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CHARAKTERYSTYKA PRODUKTU

Szablon utatwia obrébke blatéw w celu ich potaczenia. Szablon umozliwia faczenie blatow
0 szeroko$ci od 250 mm do 700 mm. Szablon stuzy do prowadzenia recznej frezarki gérno-
wrzecionowej. Frezarka musi by¢ wyposazona w tuleje kopiujaca o $rednicy 30 mm i frez
palcowy o $rednicy czesci roboczej 12,7 mm.

ZALECENIA BEZPIECZENSTWA

Obrabiane blaty nalezy zawsze zamocowa¢ w taki sposdb, aby zapobiec ich niekontrolo-
wanemu ruchowi podczas obrobki. Szablon po ustawieniu zawsze nalezy zamocowa¢ do
obrabianego blatu za pomocg $ciskéw. Przesunigcie szablonu podczas obrobki sprawi, ze
blaty nie beda do siebie pasowaly.

Zawsze nalezy stosowac odciag pytu podigczony do frezarki. Zmniejszy to zapylenie w miej-
scu pracy. Pyt w miejscu pracy ogranicza widoczno$¢ i moze by¢ przyczyng wypadkow.
Przed rozpoczeciem pracy frezarkg nalezy przeczyta¢ instrukcje do niej dofaczong i stoso-
wac sie do zalecen w niej zawartych.

UZYTKOWANIE SZABLONU

Uwaga! Blaty przeznaczone do faczenia powinny mie¢ taka sama grubosc!

Jako przykfad zostanie wykorzystane prostopadte potaczenie lewostronne dwach blatow.
Blat, ktérego krawedz bedzie wyfrezowana cze$ciowo nalezy, potozy¢ powierzchnig robo-
cza do gory i utozy¢ na nim blat napisem YATO skierowanym do gory. Zaoblona krawedz
blatu powinna by¢ skierowana w strone operatora frezarki.

Kotki pozycjonujace umiesci¢ w otworach tak, aby kolki opieraly sie 0 zaoblong krawedz blatu (1).
Jeden z kotkéw umiesci¢ w otworze opisanym liczbg oznaczajaca szerokosé faczonych bla-
tow w milimetrach (1).

Tak ustawiony szablon nalezy zamocowac do blatu za pomoca sciskow stolarskich.
Frezarke z frezem palcowym o $rednicy roboczej 12,7 mm i wyposazone;j w tuleje kopiujaca
o $rednicy 30 mm nalezy prowadzi¢ w szczelinie szablonu. Zaleca si¢ podczas jednego
prowadzenia frezarki nie frezowa¢ wigcej niz 8 mm glebokosci materiatu. Nalezy powtérzy¢
ilo$¢ przej$¢, aby uzyska¢ pozadang glebokos¢ frezowania. Frezowac nalezy od prawej do
lewej, jednak na sam koniec nalezy przeprowadzi¢ frezowanie wykarczajace od lewej do
prawej, co pozwoli uzyskac bardziej gtadka krawedz.

Frezowanie drugiego blatu, ktérego krawedz bedzie wyfrezowana na catej dtugosci, na-
lezy przeprowadzi¢ w analogiczny sposob, ale poniewaz ta krawedz musi by¢ lustrzanym
odbiciem krawedzi wyfrezowanej w pierwszym blacie nalezy drugi blat odwrécic powierzchnig
robocza do dotu i utoZy¢ na nim szablon napisem skierowanym do dotu. Nalezy uzy¢ kotkéw po-
zycjonujacych umieszczonych w otworach tak, aby kofki oparty sie o zaoblong krawedz blatu (11).
Tak ustawiony szablon nalezy zamocowa¢ do blatu za pomoca $ciskéw stolarskich.

Przed frezowaniem nalezy sig upewni¢, ze po frezowaniu pozostanie wystarczajgca diugos¢ blatu.
Frezowanie nalezy przeprowadzi¢ wg procedury opisanej powyzej.

Kolejnym krokiem bedzie wyfrezowanie otworéw pod spodem blatéw pod $ruby mocujace
pofaczone blaty.

Szablon do blatu z krawedzig wyfrezowang czesciowo nalezy przytozy¢ napisem YATO skie-
rowanym do dotu. Uzy¢ kotkéw pozycjonujgcych umieszczonych w otworach widocznych
na ilustracji (1ll). Szablon zamocowac do blatu za pomoca $ciskéw stolarskich. Frezowanie
otworéw pod $ruby mocujace przeprowadzi¢ wedtug procedury opisanej powyzej.

Szablon do blatu z krawedzig wyfrezowang w catosci nalezy przytozy¢ napisem YATO skie-
rowanym ku gérze. Uzyc kotkéw pozycjonujgcych umieszczonych w otworach widocznych
na ilustracji (IV). Szablon zamocowac do blatu za pomoca $ciskéw stolarskich. Frezowanie
otworéw pod $ruby mocujace przeprowadzi¢ wedtug procedury opisanej powyzej.
Prawidiowo wyfrezowane blaty powinny po ztgczeniu mie¢ otwory na $ruby naprzeciwko siebie (V).

