany otvor nie je Cisty, je potrebné naostrit vrtak.
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Rozpis rozostupov NK pantov
Skrutky pri patke NK pantu:

rozostup 32mm / od kraja 37mm

—O O

ST A

45/10 mm 45/9,5 mm
TEKNO BLum, INTEREX

—O

) O "'J 55

52/5,5 mm
HETICH

—O

7\13\66

48/6 mm
Sauick, Fva, Danco

Priprava dielcov pred vitanim

- oznacenie osy NK pantov

Na bocnici korpusu si naznacte z vnutornej strany
dielca osy pantov a vzdialenosti od hornej a spodnej
hrany. Pokial je to mozné, odporiu¢ame vzdialenosti
120 mm od kraja dielca. K bocnici prilozte dvierka
tak, aby boli na oboch koncoch rovnaké presahy od
okrajov. Teraz prekreslite osy NK pantov na vnutornu
stranu dvierok. Pomocou uholnika naznacte osy
NK péntov cca 120 mm od kraje bocnice a dvierok.
Presnost oznacenia NK péntov bude mat vplyv na

3-6mm

vyskové usadenie dvierok (obr. 15).

- - Ukazka - naloZenych dvierok

37/5 7”7’71
\

— |

Vitanie otvorov do korpusov (nalozeny NK pant)
Vlozte dva dorazy (poz.2) do fubovolnych otvorov v rade
pre oznacenie stredov misiek (obr. 16). Umiestnite FKP
na dielec tak, aby stredova os Vami pouzitého rozostupu
NK pantu na $abléne prechadzala stredovou osou na
dielci a dorazy sa dotykali prednej hrany dielca. Pouzite
vitacie puzdro FKP101 s vrtdkom pre nepriechodzie
otvory s priemerom 3 mm pre skrutky alebo 5 mm pre
euro skrutky.

i

Uistite sa, ze sa dorazy dotykaju prednej hrany dosky a
os pantu na vitacej Sablone je na rovnakom mieste ako
0s pantu na dielci. Upevnite vitaciu sablonu k vitanému
materialu pomocou jednorucnych zvierok alebo malych
stuzidiel. Nastavte hibku vitania na vitacom puzdre
podla dizky Vami pouzivanych skrutiek. Vlozte vitacie
puzdro s prislusnym vrtdkom do hlavnej rady otvorov
a vyvitajte jeden otvor na pravo od osy a jeden otvor
na lavo od osy (detail obr. 16). Dodrzujte spravny smer
otacok - vrtaky sa dodavaju v pravotocivom prevedeni.
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Vitanie otvorov do korpusov (vlozeny NK pant)
Vlozte dva kovové dorazy (poz.2) do otvorov 57 (obr. 17).
Umiestnite FKP na dielec tak, aby stredovad os Vami
pouzitého rozostupu NK pantu na sabléne prechadzala
stredovou osou na dielci a dorazy sa dotykali prednej
hrany dielca. Pouzite vitacie puzdro FKP101 s vrtdkom
pre nepriechodzie otvory s priemerom 3mm pre skrutky
alebo 5mm pre euro skrutky.

Uistite sa, Ze sa dorazy dotykaju prednej hrany dosky a
0s pantu na vitacej Sablone je na rovnakom mieste ako
os pantu na dielci. Upevnite vitaciu Sablénu k vitanému
materidlu  pomocou jednoru¢nych zvierok alebo
malych stuzidiel. Nastavte hibku vftania podla dizky
pouzivanych skrutiek na vitacom puzdre. Vlozte vitacie

SGBQ S%G
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puzdro s prislusnym vrtdkom do hlavného radu otvorov
a vyvitajte jeden otvor na pravo od osy a jeden otvor
na lavo od osy (detail obr. 17). Dodrzujte spravny smer

otacok - vrtéky sa dodavaju v pravotoc¢ivom prevedeni.

Pouzitim otvorov 57 pre dorazy docielite posunutie
patky NK pantu o 20mm na vzdialenost 57mm od kraja.

)
azk

a - vlozenych dvierok

Vitanie otvorov do dvierok a oznacenie

stredu misky

Pred zaciatkom vrtania je potrebné zistit parametre

Obr. 18 skrutiek, posunutie  stredu  misky
: . a odporucant vzdialenost misky od kraja. Pre

najpouzivanejsie typy NK pantov zistite parametre z

rozpisu rozstupov viz. VYROBA OTVOROV PRE NK PANTY.

il‘ | = 8 s Rw sl -ma

rozostupov

Vlozte dva dorazy (poz.2) do jedného z otvorov 3-6
(podla Vami zvolenej vzdialenosti misky pantu od
‘999@@9‘993&\ hrany) najblizie zostave rozostupov odpovedajtcim

Vami pouzivanému NK pantu (obr. 18 a 19). Umiestnite
FKP na dielec tak, aby stredova os NK pantu na $abléne
prechddzala stredovou osou na dvierkach a dorazy sa
dotykali prednej hrany dielca. Pouzite vitacie puzdro
FKP101 s vrtdkom pre nepriechodzie otvory s priemerom

3 mm pre skrutky, 5 mm pre euro skrutky alebo 8 mm
pre rychloupinacie prichytky.

Uistite sa, Ze sa dorazy dotykaju prednej hrany dosky a
os pantu na vrtacej Sabléne je na rovnakom mieste ako
0s pantu na dielci. Upevnite vitaciu $ablonu k vitanému
materidlu pomocou jednoru¢nych zvierok alebo malych
stuzidiel. Nastavte na vitacom puzdre hibku vitania podla
dlzky pouzivanych skrutiek. Vlozte postupne vtacie puzdro
s prislusnym vrtdkom do dvoch otvorov pre Vami pouzivany
NK pant, jeden otvor na pravo od osy a jeden otvor na lavo
od osy (obr. 19). Dodrzujte spravny smer otacok - vrtaky sa
dodavaju v pravotocivom prevedeni.

Otvormi 3, 4, 5 a 6 sa nastavuje vzdialenost misky od
hrany dvierok, ¢isla udavaju vzdialenost okraja otvoru od
hrany dosky pre misku s priemerom 35mm.

34
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Po vyvitani otvorov pre skrutky oznacte stred misky
dorazom (poz.2), ktory ma na konci Spicku. Vlozte doraz
do otvoru a jemnym klepnutim kladivka z vrchu na
doraz vytvorite vodiacu jamku pre sukovnik. (obr.20)

Vitanie otvoru pre misku NK pantu

Uvolnite svorky a odoberte vitaciu $ablénu z dvierok.
Do vrtacky alebo aku skrutkovaca upnite ru¢ny sukovnik
35mm. Teraz vodiaci hrot sukovnika vlozte do vodiacej
jamky na dvierkach a vyvftajte otvor 35mm do hibky
1Tmm. Pre vyvitanie otvoru 35mm odporicame
sukovnik CMT.

UPOZORNENIE !