KONSERWACJA | PRZECHOWYWANIE

Szablon po kazdym zakonczeniu pracy oczyScic z pytu i wiéréw. Mozna do tego uzy¢ lekko
zwilzonej szmatki, a nastepnie wytrzec do sucha. Szablon przechowywac w suchym miej-
scu z dobrg wentylacja. Nie dopusci¢ do zawilgocenia szablonu. Dziatanie wilgoci moze
odksztatci¢ szablon.
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PRODUCT OVERVIEW

The template makes it easy to work the tops to connect them. The template makes it possi-
ble to join tops from 250 mm to 700 mm wide. The template is used to guide the hand-held
router. The router must be equipped with a copying sleeve with a diameter of 30 mm and a
finger cutter with a working part diameter of 12.7 mm.

SAFETY RECOMMENDATIONS

Workpieces must always be fixed in such a way as to prevent uncontrolled movement during
processing. Once in position, the template should always be secured to the top with clamps.
Moving the template during processing will result in the tops not fitting together.

Always use dust extraction connected to the router. This will reduce dust in the workplace.
Dust in the workplace reduces visibility and can cause accidents.

Before using the router, read the instructions supplied with it and follow the recommenda-
tions contained therein.

USE OF THE TEMPLATE

Caution! The tops to be joined should be of the same thickness!

The perpendicular left-hand connection of the two tops will be used as an example.

The top, the edge of which will be partially milled, should be laid with the work surface
upwards and the YATO inscription facing upwards. The curved edge of the top should face
the operator of the router.

Place the positioning pins in the holes so that the pins rest against the curved edge of the top (I).
Place one of the dowels in the hole described by the number indicating the width of the tops
to be joined in millimetres (1).

The template, positioned in this way, should be fixed to the top with F-clamps.

A milling cutter with a 12.7 mm working diameter and fitted with a 30 mm diameter copying
sleeve should be guided into the template slot. It is recommended not to mill more than 8
mm depth of material in one run of the router. Repeat the number of passes to achieve the
desired milling depth. Milling should be done from right to left, but at the very end a finishing
milling should be done from left to right, which will give a smoother edge.

Milling of the second top, the edge of which will be milled all the way through, should be
carried out in the same way, but because this edge must be a mirror image of the edge milled
in the first top, the second top should be turned face down and the template should be laid
on it with the inscription facing downwards. Use the positioning pins placed in the holes so
that the pins rest against the curved edge of the top ().

The template, positioned in this way, should be fixed to the top with F-clamps.

Before milling, it is important to make sure that sufficient length of the top remains after milling.
Milling should be carried out according to the procedure described above.

The next step will be to mill holes under the underside of the tops for the screws that secure
the connected tops.

Apply the template to the top with the edge partially milled with the YATO inscription facing
downwards. Use the positioning pins inserted in the holes shown in the figure (lIl). Secure
the template to the top with F-clamps. Carry out the milling of the holes for the fixing screws
according to the procedure described above.

Apply the template to the top with the edge milled all the way through with the YATO letter-
ing facing upwards. Use the positioning pins inserted in the holes shown in the figure (IV).
Secure the template to the top with F-clamps. Carry out the milling of the holes for the fixing
screws according to the procedure described above.

Properly milled tops should have screw holes opposite each other (V) when joined.

MAINTENANCE AND STORAGE

Clean the template of dust and shavings after each job. A slightly damp cloth can be used for
this and then wiped dry. Store the template in a dry place with good ventilation. Do not allow
the template to become damp. The effect of moisture can deform the template.
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Die Schablone macht es einfach, die Arbeitsplatten zu bearbeiten und zu verbinden. Die
Schablone ermdglicht es, Arbeitsplatten von 250 mm bis 700 mm Breite zu verbinden. Die
Schablone dient der Fiihrung der handgefiihrten Oberfrasmaschine Die Frasmaschine
muss mit einer Kopierhiilse mit einem Durchmesser von 30 mm und einem Fingerfraser mit
einem Arbeitsteildurchmesser von 12,7 mm ausgestattet sein.

SICHERHEITSHINWEISE

Bei der Bearbeitung miissen die Arbeitsplatten stets so fixiert werden, dass eine unkontrol-
lierte Bewegung verhindert wird. Sobald die Schablone in Position ist, sollte sie immer mit
Klammern an der Arbeitsplatte befestigt werden. Das Verschieben der Schablone wéhrend
der Verarbeitung fiihrt dazu, dass die Arbeitsplatten nicht zusammenpassen.

Verwenden Sie immer eine an die Frasmaschine angeschlossene Absaugung. Dadurch wird
der Staub am Arbeitsplatz reduziert. Staub am Arbeitsplatz beeintrachtigt die Sicht und kann
Unfélle verursachen.

Lesen Sie vor der Benutzung der Frasmaschine die mitgelieferte Anleitung und befolgen Sie
die darin enthaltenen Empfehlungen.

VERWENDUNG DER SCHABLONE

Achtung! Die zu verbindenden Arbeitsplatten sollten die gleiche Dicke aufweisen!

Als Beispiel wird die senkrechte linke Verbindung der beiden Arbeitsplatten verwendet.

Die Arbeitsplatte, deren Kante teilweise gefrast wird, sollte mit der Arbeitsflache nach oben
und der Aufschrift YATO nach oben verlegt werden. Die gebogene Kante der Arbeitsplatte
sollte dem Bediener der Frasmaschine zugewandt sein.

Stecken Sie die Positionierungsstifte so in die Offnungen, dass die Stifte an der gebogenen
Kante der Arbeitsplatte anliegen g).

Setzen Sie einen der Stifte in die Offnung ein, deren Nummer die Breite der zu verbindenden
Arbeitsplatten in Millimetern angibt (1).