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

BEZPECNOST
« Pred vymenou vrtéku alebo pri nastavovani hibky vzdy vypnite vitatku a odpojte ju od privodu
elektrického pruadu.
- Pri vitani sa nedotykajte otacajucich sa casti.
- Pouzivajte chranice sluchu.
- Vzdy pouzivajte protiprachovi masku alebo respirator.
« Nenoste volny odev. Uistite sa, ze méte vyhrnuté alebo upnuté volné rukavy a ze nemate kravatu.
- Pred zapnutim vrtacky sa uistite, Ze je vrtak riadne upnuty a dorazovy krizok je zaisteny.
« Predidte nechcenému zapnutiu vitacky. Pred zasunutim zéastr¢ky do zésuvky a pred pripojenim k zdroju pradu
sa uistite, Ze vypinac nie je zaaretovany v polohe ,zapnuté”.
- Pred zaciatkom akéhokolvek nastavovania alebo vymeny nastroja pockajte, dokial sa vitacka Uplne nezastavi.
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Zoznam nahradnych dielov v.2

Poz.# | Popis mnozstvo | Obj. ¢islo
1 Sabléna vitacieho pripravku 1
2 | Ustavovaci kolik s hrotom 4 FKP9-4
3 Strediaci kolik d3 2 FKP9-13
4 | Strediaci kolik d5 2 FKP9-15
5 | Strediaci kolik d8 2 FKP9-18

Zoznam nahradnych dielov v.2

Poz.# | Popis mnozstvo | Obj. ¢islo
1 | Telo FKP101 s lozZiskami 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 Kruzok pre FKP 1 FKP101-8
9 | Kla¢imbus 2 1 FS800 002

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 1 AKP9-15
9 | Strediaci kolik d7 1 AKP9-17
10 | KIa¢imbus 2 1 FS800 002
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FKP900 KESZITMENY HASZNALATA

Az FKP 900 készitmény kotések készitésére szolgal feltletben butorelemeken tiplikre 18-30 mm vastagsaggal,
vagy konfirmatokra 40-50-60 18-30 mm lemez vastagsaggal, polctartdk nyildsainak el6furdasara D3mm és
D5mm és nyildsok készitésére NK pantokhoz. Ezekhez a muveletekhez FKP101 furéhulvelyre van szikség és
barmilyen elektromos vagy akkus furégépre. A furéhiively kivitelezésének kdszonhetbéen egy hiivelyben sokféle
tiplizéfurd hasznalhato kilonbozé atmérdkkel. Az egész felszerelés alap eleme a készitmény laminalt kartitbdl,
itkozok készlete és furohuvely, amelyben a furd van befogatba HM éllel. A felépitésnek, furokészitmény és
furéhlvely maximalis pontossaganak kdszonhetéen egyedi mindséget ér el gydrtmanyainal.

Alap tartozékok FKP 900 - készlet:

- Farésablon FKP900 tdlo o cloceloceesolsaeea 6{6 seee @_&6&
ISP " S ;690610 siv;atfe eioeise af@a@ =4
1 db Készitmény laminalt kartitbdl i e i o v ual i

4 db Acél bedllito titk6zé d6/D9mm heggyel
2 db Acél kbzpontozo litkézé D3
2 db Acél kbzpontozo uitkézé D5
2 db Acél kbzpontozoé ltkézé D8
- farohiively FKP101
- fiir6 D5x30 mm C306-05011 4x 2x
A készitménnyel valé munkahoz sziikséges: 4x 2x
ELEKTROMOS VAGY AKKUS FUROGEP
FKP 101 FUROHUVELY

Furék HM éllel és S=8 MM befog6 szarral

D 8x30 mm tipliz6 furé HM___C306-08011__pro FKP101 (zart nyilasok)

D 3x30 mm tipliz6 furé HM___C306-03021__pro FKP101 (zart nyilasok)

D 5x30 mm tipliz6 furé HM___C306-05011__pro FKP101 (zart nyilasok)

D 7x30 mm tipliz6 furé HM___C367-07011__ FKP101 (nyildsok konfirmatokra)
D35x90 S10 mm kézi colt-furd HM___C512-35011 __ (NK pant téljanak furasa)

FKP900 készitmény

Az egész készitmény furd sablonbdl (poz.1) all pontos nyilasokkal 18mm atmérével és 32 mm térkozzel,
nyilasokkal NK pantokra és nyilasokkal Utkozdkre, beadllitd Utkdzékre (poz.2) heggyel a pozicid jelolésére és
kdzpontozo utkozékkel (poz.3- 5) helyzet rogzitésére a sablon tolasanal. A nyilasok az ttkozékre szammal
vannak ellatva, amelyek a fontos méretet jel6lik, amely az adott (itk6zére vonatkozik. Az FKP900 készitményt a
fart anyaghoz gyorsbefogo szoritokkal kell rogziteni.
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FKP101 FUROHUVELY LEIRASA

A fardhively kézpontozé duraluminiumbdl és 9mm FKP101
atméréjli tengelybdl befogd résszel furdkra épil fel.

A furészar a kozpontozé hivelyben helyezkedik el

csapagyas vezetésben a vezetés maximalis pontossagaért.

A befog6 rész biztositasara rugo és (itkozégy(irl szolgal, ﬁﬁ‘
amely csavarral van biztositva. A flrds mélysége az

itk6zégydrlvel van beallitva és gytrivel a rugé alatt, a 5-30mm 5mm

mélységek tartomanyat a (Kép 1) abrazolja. A mélység
pontos bedllitasara a skala szolgal jelolésekkel 5 mm-ként

(Kép 1). I:I% m

FKP 101 alap tartozéka
1 db Duraluminium hively komplett
1 db Imbusz kulcs 2

FKP101 furasi mélységének beallitasa

A bedllitds menetét a (Kép 2) abrazolja. 35 mm hosszu tiplik egyszerii furasahoz hasznaljon FKP101-8
gylirit (2010.8.1-t6l a készlet tartalma). A gylr(t helyezze a rug6 (itkdzéje ald. Az anyagra régzitse
a furdkészitményt. Helyezze be a furéhivelyt a 18 mm nyildsokba ugy, hogy a szarra valé nyomas
utan a furé hegye a rogzitett anyagra fekidjon fel. Engedje meg az Utk6zégytrl csavarjat (Imbusz
kulcs 2 mm csomagoldas része FKP101-102) és nyomja a gyUr(t a furokészitmény irdnyaban, amig az
Utkoz6gydri nem fekszik fel a rigo utkozoéjére (Kép 2 A). A furonak mindig érintenie kell a hegyével az
anyagot. Ezzel van bedllitva a furds nullpontja. A furas mélységét fellletbe, amely 15 mm, éllitsa be az
Utkozégydrd és rugé Gtkozéje kozott (Kép 2 B).

A furds mélységének beallitdsa utdn erésen huzza meg az UtkézOgylrl csavarjat tekintettel az
atméréjére (Kép 2 C). A FKP101 furdhiivelynél a 15mm érték leolvashatd a szaron 1évé jeliilések
segitségével, jelolések térkdze 5mm (Kép 1). Az Gitk6z6gyir ugy van tervezve, hogy a furt mélység az
élve 2 mm-rel nagyobb legyen, mint tipli teljes hossza, amely 35 mm hosszu (tartalék ragasztéra).
A tiplikotés készitését a (Kép 3, 4) abrazolja.

T
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-Furds el6tt mindig ellendrizze, hogy a készitmény (itkoz6i
tokéletesen érintkeznek a munkadarabhoz.

-A készitményt mindig az munkadarab eliilsé éle szerint rogzitse.
-Furas el6tt ellendrizze a furas mélységét.

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

NYILASOK KESZITESE TIPLIKRE FELULETBE

A darab feliiletén, amelyen a nyilasokat akarja, rajzoljon egy vonalat,
amely keresztlilhalad a darabon és a meréleges darab kozepén
halad &t (Kép 4). Helyezze be a beallité éket heggyel (poz.2) a 0
nyildsba a sablon szélén. Helyezze az FKP-t a darabra ugy, hogy a
széls6 Uitkoz6 a darab eliils6é élén legyen és a nyildsok tengelye a
sablonon a felrajzol vonalon fekiidjon (Kép 5).
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Bizonyosodjon meg, hogy a beallité litkdzé a munkadarab eliilsé
élét érinti és a nyildsok tengelye a sablonon a felrajzolt vonalon
halad 4t. Régzitse az FKP-t gyorsszoritékkal. Allitsa be a furas
mélységét 15 mm-re a firdhlivelyen 18 mm anyagvastagsagnal.
Helyezze a furéhivelyt az adott furdéval a nyilasokba és kezdje
farni a nyilasokat a tiplikre (Kép 6). Mélyebb nyilasokat
fokozatosan furja, hogy a nyilas megfeleléen tisztulhasson a
forgacsoktdl.

Tartsa be a fordulatok megfelelé iranyat — a furok jobbraforgd
kivitelezésben vannak szallitva.

NYILASOK KESZITESE KONFIRMATOKRA FELULETBE
Az elrendezés menete megegyezik a tiplikdtések gyartasaéval
felliletbe. Hasznaljon 7 mm atmérgj furét nyitott nyildsokra és
FKP102 faréhiivelyt. Allitsa be a fards mélységét, hogy a furé
biztonsdgosan keresztilfurja az anyag vastagsagat. Tartsa be a
fordulatok helyes irdnyat — a furék jobbraforgé kivitelezésben
vannak szallitva.

Tipli és konfirmat kotések készitésére élbe ajanljuk az
FKP400 vagy FKP656 készitményeket.

Kotés készitése, amely hosszabb, minta furésablon
A munkamenetet a (Kép 7) abrazolja.

A 5zéIs6 (itkdz6 levétele utan (poz.2) a furdkészitményt
tolhatja a munkadarab fellletén. Az utolsé nyilds
megfogasara és 32 mm térkoz megtartasara a kozpontozo

ékek szolgalnak (poz.3/4/5). A készitményhez kdzpontozé
hegyek vannak széllitva 8mm, 5mm, 3mm atmérékkel.

A munkamenet megegyezik a feliletbe furaséval azzal
a kilénbséggel, hogy az eliilsé (tkdzé helyettesiti a
kdzpontozo éket. A sablon a mar kifurt nyilasokkal sikba
valé beallitdsdhoz haszndlja a két kozpontozd éket minél
messzebb helyezve egymastol.

FIGYELMEZTETES!!!

Furas kozben nyomja a furohiivelyt a sablonhoz, hogy meg legyen tartva a merélegesség, a tartdhoz hasznalja a
masik kezét. Tartsa a furét merélegesen ugy, hogy a furdhively teljes felliletével érintse az FKP felliletét és meg
legyen tartva a merdlegesség. A nyilasokat fokozatosan furja és tartsa be a biztonsagi utasitasokat furégéppel

valé munkara!
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NYILASOK KESZITESE POLCTARTOKRA
A felosztés és szekrény oldalsé része a (Kép 8) van abrazolva. Az ,n" paraméter a nyilasok szamat adja meg a
masodik nyilastol a 0 Gtkozénél (Kép 10 és 12).

-Furas elétt mindig ellenérizze, hogy a készitmény utkozéi
tokéletesen érintkeznek a munkadarabhoz.

-A készitményt mindig az munkadarab eliilsé éle szerint rogzitse.
-Furas el6tt ellendrizze a furas mélységét.

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

Nyilasok farasa polctartokra az eliilsé éltél

Helyezzen be két Uitkdz6t (poz.2) az 50 nyildsokba és egy Utkozot
(poz.2) a 0 nyilasba a sablon szélén. Helyezze az FKP-t a darabra
ugy, hogy a két (itk6z6 a 50 nyilasokban a darab ellilsérészét érintse
(poz.2) és a 0 nyilasban a darab felsé élét érintse. A 50
nyildsok hasznalatanak koszonhetden azt éri el, hogy a polctartok 50
mm-re lesznek az ellilsé élt6l. Hasznélja az FKP101 furdhiivelyt faréval
zart nyilasokra polctart6 d&tmérdje szerint (Kép 9).

Bizonyosodjon meg, hogy az itk6z6k érintik az ellls6 és fels6 élét a munkadarabnak. Rogzitse a furdsablont a furt
anyaghoz egykezes szoritok segitségével. Allitsa be a fras mélységét 8 mm-re a furéhiivelyen. Helyezze a furéhiivelyt
az adott furdval a nyilasok f6 soraba és kezdje furni a nyilasokat a polctartdkra (Kép 10). Tartsa be a fordulatok helyes
iranyat — a furok jobbraforgé kivitelezésben vannak széllitva. Ha nem felel meg 6nnek a nyilasoktdl valo tavolsag 0,
vegye ki ezt az Uitkoz6t és kivansaga szerint helyezze at a sablont. Az 50 titk6zéket hagyja a sablonban, a bedllitast az
On altal valasztott tavolsagra egyszer(isitik a jeldlések a nyilasok tengelyén.
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Nyilasok furasa polctartokra az hatsé élt6l

Helyezzen be két Utkdzét (poz.2) a 30 nyilasokba és egy
(itkdz6t a 0 nyildsba a készitmény szélén. Helyezze az FKP-t
a munkadarabra ugy, hogy a két itkdzé a 30 nyildsokban a
munkadarab hatso élét érintsék és az (itkdz6 a 0 nyilasban a
darab fels6 élét érintse (Kép 11). A 30 nyilasok haszndlatanak
kdszonhetéen azt éri el, hogy a polctartok 30 mm tavolsagban
lesznek a hétsé éltdl. Hasznélja a FKP101 furdhuvelyt furéval zart
nyilasokra 3mm vagy 5Smm atmérével.

Bizonyosodjon meg, hogy az (itk6z6k érintik az hatséd

és felsd élét a munkadarabnak. Rogzitse a furésablont

a furt anyaghoz egykezes szoritok segitségével. Allitsa
be a furas mélységét 8 mm-re a furéhivelyen. Helyezze
a furéhuvelyt az adott furéval a nyilasok fé soraba és
kezdje furni a nyildsokat a polctartdkra (Kép 12). Tartsa
be a fordulatok helyes irdnyat - a furék jobbraforgd
kivitelezésben vannak széllitva. Ha nem felel meg 6nnek
a nyilasoktdl valo tavolsag 0, vegye ki ezt az itk6z6t és
kivansaga szerint helyezze &t a sablont. Az 30 ltkdzéket
hagyja a sablonban, a beéllitast az On &ltal vélasztott
tavolsagra egyszeruUsitik a jelolések a nyilasok tengelyén.

Kotés készitése, amely hosszabb, mint a
farésablon

A munkamenetet a (Kép 13) dbrazolja.

A sz8ls6 Uitkoz6 levétele utan (poz.2) a furokészitményt tolhatja
a munkadarab fellletén. Az utolsé nyildas megfogasara és
32 mm térkdz megtartasara a kdzpontozo ékek szolgalnak
(poz.3/4/5), amelyek alaptartozékok az FKP900 furésablonhoz.
A készitményhez kdzpontozé hegyek vannak szallitva 8mm,
5mm, 3mm atmérdékkel. A munkamenet ugyanaz, mint a 0
Utkdzovel valo furasnal, akészitmény helyzetea munkadarabon
koézpontozo ékkel és két itkozével van biztositva. A sablon a
mar kifurt nyilasokkal sikba val6 bedllitdsahoz hasznélja a két
kdzpontozo éket minél messzebb helyezve egymastdl.

NYILASOK KESZITESE NK PANTOKRA
A (Kép 14) az NK pantok gyartasat dbrazolja.