Die so positionierte Schablone sollte mit Tischlerzwingen an der Arbeitsplatte befestigt werden.
Eine Frasmaschine mit Fingerfraser mit einem Arbeitsteildurchmesser von 12,7 mm und
einer Kopierhulse mit einem Durchmesser von 30 mm sollte in die Schablonennut gefiihrt
werden. Es wird empfohlen, nicht mehr als 8 mm Materialtiefe in einem Durchgang zu fra-
sen. Wiederholen Sie die Anzahl der Durchgange, bis die gewiinschte Frastiefe erreicht ist.
Das Frasen sollte von rechts nach links erfolgen, aber ganz zum Schluss sollte von links
nach rechts gefrast werden, was eine glattere Kante ergibt.

Das Fréasen der zweiten Arbeitsplatte, deren Kante durchgéngig gefrast wird, erfolgt auf
die gleiche Weise. Da diese Kante jedoch spiegelbildlich zu der in die erste Arbeitsplatte
gefrasten Kante sein muss, wird die zweite Arbeitsplatte umgedreht und die Schablone mit
der Beschriftung nach unten aufgelegt. Verwenden Sie die Positionierungsstifte in den Off-
nungen so, dass die Stifte an der gebogenen Kante der Arbeitsplatte anliegen (Il).

Die so positionierte Schablone sollte mit Tischlerzwingen an der Arbeitsplatte befestigt werden.
Vor dem Frésen ist darauf zu achten, dass nach dem Frasen eine ausreichende Lange der
Arbeitsplatte verbleibt.

Das Frasen sollte nach dem oben beschriebenen Verfahren durchgefiihrt werden.

Der nachste Schritt ist das Frasen von Offnungen unter der Unterseite der Arbeitsplatte fiir
die Schrauben, die die verbundenen Arbeitsplatten befestigen.

Legen Sie die Schablone so auf die Arbeitsplatte, dass die Kante teilweise gefrast st und der
Schriftzug YATO nach unten zeigt. Verwenden Sie die Positionierungsstifte, die in die in der
Abbildung (Ill) gezeigten Offnungen eingesetzt werden. Befestigen Sie die Schablone mit
Tischlerzwingen an der Arbeitsplatte. Frasen Sie die Offnungen fur die Befestigungsschrau-
ben nach dem oben beschriebenen Verfahren aus.

Legen Sie die Schablone so auf die Arbeitsplatte, dass die Kante ganz durchgefrast ist und
der Schriftzug YATO nach oben zeigt. Verwenden Sie die Positionierungsstifte, die in die in
der Abbildung (IV) gezeigten Offnungen eingesetzt werden. Befestigen Sie die Schablone
mit Tischlerzwingen an der Arbeitsplatte. Frasen Sie die Offnungen fiir die Befestigungs-
schrauben nach dem oben beschriebenen Verfahren aus.

OrdnungsgemaR gefraste Arbeitsplatten sollten beim Zusammenfiigen einander gegen-
Uberliegende Schraubendffnungen (V) aufweisen.

WARTUNG UND AUFBEWAHRUNG

Reinigen Sie die Schablone nach jeder Arbeit von Staub und Spanen. Dazu kann ein leicht
feuchtes Tuch verwendet und anschlieBend trocken gewischt werden. Lagemn Sie die Scha-
blone an einem trockenen Ort mit guter Beliiftung. Achten Sie darauf, dass die Schablone
nicht feucht wird. Durch die Einwirkung von Feuchtigkeit kann die Schablone verformt werden.
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XAPAKTEPUCTUKA U3OENUA

Lla6roH nossonsieT nerko obpabatbiBarb CTOMELHNLbI, YT06bI COeAnHUTL UX. LLlabnoH no-
3BOMNSET COEAMHATD CTOMELLHMLbI WipnHoiA oT 250 go 700 mwm. LLiabnoH ncnonbayetcs ans
HanpaBneHus PyYHOTrO (HPE3EPHOTO CTaHKka. PpesepHbIli CTaHOK JOMKEH ObiTb OCHALLEH
KonupoBanbHow BTynkol AnameTpom 30 MM 1 nanbLiesoli (pe3oil ¢ AnameTpom paboyeit
yactn 12,7 mm.

PEKOMEHJALWKX NO TEXHWKE BE3OMACHOCTHU

O6pabatbiBaemble CTONELIHLbI BCEraa AOMKHbI ObiTb 3akpenneHbl Takum 06pasom, 4tobb!
NpeaoTBPaTUTL X HEKOHTPONMpYeMOe nepemelLieHne Bo Bpemst obpabotku. Mocne ycta-
HOBKW LLaBnoH Bcerfa AOMmKeH ObiTb 3akpenneH Ha CTOMeLLHLE C MOMOLLbHO 3avMoB. Me-
pemelLyeHue WwabnoHa Bo Bpemsi 06paboTkin NPUBEAET K TOMY, YTO CTOMELHNLL! He ByayT
MOAXOAWUTb APYT K ApYrY.

Bcerga ucnonbayiite BbITSKKY AN Mbin, NOAKMIOYEHHYIO K (pe3epHOMy CTaHKy. JTo no-
3BONUT YMEHBLUMTb KOMMYECTBO NMbNK Ha pabodem MecTe. Mbinb Ha paboyem MeCTe CHInka-
€T BUAMMOCTb 1 MOXET CTaTb MPUYMHOI HECHACTHBIX CIIy4aeB.