-Furas elétt mindig ellendrizze, hogy a készitmény (itk6z6i
tokéletesen érintkeznek a munkadarabhoz.

-A készitményt mindig az munkadarab elilsé éle szerint
régzitse.

-Furas el6tt ellendrizze a furas mélységét.

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

Kép 14. A

- Pokial vyvitany otvor nie je cisty, je potrebné naostrit vrtak.
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NK pantok térkozei

Csavarok az NK pant talpanal:  térkdz 32mm / széltél 37mm
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Munkadarabok elokészitése furas el6tt

- NK pantok tengelyének jelolése

A butorlap oldalfalan beliilrél jeldlje meg a pantok
tengelyeit és tavolsagokat a fels¢ és alsd éltdl.
Ha lehetséges, ajanljuk a 120 mm tdvolsagot a
munkadarab élétél. Az oldalfalhoz helyezze oda az
ajtot ugy, hogy a végeken egyenlé legyen az atfedés
a szélektdl. Most rajzolja &t az NK pantok tengelyeit az
ajto belsé oldaldra. Derékszog egitségével jeldlje be az
NK pantok tengelyeit kb. 120 mm-re az oldalfal és ajtok
szélétdl. Az NK pantok jelolésének pontossaga hatassal

3-6mm

lesz az ajtok magassdgi Ultetésére (Kép 15).

- - példa - felhelyezett ajto

37/5 7”7’71
\

— |

Nyilasok farasa az oldalfalba (felhelyezett NK
pant)

Helyezzen be két Uitkozét (poz.2) barmelyik nyilasba egy
sorban a talak kozepének jelolésére (kép 16). Helyezze
az FKP-t a munkadarabra Ugy, hogy a koézépsé tengelye
az On altal valasztott NK pant térkdzének a sablonon a
munkadarabon 1év6 kdzéps6 tengelyen haladjon &t és az
itkdz6k a munkadarab elilsé élét érintsék. Haszndlja az
FKP101 faréhuvelyt furdval zart nyildsokra 3mm atmérével
csavarokra vagy 5mm atmérével euro csavarokra.

i

Bizonyosodjon meg, hogy az (itk6zok érintik a munkadarab
elulsé élét és a pant tengelye a furésablonon ugyanazon
helyen van, mint a pant tengelye a munkadarabon. Rogzitse
a sablont a furt anyaghoz egykezes szoritokkal. Allitsa be
a fards mélységét az adott csavarok hosszatol fliggéen.
Helyezze be a furéhivelyt az adott furéval a nyilasok f&
sordba és furjon egy nyilast jobbra a tengelytdl (részlet
Kép 16). Tartsa be a fordulatok helyes iranyat — a furok
jobbraforgo kivitelezésben vannak szallitva.
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Nyilasok furasa a korpuszba (felhelyezett NK
pant)

Helyezzen be két fém utkoz6t (poz.2) az 57 nyildsokba
(Kép 17). Helyezze az FKP-t a munkadarabra ugy, hogy a
kozépsé tengelye az 6n altal vélasztott NK pant térkdzének
a sablonon a munkadarabon lévé kdzépsé tengelyen
haladjon at és az (itk6z6k a munkadarab ellils6 élét érintsék.
Hasznélja az FKP101 furohtivelyt furéval zart nyilasokra 3mm
atmérdvel csavarokra vagy 5mm atmérével euro csavarokra.
Bizonyosodjon meg, hogy az titkdz6k érintik a munkadarab
ellilsé élét és a pant tengelye a furdsablonon ugyanazon
helyen van, mint a pant tengelye a munkadarabon. Régzitse
a sablont a fart anyaghoz egykezes szoritokkal. Allitsa be
a furas mélységét az adott csavarok hosszatdl fliggéen.
Helyezze be afurdhuvelytazadottfurdval anyilasok fé soraba
és furjon egy nyilast jobbra a tengelytdl és egyet nyilast balra
a tengelytdl (részlet Kép 17). Tartsa be a fordulatok helyes
iranyat — a furdk jobbraforgd kivitelezésben vannak szallitva.
Az 57 nyilasok haszndlataval az NK pant talpat 20 mm-rel

SGBQ S%G
si‘a‘ st
fitLy

{1213

A

- pelda felhelyezett ajtéd

tolja el és 57 mm-t ér el az éltdl.

Bizonyosodjon meg, hogy az uitkdzok érintik a munkadarab
eluls élét és a pant tengelye a furdsablonon ugyanazon helyen
van, mint a pant tengelye a munkadarabon. Rogzitse a sablont a
furt anyaghoz egykezes szoritokkal. Allitsa be a fards mélységét
az adott csavarok hosszatdl fliggéen. Helyezze be a furéhiivelyt
az adott furéval a nyilasok fé soraba és furjon egy nyilast jobbra a
tengelytdl és egyet nyilast balra a tengelytél (Kép 19).

Tartsa be a fordulatok helyes iranyat — a furdk jobbraforgo
kivitelezésben vannak széllitva.

A 3, 4, 5 és 6 nyilasok a tal tavolsagat adjak meg az ajto <%
szélétol, a szamok a nyilasok szélének tavolsagat jelolik 35 / %

mm atmérajii talnal a lemez szélétol.

Nyilasok furasa ajtoba és tal kozepének jel6lése
Furds megkezdése elétt meg kell tudni a csavarok
térkozét, a tal eltoléddasat és tal ajanlott tavolsagat a
szé&It6l. A leggyakrabban hasznalt NK pantokhoz a leirast
megtalélja a NYILASOK KESZITESE NK PANTOKRA pont
alatt taldlja.

Helyezzen be két (itk6z6t (poz.2) az egyikbe a 3 - 6
nyilasokbél (On altal valasztott tal tavolsaga szerint az
éltol) a legkozelebb az 6n dltal valasztott NK pant tipusa
szerint (Kép 18 és 19). Helyezze az FKP-t a munkadarabra
ugy, hgy az NK pant kozépsé tengelye a sablonon az
ajton 1évé kozépso tengelyen haladjon at as az Utkdzék
a munkadarab elilsé élét érintsék. Hasznalja az FKP101
faréhivelyt furéval zart nyildsokra 3mm atmérével
csavarokra vagy 5mm atmérével euro csavarokra vagy
8mm atmérdével gyorsbefogo tiplikkel.
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A csavarok nyilasainak kifurasahoz jelolje ki a tal
kozepét utkozével (poz.2), amelynek a végén hegy van.
Helyezze be az ttkozét a nyilasba és kalapaccsal vald
finom Utéssel felllrdl az itkozére vezeté bemélyedést
készit a Colt-furd szamara (Kép 20).

Nyilasok furasa NK pant taljara

Lazitsa meg a szoritdkat és vegye le a sablont az ajtérol.
A furégépbe fogasson be 35 mm kézi Colt-furét. A colt-
furd vezetd hegyét helyezze a vezeté bemélyedésbe az
ajton és fja ki a 35mm nilast 11 mm mélységben. 35 mm
nyilasok furasara ajanljuk a CMT colt-furot.

Figyelmeztetés!!!
Furas kozben nyomja a furéhuvelyt a sablonhoz, hogy meg legyen tartva a merélegesség, a tartahoz hasznalja
a masik kezét. Tartsa a furot merélegesen ugy, hogy a furohively teljes feltletével érintse az FKP feltletét és
meg legyen tartva a merélegesség. A nyilasokat fokozatosan furja és tartsa be a biztonsagi utasitasokat furo-

géppel valé munkara!

BIZTONSAG
« FUro cseréjénél vagy mélység beallitasanal kapcsolja ki a furot és huzza ki a konnektorbol.
« Furas kozben ne érjen a forgo részekhez.
« Haszndljon hallasvédét.
» Mindig haszndljon porgatlé maszkot vagy légzésvédoét.
- Ne viseljen laza ruhazatot. Bizonyosodjon meg, hogy fel van tlirve vagy be van gombolva a laza ingujj.
- Furogép bekapcsolasa el6tt bizonyosodjon meg, hogy a furé rendesen be van fogatva és az titkozégy(irl
biztositva van.
- Kertlje a furdgép 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 furoégép teljesen megall.
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Cserealkatrészek listaja v.2

Poz.# | Leiras Mennyiség | Rend. szdm
1 Furékészitmény sablon 1
2 | Bedllitoék heggyel 4 FKP9-4
3 | Kozpontozé ék d3 2 FKP9-13
4 | Kézpontozo ék d5 2 FKP9-15
5 | Kdzpontozé ék d8 2 FKP9-18
Cserealkatrészek listaja v.2
Poz.# | Leiras Mennyiség | Rend. szam
1 FKP101 teste csapagyakkal 1
2 | Tengely FKP101 1
3 | Utkézégylrd 1 FKP101-3
4 | Rugod 1 FKP101-5
5 | Csavar M4x4 2 FS200 153
6 | Csavar M4x5 1 FS200 115
7 | Utkdz6 rigbéhoz FKP101 1 FKP101-7
8 Gy(rl FKP-hoz 1 FKP101-8
9 | Imbusz kulcs 2 mm 1 FS800 002
Cserealkatrészek listaja v.2
Poz.i# | Leirds Mennyiség | Rend. szém
1 FKP102 teste csapagyakkal 1
2 | Tengely FKP102 1
3 | Utkézdgyiird 1 FKP101-3
4 | Rugod 1 FKP101-5
5 | Csavar M4x4 2 FS200 153
6 | Csavar M4x5 1 FS200 115
7 | Utkdz6 rugéhoz FKP101 1 FKP101-7
8 | Kdzpontozd ék d5 - fekete 1 AKP9-15
9 | Kdzpontozd ék d7 - fekete 1 AKP9-17
10 |Imbusz kulcs 2 mm 1 FS800 002
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ZASTOSOWANIE URZADZENIA FKP900

Urzadzenie FKP 900 przeznaczone jest do wytwarzania pofaczen kotkowych w powierzchni elementéw meblowych o
grubosci ptyty od 18 do 30mm, lub do potaczen na konfirmaty o dtugosci 40-50-60 i o grubosci ptyty od 18 do 30mm.
Urzadzenie stuzy réwniez do wstepnego wiercenia otworédw pod wsporniki pétek D3mm i D5mm oraz do wytwarzania
otwordw przeznaczonych nawkrety, miskilub stopke NKzawiaséw. Do wykonania wymienionych wyzej operacji potrzebny
jest uchwyt wiertarski FKP101 oraz reczna wiertarka elektryczna lub akumulatorowa. Dzieki specjalnej konstrukgji
uchwytu wiertarskiego istnieje mozliwos¢ zastosowania w jednym uchwycie szerokiej gamy wiertet posiadajacych rézne
srednice. Podstawa catego urzadzenia jest przyrzad wykonany z laminowanego karititu, zestaw kotkéw oporowych oraz
uchwyt wiertarski, w ktérym zamocowane jest wiertto z ostrzem HM. Dzieki specjalnej konstrukcji, maksymalnej precyzji
przyrzadu wiertarskiego i uchwytu wiertarskiego mozna osiggna¢ wyjatkowa jako$¢ wytwarzanych elementéw.

Podstawowe akcesoria FKP 900 - zestaw:
-szablon do wiercenia FKP900
1 szt. Przyrzad z laminowanego karititu
4 szt. Stalowych ogranicznikdw nastawiajacych d6/D9mm z grotem
2 szt. Stalowych ogranicznikéw centrujacych D3 [a doescloeoclcoeoneececseslseslss @‘@3

2 szt. Stalowych ogranicznikéw centrujacych D5 3838 3648 efm ein oo 610 ;6ie efn i @-if@

W 4 ™ w § 4 §80 %
2 szt. Stalowych ogranicznikéw centrujacych D8 e i3 et = =
- uchwyt wiertarski FKP101 \D
D 3x30 mm wiertto do dyblowania HM___C306-03021__do FKP101 (otwory nieprzelotowe)
D 5x30 mm wiertto do dyblowania HM___C306-05011__do FKP101 (otwory nieprzelotowe)

- wiertto D5x30 mm C306-05011
D 7x30 mm wiertto do dyblowania HM___C€367-07011__do FKP101 (otwory przelotowe pod konfirmaty)

Do pracy z przyrzadem potrzebne jest: @g
- WIERTARKA ELEKTRYCZNA LUB AKUMULATOROWA T
D35x90 S10 mm reczne wiertto puszkowe HM___€512-35011 __ (wiercenie misek NK zawiasow)

- UCHWYT WIERTARSKI FKP 101
4x 2X 2X 2X

- WIERTARKA ELEKTRYCZNA LUB AKUMULATOROWA
UCHWYT WIERTARSKI FKP 101 S=8 MM
D 8x30 mm wiertto do dyblowania HM___C306-08011__do FKP101 (otwory nieprzelotowe)

Opis urzadzenia FKP900 0

Urzadzenie sktada sie z szablonu do wiercenia (poz. 1), ktdry posiada precyzyjne otwory o $rednicy 18 mm z rozstawem 32 mm, otwory
pod NK zawiasy i otwory dla ogranicznikéw.W zestawie znajduja sie réwniez ograniczniki nastawiajace (poz.2) z grotem do oznaczania
pozycji oraz ograniczniki centrujace (poz 3- 5), stuzace do uchwycenia pozycji podczas przesuwania szablonu. Otwory przeznaczone dla
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ogranicznikdw oznaczone sy numerem okre$lajacym bardzo wazny rozmiar, ktdry dotyczy danego ogranicznika. Urzadzenie do wiercenia
FKP900 musi by¢ zamocowane do wierconego elementu za pomoca
szybkomocujacego $cisku lub imadta.

OPIS UCHWYTU WIERTARSKIEGO FKP101 FKP1 01
Uchwyt wiertarski skfada sie z duraluminiowej tulei

centrujacej oraz watu o $rednicy 9 mm z czescig

przeznaczong do zamocowania wiertet. Trzpien w celu ﬁﬁ‘
zapewnienia maksymalnej precyzji podczas wiercenia

utozony zostat w tulei centrujacej w prowadnicy tozyskowej. 5-30mm 5mm

Do zabezpieczenia czes$ci mocujacej stuzy sprezyna i
piersciern oporowy, ktéry z kolei zabezpieczony jest za
pomocg $ruby. Gtebokos¢ wiercenia ustawiana jest przez % t‘;—ﬁ )
pierscierr oporowy i pierscien znajdujacy sie pod sprezyna,
a zakres gtebokosci mozna zobaczy¢ na (rys. 1). Do tatwego

ustawienia gtebokosci stosuje sie skale z 5 mm odstepem
kresek (rys. 1).