Mepen ncnonb3oBaHeM (pe3epHOro CTaHka NpoYTUTE Npunaraemyto K Hemy UHCTPYKLMIO
11 CnenyiTe CopepXalLymcs B Heil pekoMeHaaLmsm.

NCMONb30BAHUE LUABOHA

BHumanue! CoenuHsieMble CTOMELLHMLbI AOMKHBI ObITb ONHAKOBO TOMLLMHBI!

B kayecTse npumepa byaeT uCnonb3oBaHO NEPNEHANKYNSAPHOE NEBOCTOPOHHEE COeANHE-
HUe [1BYX CTOMELLHML.

CroneLHnLly, kpail koTopoit ByaeT YacTyHo (hpe3epoBaH, CrieayeT ynoxmTb paboyei no-
BEPXHOCTbH BBEPX NONOXUTH HA HEE CTOMELUHMLY Hapnucbio YATO, HanpaBneHHoi BBEpX.
3aKpyrmeHHbIA Kpail CTOMELUHMLbI JOmKeH GbiTb 0BpaLLEH K OrepaTopy (hpe3epHOro cTaHka.
YcTaHoBUTE NO3NLMOHMPYIOLLME LWTUATLI B OTBEPCTUS Tak, YTOGbI OHW YNMpanuch B 3akpy-
TMEeHHbIA kpali cToneLuHnLb (1)

BcTaBbTe ofyH 13 WTUKTOB B OTBEPCTUE, 0B03HAYEHHOE YMCTIOM, YKa3bIBAIOLLMM LUIMPUHY
COeANHAEMbIX CTONELUHNL B MURMMETPaX (1).

PacnonoxerHbii Takum 06pasom LwabnoH creayeT 3akpennTb Ha CTOMELUHMLE C NOMOLLbIO
CTOMSIPHBIX 32KVMOB.

®pe3epHblit CTAHOK C ManbLeBol ¢pesol ¢ pabounm anametpom 12,7 MM, OCHALLEHHYHO
KonMpoBanbHoW BTNk AnameTpoM 30 MM, cnedyeT HanpasnTb B Naa WwabnoHa. PekomeH-
ayeTcs He dpesepoBaTb MaTepuan Ha rmybuHy bonee 8 Mm 3a oanH Npoxoa dpessl. Mo-
BTOPUTE KOMMYECTBO NPOXOI0B, YTOBLI AOCTUYb Xenaemoli rnybuHbl dpeseposanms. Gpe-
3epoBaHue CrefyeT BbINOMHSTL CnpaBa Haneso, HO B CaMOM KOHLE CrieayeT BbiMOMHUTb
(hMHULIHOE (hpe3epoBaHIe CreBa HanpaBo, YTO NO3BOMMT NOMY4MTL Gonee rnaakvil kpan.
®pesepoBka BTOPOI CTOMELLHMLIbI, kpail koTopoil OyaeT dpe3epoBaH no BCeil AnvHe, Bbl-
MOMHSETCS aHaNoryHbIM 06pa3oM, HO MOCKOMbKY 3TOT Kpali [OMKeH ObiTb 3epKarnbHbIM
OTpaxeHWeM kpasi, (ppe3epoBaHHOrO Ha NepBOi CTOMELLHILE, BTOPYIO CTOMELUHULY Cre-
AyeT nepeBepHyTb paboyeil CTOPOHON BHI3 1 MONOXUTL Ha Hee LWabMoH HaAMUChIO BHY3.
Vcnonb3yiite No3ULMOHMPYIOLME ITUGTbI, TOMELLEHHBIE B OTBEPCTIS TaK, YTOBbI LWTUETHI
ynupanuch B 3aKpyrneHHblii kpai cronewwruubl (I1).

PacronoxerHbIi Takum 06pa3om LabnoH crieayeT 3akpenuTb Ha CTOMELUHMLE C NOMOLLbIO
CTONSIPHBIX 3aXIIMOB.

Mepen hpesepoBaHnem HeobxoanMo YBeanTbLES, 4To nocne (pe3epoBaHms OCTaHeTCs Ao-
CTaTo4Has ANMHa CTONELIHNLbI.

®pesepoBaHie AOMKHO BINONHATLCS B COOTBETCTBUN C ONUCAHHON BbILLE NPOLIEAYPOIA.

Cnegytowmm warom byaeT dpesepoaHite OTBEPCTUI MOA HIKHEN CTOPOHOM CTOMELUHNL
ANsi BUHTOB, KOTOpPbIE KPENAT COEANHEHHbIE CTOMELUHMLIbI.

MpunoxuTe WabnoH K CTONELUHULE YacTUYHO (pe3epoBaHHbIM kpaeM ¢ Haanucbio YATO,
HanpaBneHHON BHM3. VcnonbayiiTe No3uUMOHMpYtoLMe LTATHI, BCTABMEHHbIE B OTBEp-
CTWsA, NoKkasaHHble Ha unntoctpaum (I1). 3akpenuTe WwabnoH Ha CTONELHMLE C NOMOLLbH
CTONSIPHBIX 3aXWUMOB. BbinonHuTe (hpesepoBaHe OTBEPCTHIA MOA KpenexXHble BUHTLI B CO-
OTBETCTBIM C OMMCAHHOIA BbILLE MPOLIEAYPOIA.