Podstawowe akcesoria FKP 101
1 szt. Duraluminiowy uchwyt wiertarski- kompletny
1 szt. Klucz imbusowy 2

Ustawienie gtebokosci wiercenia FKP101

Procedura ustawienia gtebokosci przedstwiona jest na (rys. 2).W celu latwiejszego wiercenia kotkéw o
dlugosci 35 mm, nalezy zastosowac pierscien FKP101-8 (od 1 sierpnia 2010 znajduje si¢ w zestawie).
Witéz pierscien FKP pod ogranicznik sprezyny. Do obrabianego elementu zamocuj przyrzad do wiercenia.Wsadz
uchwyt wiertarski do otworu o $rednicy 18 mm, tak, aby po nacisnieciu na trzpier koricéwka wiertta przylegata do
obrabianego przedmiotu. Nastepnie poluzuj srube pierscienia oporowego (2 mm klucz imbusowy znajduje sie w
opakowaniu FKP101-102) i naciskaj na piersciern w kierunku przyrzadu, do momentu, az dojdzie do zatrzymania
sie pierscienia oporowego na ograniczniku sprezyny (rys.2 A). Koncéwka wiertta musi caty czas przylega¢ do
materiatu. Nastawiony zostat zerowy punkt stuzacy do ustawienia gtebokosci wiercenia. Gtebokos¢ wiercenia
do powierzchni,ktéra wynosi 15 mm nalezy ustawi¢ miedzy pierscieniem oporowym a ogranicznikiem sprezyny
(rys. 2 B). Po ustawieniu wymaganej gtebokosci dokreci¢ srube pierécienia oporowego biorgc pod uwage jego
$rednice (rys. 2C). W przypadku uchwytu wiertarskiego FKP101 warto$¢ wynoszaca 15mm mozna odczytac za
pomoca kresek znajdujacych sie na trzpieniu,gdzie odlegto$¢ miedzy poszczegdlnymi kreskami wynosi 5 mm
(rys.1). Pierscierr oporowy zostat tak skonstruowany, aby gtebokos¢ wiercenia do krawedzi byta o 2 mm dtuzsza
od catkowitej dtugosci kotka, ktéry posiada 35 mm (rezerwa dla kleju). Wytwarzanie potaczenia kotkowego
przedstwaiono na (rvs 3. 4).

A 2.\1 1.O
_ ! - 2 lo

s —9 00T —) 0O
=

= e

- 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.

- Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdz gtebokos¢.

- Jedli wywiercony otwor nie jest czysty, wiertto nalezy zaostrzy¢.
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WYTWARZANIE OTWOROW POD KOLKI W DANEJ
POWIERZCHNI

Na powierzchni elementu, w ktérej chcesz wywiercic¢ otwory, narysuj
linig,ktéra bedzie biegta przez element oraz przechodzita przez
srodek prostopadtego elementu (rys. 4). Kotek ustawiajacy wraz z
grotem (rys.2) wtéz do otworu 0 na krawedz szablonu. Umies¢ FKP
na obrabianym przedmiocie tak, aby skrajny ogranicznik znajdowat
sie na przedniej krawedzi elementu, a 0$ otwordw w szablonie lezata
na wczesniej narysowanej linii (rys. 5).

Upewnij sie, Ze ogranicznik ustawiajacy przylega do przedniej
krawedzi ptyty, a srodkowa 0$ otworéw w szablonie przechodzi
przez linie na obrabianym przedmiocie. Teraz za pomoca
szybkomocujacych $ciskéw zamocuj FKP. Na uchwycie
wiertarskim, przy grubosci materiatu wynoszacym 18 mm ustaw
15 mm gteboko$¢ wiercenia. Nastepnie wtéz uchwyt wiertarski
wraz z wierttem w otwory i rozpocznij wiercenie otworéw
przeznaczonych pod kofki (rys. 6). Gtebsze otwory nalezy wierci¢
stopniowo, dzieki czemu mozliwe bedzie oczyszczenie otworéw
z powstatych wiéréw. Dbaj o wtasciwy kierunek obrotéw - wiertta
dostepne sg w wersji prawoobrotowej.

WYTWARZANIE OTWOROW POD KONFIRMATY W

DANEJ POWIERZCHNI

Sposdb i rozmieszczenie elementéw jest taki sam, jak w przypadku wytwarzania potaczen kotkowych. Zastosuj wiertto o
srednicy 7 mm przeznaczone do wiercenia otworéw przelotowych oraz uchwyt wiertarski FKP102. Ustaw gteboko$¢
wiercenia tak, aby wiertto mogto bezpiecznie przechodzi¢ przez materiat. Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw - Wiertta
dostepne sg w wersji prawoobrotowej.

Do wytwarzania potaczen kollkowych oraz potaczen na konfirmaty zalecamy wykorzysta¢ do
tego celu przyrzad do wiercenia w krawedzi FKP400 lub FKP656

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

Proces pracy przedstawiony zostat na rysunku (rys. 7). Po zdjeciu skrajnego ogranicznika (poz. 2) przyrzad do wiercenia
mozna przesuwac po catej powierzchni obrabianego przedmiotu. Kotki centrujace (poz. 3/4/5) stuza do uchwycenia
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ostatniego otworu oraz utrzymania 32 mm odstepul.
Wraz z produktem dostarczane sg kotki centrujagce

dla otwordw o $rednicy 8 mm, 5 mm, 3 mm.

Procedura jest taka sama jak podczas wiercenia

do powierzchni, z tym wyjatkiem, ze przedni
ogranicznik zastepuje kolek centrujacy.

W celu ustawienia szablonu w ptaskiej pozycjiz
wczeshiej wywierconymi otworami nalezy zastosowac
dwa kotki, ktore sa rozmieszczone jak najdalej od siebie.

OSTRZEZENIE !!!

Aby zachowa¢ prostopadfa pozycje nalezy podczas
wiercenia dociska¢ uchwyt wiertarski do szablonuW celu
przytrzymania uchwytu mozliwe jest wykorzystanie drugiej reki. Wiertarka powinna zawsze znajdowac sie w prostopadtej
pozycji, tak aby uchwyt wiertarski catg swojg powierzchnia dotykat catej powierzchni FKP i byta zachowana prostopadta
pozycja. Zalecamy otwory wierci¢ stopniowo i zawsze podczas pracy
z wiertarka postepowac zgodnie z instrukcjami bezpieczerstwal
WYTWARZANIE OTWOROW POD WSPORNIKI
POLEK

Rozmieszczenie i boczna cze$¢ korpusu szafy przedstawione
s3 na rysunku. (rys. 8) Parametr ,n” w rysunkowej czesci
wskazuje liczbe otworéw od drugiego otworu przy
ograniczniku 0 (rys.10 a 12).

- Przed przystapieniem do wiercenia nalezy sprawdzi¢, jesli
ograniczniki przyrzadu dotykaja obrabianego przedmiotu.

- Zawsze umieszczaj przyrzad na obrabianym elemencie od
jednej z jego krawedzi ( gérnej lub dolnej).

- Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdz gtebokos¢.

- Jesli wywiercony otwor nie jest czysty, wiertto nalezy
zaostrzyc.

Wiercenie otworéw pod wsporniki pétek od strony
przedniej krawedzi

Umies¢dwaograniczniki (poz.2) do otwordw oznaczonych numerem
50 oraz jeden ogranicznik (poz. 2) do otworu 0 znajdujacego sie na
krawedzi szablonu. Ustaw FKP na obrabianym elemencie tak, aby
dwa ograniczniki w otworach 50 dotykaty przedniej krawedzi obrabianego przedmiotu, a ogranicznik (poz.2) w otworze 0
dotykat gérnej krawedzi elementu. Dzieki zastosowaniu otworéw 50 wsporniki potek beda znajdowaly sie w odlegtosci 50
mm od przedniej krawedzi. Uzyj uchwyt wiertarski FKP101 wraz z wierttem przeznaczonym do otwordw nieprzelotowych
wedtug $rednicy wspornikéw potek (rys. 9).