MpunoxuTe WabnoH Kk cToneLuHmLE ¢ kpaeM, hpe3epoBaHHbIM N0 BCEl ANNHE, C HAAMUCHIO
YATO, HanpaBneHHo! BBEPX. cnonb3yiiTe nosuLMOHMpYioLMe WTUGTbI, BCTABAEHHbIE B
0TBEPCTUSI, Noka3aHHble Ha unmtoctpaumy (1V). 3akpenuTe WabrnoH Ha CToNeLHMLE C NoMo-
LU{bHO CTONSIPHBIX 3XWUMOB. BbINOMHUTE (hpe3epoBaHie OTBEPCTUIA MOZ KDEMEXHBIE BUHTHI B
COOTBETCTBUI C ONUCAHHO BbILLE NPOLIEAYPOIA.

MpaBunbHO dpesepoBaHHble CTOMELLHMLbI NOCNE COBANHEHINS AOMKHBI UMETb OTBEPCTUS
ANsi BUHTOB, pacrnonoxeHHble HanpoTus apyr Apyra (V).

TEXOBCINY)XXWBAHUE U XPAHEHUE

Ouuwaiite WabnoH OT NbINK 1 CTPYXKW NOCNE KaXAoro 3aBepluenns pabotsl. [ing atoro
MOXHO MCMOMb30BaTh Crerka BnaXHyto TkaHb, @ 3aTeM BbITEPETb Hacyx0. XpaHuTe Lwabno
B CyXOM MECTE C XOpoLLel BeHTunsumelt. He gonyckaiite HamokaHus Wwabnoxa. Bnustue
BMaru MOXeT NpuBeCTY K AecpopmaLiyn WwabnoHa.
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XAPAKTEPUCTUKA BUPOBY

LllabroH fo3Bonsie nerko 06pobnsaT CTiNbHULI 3 MeTolo 3'egHaTi ix. LLabno fossonse
3'€QHYBaTH CTiMbHULI LWMpKHOO Big 250 MM [0 700 M. LLIabnoH BUKOpUCTOBYETHCS ANSt
KepyBaHHs pyuYHUM (pe3epHUM BepcTatoM. GpesepHuii BepcTaT MoBUHEH ByTi OCHaLLe-
HWIA KONitoBanNbHOI0 BTYMKO AiamMeTpom 30 MM | nanbLeBoto dpe3oio 3 fiaMeTpom poboyoi
YacTuhm 12,7 mm.

PEKOMEH[ALIIT LLIOAO BE3MEKU

CTinbHNL, WO 06pobnsioTbes, 3aBXKAN NOBUHHI BYTH 3akpinneHi Takum YnHOM, Wob 3ano-
GirTi HEKOHTPONbOBAHOMY MEepeMiLLEHHI0 Mig yac 06pobky. icrs BCTaHOBMEHHS! WWabnoH
3aBXAN MOBUHEH ByTW 3akpinneHni Ha CTinbHWUL, WO 06pobnsieThes, 3a A4OMOMOroK 3a-
TUCKauiB. SAKLLO nig Yac 06pobky wabnoH Byae nepemilleHni, CTINbHIL He 3'€QHaIoTHCS.
3aBkau BUKOPUCTOBYIATE BiABEAEHHS Ny, NiakmiodeHe [0 (hpesepHoro Bepcrata. Lie
3MEHLLNTb KinbKiCTb My Ha pobodomy MicLi. Mun Ha pobodomy Micui noripLuye BuanMicTb
i MOXe CTaTV NPUYMHOIO HELLACHNX BUNAZKIB.

lMepen BUKOpUCTaHHAM (hpe3epHOTro BepcTaTa NpoumuTaiTe HCTPYKLl, WO A0AAETLCA [0
HbOTO, | JOTPUMYIATECH PEKOMEHAALLH, L0 MICTATHCS B Hill.

BUKOPUCTAHHA LIABNOHY

Yeara! CTinbHML, LU0 3'€AHYIOTbCS, MOBUHHI MaTh OfjHAKOBY TOBLLMHY!

B sikocTi npuknapy 6yne BMKOPWUCTaHO NMEPMEHAUKYNSIPHE NMIBOCTOPOHHE 3'€AHAHHS [BOX
CTiNbHULD.

CrinbHuLto, kpail sikoi Byae 4acTkoBo hpesepoBaHmid, Crif yknagatv pobo4oto noBepxHeto
[A0ropy Ta NOKNACTX Ha Hift cTinbRILo Hanucom YATO oropi. 3a0KpyrmeHui kpai cTinbHi-
Lji noBMHeH ByTy 3BepHEHIA {0 onepaTopa dpe3epHoro BepcTara.

BcTaste WndhTv noauLiioBaHHs B 0TBOPY Tak, LB WTMA T Npunsranit Ao 3aokpyrneHoro
Kpato CTinbHML (1).

BcraBTe oauH 3i WTKADTIB B OTBIP, NO3HAYEHNIA YNCTIOM, ke 03HA4aE LWMPKHY CTiNbHML, WO
3'efiHyI0TbCA, B MinimeTpax (1).

BcTaHoBReHNIA TakvM YyHOM LWaBMOH Criia 3aKpinuTy 40 CTINBHIALY CTONSAPHUMI 3aTiCKaYaMu.
®pesepHuii BepcTaT 3 NanbLieBoto (hpe3oto 3 pobounm aiameTpom 12,7 MM, ocHaLLeHy Ko-
niloBanbHo BTymKoto Aiametpom 30 MM, cnig BecTu B nasi WwabnoHy PekoMeHAyeTbes He
(pe3epyBaTi MaTepian Ha mubuHy Ginblue 8 MM 3a ofMH Npoxid dpe3epHoro BepeTata.
MoBTOpITb KinbKiCTb NpoXopiB, W06 focArTM NOTPIGHOT rMKMBUHKM dpesepyBaHHs. dpesepy-
BaHHA Cif BUKOHYBATY CpaBa Haniso, ane B CaMOMy KiHLLi CTiifl BUKOHATL (iHiLuHe dpese-
PyBaHHsi 3niBa HanpaBo, Lo 3abe3neunTb GinbLu rmaaKkui Kpail.