Upewnij sig, ze ograniczniki przylegaja do przedniej i gornej krawedzi ptyty. Za pomoca jednorecznych sciskow
przymocuj szablon do materiatu Na uchwycie wiertarskim ustaw 8 mm gtebokos¢ wiercenia. Nastepnie wiéz
uchwyt wiertarski wraz z wierttem w gtdwny rzad otwordw i rozpocznij wiercenie otwordw przeznaczonych pod
wsporniki pofek (rys. 10). Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw - wiertta dostepne sa w wersji prawoobrotowej.
Jesli odstepy miedzy otworami a ogranicznikiem 0 nie odpowiadaja wymaganej odlegtosci usun ogranicznik z
szablonu FKP i przesun szablon na zadang odlegto$¢. Ograniczniki znajdujace sie w otworach 50 muszg pozostac
w szablonie, ustawienie ich w swojej odlegtosci utatwi zlokalizowanie kreski w osiach otworéw.
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Wiercenie otworéw pod wsporniki pétek od
strony tylnej krawedzi

Umie$¢ dwa ograniczniki (poz.2) do otworéw — - N
oznaczonych numerem 30 oraz jeden ogranicznik do o%fé’o%ffl%fgcﬁoﬁc?o X
otworu 0 znajdujacego sie na krawedzi przyrzadu. Ustaw
FKP na obrabianym elemencie tak, aby dwa ograniczniki
w otworach 30 dotykaty tylnej krawedzi obrabianego | . .. ... ....

przedmiotu, a ogranicznik w otworze 0 dotykat goérnej ¢ )
krawedzi elementu (rys.11). Dzigki zastosowaniu otworéw

30 wsporniki potek beda znajdowaty sie w odlegtosci 30

mm od tylnej krawedzi. Uzyj uchwyt wiertarski FKP101 wraz

z wierttem przeznaczonym do otworéw nieprzelotowych o

Srednicy 3mm lub 5mm.

Upewnij sie, ze ograniczniki przylegaja do przedniej
i gornej krawedzi plyty. Za pomoca jednorecznych
$ciskow przymocuj szablon do materiatu Na uchwycie
wiertarskim ustaw 8 mm gtebokos¢ wiercenia. Nastepnie
wiéz uchwyt wiertarski wraz z wierttem w gtéwny rzad
otwordw i rozpocznij wiercenie otworédw przeznaczonych
pod wsporniki pétek (rys. 12). Dbaj o wiasciwy kierunek
obrotéw - wiertfa dostepne sg w wersji prawoobrotowej.
Jedli odstepy miedzy otworami a ogranicznikiem O nie
odpowiadaja wymaganej odlegtosci usun ogranicznik 24

z szablonu FKP i przesun szablon na zadang odlegtos¢. \@ B
Ograniczniki znajdujgce sie w otworach 30 muszg

pozostac w szablonie, ustawienie ich w swojej odlegtosci
utatwi zlokalizowanie kreski w osiach otworéw.

30

Wytwarzanie potaczenia o dlugosci wiekszej niz dlugo$¢ szablonu przeznaczonego do
wiercenia

Proces pracy przedstwiony zostat na rysunku (rys. 13). Po zdjeciu skrajnego ogranicznika (poz. 2) z otworu 0 przyrzad
do wiercenia mozna przesuwac po catej krawedzi obrabianego przedmiotu. Kotki centrujace (poz. 3/4/5) stuzg do
uchwycenia ostatniego otworu oraz utrzymania 32 mm odstepu. Kotki centrujgce o srednicy 3mm i 5mm znajduja
sie w podstawowym wyposazeniu szblonu do wiercenia FKP900. Procedura jest taka sama jak podczas wiercenia
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WYTWARZANIE OTWOROW POD NK ZAWIASY

Rysunek informacyjny (rys. 14) przedstawia sposob
wytwarzania otworéw pod NKzawiasy.

- Przed przystapieniem do wiercenia nalezy sprawdzi¢, jesli
ograniczniki przyrzadu dotykaja obrabianego przedmiotu.
- Zawsze umieszczaj przyrzad na obrabianym elemencie
od jego przedniej krawedzi

- Przed rozpoczeciem wiercenia sprawdz glebokosc.

z ogranicznikiem 0, odpowiednia pozycja przyrzadu
na elemencie zabezpieczona jest za pomoca kotka
oporowego i dwoch ogranicznikow.W celu ustawienia
szablonu w ptaskiej pozycji z wczesniej wywierconymi
otworami nalezy zastosowac dwa kotki oporowe, ktére sa
rozmieszczone jak najdalej od siebie.

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

Odstep NK zawiasow
Sruby przy stopce NK zawiasu :

odstep32mm / od krawedzi 37mm

—O —O

A

45/10 mm
TEKNO

AL

45/9,5 mm
BLum, INTEREX

¢S 6

48/6 mm
SaLicg, Fvg, DANCO

Przygotowanie elementu przeznaczonego do
wiercenia

- oznaczenie osi NK zawiasu

Na bocznej S$cianie korpusu, a na wewnetrznej
stronie elementu nalezy zaznaczy¢ osie zawiasow i
odlegtos$¢ od gornej oraz dolnej krawedzi. Jesli jest to
mozliwe, najlepiej w odlegtosci 120 mm od krawedzi
elementu. Przytéz drzwi do $ciany bocznej tak, aby dwa
konce identycznie wystawaty od krawedzi. Teraz na
wewnetrznej stronie drzwi przerysuj osie NK zawiasow.
Za pomocy katownika, w odlegtosci okoto 120 mm
od krawedzi $ciany bocznej i drzwi zaznacz osie NK
zawiasow. Doktadnos¢ oznaczenia NK zawiasow
wptywa na wysoko$¢ osadzenia drzwi (rys. 15).

3-6mm

(o
%

/
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Wiercenie otworéw do korpusu (osadzony NK
zawias)

o - przykfad - osadzonych drzwi W celu oznaczenia srodka misek (rys.16) wsadz do
dowolnych otwordw znajdujacych sie w rzedzie dwa
ograniczniki (poz. 2). Umies¢ FKP na obrabianym
przedmiocie, tak aby o$ $rodkowa zastosowanych
odstepéw NK zawiaséw na szablonie przechodzita
przez o$ srodkowa elementu, a ograniczniki dotykaty
przedniej  krawedzi  obrabianego  przedmiotu.
Uzyj uchwyt wiertarski FKP101 wraz z wierttem
W przeznaczonym do otworéw nieprzelotowych o

$rednicy 3 mm na wkrety lub 5 mm na $ruby euro.