®pesepysarHs Apyroi CTINbHULI, kpaii sikoi Oyne (pesepyBaTUCs Ha BCilt AOBXWHI, CIlig
BVKOHYBATY @HAIOMYHUM YYHOM, ane OCKINbKY LVt Kpait NoBUHeH ByTh A3epkanbHiM Bi-
[0BpaXeHHsM Kpato, (hpe3epoBaHONO B NEPLUI CTiMbHML, APYTY CTIbHULIO Criif nepesep-
HyTM POBO4OKO CTOPOHOIO BHU3 | NOKNACTM Ha Hei WwabnoH HanucoM BHY3. Bukopuctosyiite
WTUTY NO3WLLiIBAHHS, PO3MILLEHI B OTBOPaX TakiM YMHOM, OB WTUGTY criupanucs Ha
330KPYIMeHNA kpai cTinbHuui (11).

BcTaHoBMeHI TakvM YWHOM LLabroH criia 3aKpinuTy 0 CTINBHIALY CTONSPHUMI 3aTiCKaYaMu.
Mepen (pesepyBaHHAM BaXIMBO MEPEKOHATUCS, WO Nicns (pesepyBaHHs 3amumuTbes
[OCTaTHA JOBXVHA CTINbHML.

®pesepyBarHs i NPOBOAUTU BIANOBIAHO A0 NPOLEAYPY, ONUCAHOI BULLE.

HactynHum kpokom 6y,qe (bpesepyBaHHa OTBOPIB M HIKHLO0K0 CTOPOHOK CTIMbHUML Nia
BonTu, SiKi CKPINITIOIOTE 3'€AHAHI CTINbHNLY.

I'IpMkna/:uTb WwabnoH ao CTIanVIL[I 3 4aCTKOBO cbpesepoaanM kpaem Hanucom YATO BHu3.
BukopucTosyiiTe WMV NO3uLioBaHHS, BCTaBNEH: B 0TBOPY, nokasawi Ha intoctpaii (lII).
3aKpiniTb WAGMOH Ha CTiMbHWLI CTONSPHUMY 3aTUCKa4amu. BukoHaiiTe chpesepysanHs
OTBOPIB AN KpiNUbHIX GONTIB BiANOBIAHO A0 NMPOLIEAYPH, ONMCAHOI BULLE.

Moknagitb WabnoH Ha CTiNbHWULIO NOBHICTIO hpesepoBaHuM kpaem Hanucom YATO poro-
pu. BukopucTosyiite LTUGTI NO3NLIIOBAHHS, BCTABMNEHi B OTBOPY, MOKasaHi Ha inocTpalii
(IV). 3akpinitb WabnoH Ha CTiNbHWL CTONspHUMM 3aTiCkaqamu. BukoHalite dpesepyBaHHs
OTBOPIB ANst KpinunbHIX 60NTiB BiBNOBIAHO A0 NpOLiEAYPU, ONMCAHOI BULLE.

MpasunbHO dpesepoBaHi CTiNbHULI NOBUHHI MaTy OTBOPU ANst GONTIB HABMPOTY OMH Of-
Horo (V) nicns 3'eaHaHHs.

TEXHIYHE OBCINYTrOBYBAHHA | 3BEPITAHHA

Oumwarite WwabnoH Bif MUy Ta CTPYXKW Micns 3aBepLueHHs KoxHOi pobotn. [ns uboro
MOXHa BIKOPUCTOBYBATH 3nerka BOMory rauipky, a noTim BUTepT Hacyxo. 36epiraiiTe Lwa-
6roH y cyxomy MicLj 3 sikicHoto BeHTURSILEto. He AonyckaiiTe 3BonoxeHHs wabnowy. Bnnus
BOMOr MOXe [edhopMyBaTH LIaBMoH.
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PRODUKTO APIBUDINIMAS

Sablonas palengvina stalvirsiy apdorojima norint juos sujungti. Sablonas leidzia sujungti
nuo 250 mm iki 700 mm plocio stalvirSius. Sablonas naudojamas rankiniam frezai nukreipti.
Frezoje turi bati 30 mm skersmens kopijavimo jvoré ir 12,7 mm skersmens darbinés dalies
pirstiné freza.

SAUGUMO NURODYMAI

Ruosiniai visada turi bati pritvirtinti taip, kad apdirbimo metu negaléty nekontroliuojamai ju-
déti. Nustatytg Sablong visada reikia pritvirtinti prie stalvirSio verztuvais. Jei apdorojimo metu
Sablonas perkeliamas, stalvirsiai nesutaps.

Visada naudokite prie frezos prijungta dulkiy iStraukimo sistema. Tai sumazins dulkiy kiekj
darbo vietoje. Dulkés darbo vietoje maZina matomumg ir gali tapti nelaimingy atsitikimy
priezastimi.

Prie$ naudodami frezg perskaitykite su jomis pateiktas instrukcijas ir laikykités jose pateikty
rekomendacijy.

SABLONO NAUDOJIMAS

Démesio! Sujungiami stalvirSiai turi bati vienodo storio!

Kaip pavyzdys bus naudojama statmenas kairysis dviejy stalvirSiy sujungimas.

Stalvirsis, kurio krastas bus i§ dalies nufrezuotas, turi biti dedamas darbo pavirsiumi  viry,
0 uzradas ,YATO" nukreiptas j virSy. Suapvalintas stalvirSio krastas turi bati nukreiptas
frezos operatoriy.

|kiSkite padéties nustatymo kaisCius | skyles taip, kad jos remtysi | suapvalintg stalvirsio krasta (1).
|kiSkite vieng i§ kaiSCiy | skyle, pazymétg skaiciumi, nurodanciu jungiamy stalvirsiy plotj
milimetrais (1).

Taip nustatytg Sablong prie stalvirSio reikia pritvirtinti verZtuvais.

12,7 mm darbinio skersmens freza su 30 mm skersmens kopijavimo jvore reikia nukreipti
Sablono skyle. Rekomenduojama vienu frezos stimimu nufrezuoti ne didesnj kaip 8 mm me-

dziagos gylj. Pakartokite stdmimy skaiciy, kad pasiektuméte norima frezavimo gylj. Frezuoti
reikia i$ desinés j kaire, taciau pacioje pabaigoje baigiamajj frezavima reikia atlikti i$ kairés |
desine, kad krastas baty lygesnis.

Antrojo stalvirSio, kurio krastas bus frezuotas per visg ilgj, frezavimas turi bati atliekamas
taip pat, taciau kadangi Sis kratas turi bati veidrodinis pirmojo stalvirsio frezuoto kradto
atvaizdas, antrasis stalvirSis turi biti atsuktas | apacia, o Sablonas ant jo padétas uzrasu
zemyn. Naudokite padéties nustatymo kais€ius, jkistus j skyles, kad kai$ciai atsiremty j uz-
apvalintg stalvirsio krasta (1I).

Taip nustatytg Sablong prie stalvirSio reikia pritvirtinti verZtuvais.

Prie$ frezuojant svarbu jsitikinti, kad po frezavimo liks pakankamo ilgio stalvirsis.
Frezavimas turi bti atliekamas pagal pirmiau apradyta procedira.

Kitas Zingsnis bus apatinéje stalvirSiy puséje isfrezuoti skylutes varztams, tvirtinantiems
sujungtus stalvirSius.

Pridékite $ablong prie stalvirio i§ dalies frezuotu krastu, kad uzra$as ,YATO" baty nukreip-
tas Zemyn. Naudokite padéties nustatymo kaiscius, jkistus | iliustracijoje (Ill) parodytas
skyles. Pritvirtinkite $ablong prie stalvirSio verZtuvais. Frezuokite skyles tvirtinimo varztams
pagal pirmiau aprasytg procedira.

Pridékite $ablong prie stalvirsio visiSkai frezuotu krastu, kad uZradas ,YATO" bty nukreiptas
aukstyn. Naudokite padéties nustatymo kaiScius, jkistus j iliustracijoje (IV) parodytas skyles.
Pritvirtinkite $ablong prie stalvirSio verZtuvais. Frezuokite skyles tvirtinimo varztams pagal
pirmiau aprasyta proceddra.

Teisingai frezuoti stalvir$iai po sujungimo turi turéti varzty skyles viena priesais kitg (V).

PRIEZIURA IR LAIKYMAS

Po kiekvieno darbo iSvalykite $ablong nuo dulkiy ir droZliy. Tam galima naudoti Siek tiek
drégng Sluoste, o paskui sausai nusluostyti. Laikykite $ablong sausoje, gerai védinamoje
vietoje. Neleiskite Sablonui sudrékti. Drégmés poveikis gali deformuoti $ablona.
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IERICES APRAKSTS

Sablons atvieglo galda virsmu apstradi to savstarpgjai savieno$anai Sablons lauj savienot
galda virsmas ar platumu no 250 mm Iidz 700 mm. Sablons ir paredzéts rokas frézmasinu
ar augéjo varpstu vadisanai. Frézmasinai ir jabat aprikotai ar kopé$anas uzmavu ar 30 mm
diametru un pirkstveida frézi ar 12,7 mm diametru.

DROSIBAS NORADIJUMI

Vienmeér nostipriniet apstradajamas galda virsmas ta, lai novérstu to nekontrolétu parvie-
toSanos apstrades laika. Péc Sablona uzstadisanas vienmér piestipriniet to pie apstrada-
jamas galda virsmas ar spilém. Ja $ablons parvietojas apstrades laika, galda virmas nav
pielagotas viena ofrai.

Vienmér izmantojiet puteklu nostikSanas sistému, kas pievienota frézmasinai. Ta |auj sama-
zinat putek|u daudzumu darba vieta. Putekli darba vietad samazina redzamibu un var klat par
nelaimes gadfjumu iemeslu.

Pirms sakat darbu ar frézmasinu, izlasiet tai pievienoto instrukciju un ievérojiet taja ietvertos
noradijumus.