Upewnij sie, ze ograniczniki przylegaja do przedniej
krawedzi ptyty, a 0$ zawiaséw na szablonie znajduje
sie w tej samej pozycji, co 0$ zawiasu na obrabianym
elemencieZa pomoca jednorecznych  Sciskow
przymocuj szablon do materialuNa uchwycie
wiertarskim ustaw gtebokos¢ wiercenia zgodnie z
dtugoscia zastosowanych wkretéw. Nastepnie wioz
uchwyt wiertarski wraz z odpowiednim wierttem w
gtéwny rzad otwordw i wywierc jeden otwor na prawo
od osi oraz drugi otwdr po lewej stronie osi (patrz
rys.16). Dbaj o wiasciwy kierunek obrotow - wiertta

Wiercenie otworéw do korpusu (wstawiony

NK zawias) dostepne sa w wersji prawoobrotowej. dostepne sg w
Wit6z dwa metalowe ograniczniki (poz.2) do wersji prawoobrotowej.

otworéw oznaczonych numerem 57 (rys. 17).
Umiesci¢ FKP na obrabianym elemencie tak, aby o$
srodkowa zastosowanych odstepéw NK zawiasow
na szablonie przechodzita przez o$ srodkowa
elementu, a ograniczniki dotykaty przedniej krawedzi
obrabianego przedmiotu. Uzyj uchwyt wiertarski
FKP101 wraz z wierttem przeznaczonym do otworéw
nieprzelotowych o srednicy 3 mm na wkrety lub 5 mm
na $ruby euro. Upewnij sig, ze ograniczniki przylegaja
doprzedniej krawedzi ptyty,a os zawiaséw naszablonie
znajduje sie w tej samej pozycji, co 0$ zawiasu na
obrabianym elemencie.Za pomoca jednorecznych
sciskdw przymocuj szablon do materiatu.Na uchwycie
wiertarskim ustaw gteboko$¢ wiercenia zgodnie z
dtugoscia zastosowanych wkretéw. Nastepnie wiéz
uchwyt wiertarski wraz z odpowiednim wierttem
w gtéwny rzad otwordw i wywieré jeden otwér na
prawo od osi oraz drugi otwér po lewej stronie osi - przykfad — osadzonych drzwi
(patrz rys.17). Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw -

wiertta dostepne sa w wersji prawoobrotowej. Dzieki

zastosowaniu otworéw 57 stopka zawiasu zostanie

posunieta 0 20 mm w odlegtosci 57mm od krawedzi.

aa‘eeeé
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Wiercenie otworéw do drzwi i oznaczanie srodka
miski

Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy okreslic parametry
rozstawu $rub, przesuniecie $rodka misy oraz zalecang
odlegtos¢ miski od krawedzi. Parametry dla najczesciej
uzywanych typéw NK zawiaséw znajdziesz w rozdziale
WYTWARZANIE OTWOROW POD NK ZAWIASY.

Wi6z dwa ograniczniki (poz. 2) do jednego z otworéw
3 - 6 (w zaleznosci od odlegtosci miedzy miska zawiasu
a krawedzig), ktéry znajduje sie najblizej rozstawu
zastosowanego zawiasu (rys. 18 i 19). Umies¢ FKP na
obrabianym elemencie tak, aby 0$ srodkowa NK zawiasu
na szablonie przechodzita przez $rodkowa o$ drzwi,
a ograniczniki dotykaty przedniej krawedzi elementu. Uzyj uchwytu wiertarskiego FKP101 wraz z wierttami
przeznaczonymi do otwordw nieprzelotowych o srednicy 3 mm dla wkretéw, 5 mm dla $rub euro lub 8 mm dla
kotkow.

Upewnij sig, ze ograniczniki przylegaja do przedniej krawedzi
ptyty, a 0$ zawiasow na szablonie znajduje sie w tej samej
pozycji, co 0$ zawiasu na obrabianym elemencie. Za pomoca
jednorecznych sciskéw przymocuj szablon do materiatu.Na
uchwycie wiertarskim ustaw gteboko$¢ wiercenia zgodnie
z dtugoscia zastosowanych wkretéw. Nastepnie, stopniowo
wiéz uchwyt wiertarski wraz z odpowiednim wierttem do
dwodch otwordw przeznaczonych pod NK zawias, wywier¢
jeden otwdr na prawo od osi oraz drugi otwor po lewej
stronie osi ( rys.19). Dbaj o wiasciwy kierunek obrotéw -
wiertta dostepne sa w wersji prawoobrotowej.

Za pomoca otworow 3, 4, 5 i 6 ustawiana jest odlegtos¢
miski od krawedzi drzwi, cyfry wskazuja odlegtosc
krawedzi otworu dla miski o srednicy 35 mm od krawedzi

plyty.

Po wywierceniu otwordéw na wkrety,za pomoca ogranicznika
ze szpicem zaznacz $rodek miski (poz.2).Wtéz ogranicznik do
otworu i delikatnie uderz mtotkiem od géry na ogranicznik,
dzieki czemu wytworzony zostanie dotek prowadzacy dla
wiertta puszkowego (rys.20).

Wiercenie otworu dla miski NK zawiasu

Poluzuj sciski i usun szblon z drzwi. Do wiertarki lub do
wkretarki akumulatorowej przymocuj reczne 35 mm
wiertto puszkowe. Teraz umies¢ grot prowadzacy wiertta
puszkowego do dotka prowdzacego znajdujacego sie na
drzwiach i wywier¢ otwér o Srednicy 35 mm i gtebokosci 11
mm.Do wywiercenia 35mm otworu polecamy wykorzystac
wiertto puszkowe CMT.

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 catg swoja powierzchniag dotykat catej powierzchni FKP i byta
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 odfaczy¢ ja od
zasilania.
« Podzczas wiercenia nie wolno dotykac obracajacych sie czesci.
« Uzywaj ochraniaczy stuchu.
« Zawsze uzywaj maski przeciwpytowej lub respiratora.
« Nie nos luznej odziezy. Upewnij sig, ze masz wywiniete rekawy, nie wolno pracowaé w krawacie.
« Przed wiaczeniem wiertarki upewnij sig, ze wiertto jest prawidtowo zamocowane, a pierscierh oporowy zostat
odpowiednio zabezpieczony.
« Zapobiegaj przypadkowemu wiaczeniu wiertarki. Przed witozeniem wtyczki do gniazdka i przed podfgczeniem
jej do zrodta zasilania upewnij sig, ze przefacznik nie znajduje sie w pozycji,wtaczony”.
« Zanim przystapisz do wykonywania jakiejkolwiek regulacji lub wymiany urzadzenia, zaczekaj, az wiertarka
catkowicie sie zatrzyma

Lista czesci zamiennych v.2
Kod do
Uwa- . S L
Opis ilos¢ zamowi-
ga.# .
enia
1 Szablon przyrzadu do wiercenia 1
2 | Kotek nastawiajacy z grotem 4 FKP9-4
3 | Kotek centrujacy d3 2 FKP9-13
4 | Kotek centrujacy d5 2 FKP9-15
5 Kotek centrujacy d8 2 FKP9-18
Lista cze$ci zamiennych v.2
Kod do
Uwa- . S P
Opis ilos¢ zamowi-
ga# .
enia
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 N FS200 153
e s tmaly Wi
6 ru a. x5 (maty wkret 1 FS200 115
ustalajacy)
7 | Ogranicznik sprezyny 1 FKP101-7 F KP 'I 02
8 | Pierscien do FKP 1 FKP101-8
9 | Kluczimbusowy 2 mm 1 FS800 002
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Lista czesci zamiennych v.2
Kod do
Uwa- . S L
Opis ilos¢ zamowi- T
ga# X
enia
1 | Korpus FKP102 z tozyskami 1
2 | Watek FKP102 1
3 Pierscien oporowy 1 FKP101-3
4 | Sprezyna 1 FKP101-5
5 Sruba'M4x4 (maty wkret 5 FS200 153
gstalal X) c
6 | >rubaMaxs (maly wkret 1 FS200 115
ustalajacy)
7 | Ogranicznik sprezyny 1 FKP101-7
8 | Kotek centrujacy d5-czarny 1 AKP9-15
9 | Kotek centrujacy d7-czarny 1 AKP9-17
10 |Kluczimbusowy 2 mm 1 FS800 002
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