SABLONA LIETOSANA

Uzmantbu! Savienojamajam galda virsmam ir jabt vienada biezumal

Ka piemérs tiek izmantots divu galda virsmu perpendikulars kreisais savienojums.
Novietojiet galda virsmu, kuras mala bis dalgji nofrézéta, ar darba virsmu uz augsu un
uzlieciet uz tas Sablonu ar uzrakstu “YATO" uz augsu. Galda virsmas izliektajai malai ir jabat
vérstai pret frezmasinas operatoru.

levietojiet pozicionésanas tapas caurumos 13, lai tapas atbalstas pret galda virsmas izliekto malu (1).
levietojiet vienu no tapam cauruma, kas apziméts ar skaitli, kurs nozimé savienojamo galda
virsmu platumu milimetros (1).

Piestipriniet $adi uzstadito Sablonu pie galda virsmas ar galdnieka spilém.

Vadiet frézmaSinu ar pirkstveida frézi ar 12,7 mm darba diametru, kas aprikota ar kopéSanas
uzmavu ar 30 mm diametru, $ablona sprauga. Vienas frézmasinas piegajiena ieteicams
nefrézét vairak ka 8 mm materiala dzilumu. Atkartojiet piegajienu skaitu ta, lai iegitu vélamo
frézéanas dzilumu. Frézgjiet no labas puses uz kreiso, bet pa$as beigas veiciet apdares
frézéSanu no kreisas uz labo pusi, kas |auj iegdt gludaku malu.

Veiciet otras galda virsmas, kuras mala tiek frézeta visa garuma, frézéSanu tapat, tacu, ta
ka Sai malai jabit pirmas galda virsmas frézétas malas spogulattélam, apgrieziet otro galda
virsmu ar darba virsmu uz leju un uzlieciet uz tas Sablonu ar uzrakstu uz leju. lzmantojiet
pozicionésanas tapas, kas ievietotas caurumos ta, lai tapas atbalstitos pret galda virsmas
izliekto malu (II).

Piestipriniet Sadi uzstadito Sablonu pie galda virsmas ar galdnieka spilém.

Pirms frézéSanas parliecinieties, ka péc frézésanas paliek pietiekams galda virsmas garums.
Veiciet frézéSanu atbilstosi ieprieks aprakstitajai procedarai.

Nakamais solis ir caurumu galda virsmu apaksa izfrézéSana savienoto galda virsmu stipri-
nadanas skravém.

Pielieciet Sablonu pie galda virsmas ar dalgji nofrézétu malu ar uzrakstu “YATO" uz leju.
Izmantojiet pozicioné$anas tapas, kas ievietotas attéla paraditajos caurumos (lll). Piestipri-
niet ablonu pie galda virsmas ar galdnieka spilém. Veiciet caurumu stiprinaSanas skravém
frézéSanu atbilstosi iepriek$ aprakstitajai procedarai.

Pielieciet Sablonu pie galda virsmas ar pilnigi nofrézéto malu ar uzrakstu “YATO” uz augsu.
Izmantojiet pozicioné$anas tapas, kas ievietotas attéla paraditajos caurumos (IV). Piestipri-
niet Sablonu pie galda virsmas ar galdnieka spilém. Veiciet caurumu stiprinaSanas skravém
frézéSanu atbilstosi ieprieks aprakstitajai procedarai.

Caurumi skriivém pareizi nofrézétajas galda virsmas ir jaatrodas péc to savieno$anai ir ja-
atrodas vienam preti otram (V).

APKOPE UN UZGLABASANA

Pé&c darba pabeigSanas vienmér iztiriet Sablonu no putekliem un skaidam. Sim nolakam var
izmantot viegli samitrinatu lupatinu un péc tam noslaucit $ablonu sausu. Uzglabajiet Sablonu
sausa, labi védinama vieta. Nepielaujiet mitruma iek|dSanu Sablona. Mitruma iedarbiba var
izraisTt Sablona deformaciju.
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VLASTNOSTI VYROBKU

Sablona usnadfiuje zpracovani desek za Ucelem jejich spojeni. Sablona umozfiuje spojova-
ni desek se $ifkou 250 mm a2 700 mm. Sablona se pouzivé k vedeni horni frézky. Frézka
musi byt vybavena kopirovacim pouzdrem o priméru 30 mm a prstovou frézou o priméru
pracovni ¢asti 12,7 mm.

BEZPECNOSTNI POKYNY

Zpracovavané desky musi byt vzdy upevnény tak, aby nedoslo k jejich nekontrolovanému
pohybu b&hem zpracovani. Po nastaveni je nutno $ablonu vzdy pfipevnit k zpracovavané
desce pomoci svorek. Posunuti $ablony béhem zpracovani zpusobi, Ze desky nebudou k
sobé licovat.

VZzdy pouZivejte odsavani prachu pfipojené k frézce. Snizite tim pradnost na pracovisti.
Prach na pracovisti snizuje viditelnost a miiZe byt pfi¢inou nehod.

Pred pouzitim frézky si prectéte dodany navod k pouZiti a dodrzujte doporuceni, ktera jsou
v ném uvedena.

POUZITI SABLONY

Upozornénil Desky, které maji byt spojeny, by mély mit stejnou tloustku.

Ukazkové bude pouZito kolmé levé spojeni dvou desek.

Desku, jejiz hrana bude ¢astecné vyfrézovana, poloZte licem nahoru, a poloZte na ni des-
ku napisem YATO smérem nahoru. Zaobleny okraj desky musi sméfovat k obsluze frézky.
Vlozte polohovaci koliky do otvor tak, aby se opiraly o zaobleny okraj desky (I).

VloZte jeden z kolikd do otvoru oznaceného &islem udavajicim Sitku spojovanych desek v
milimetrech (1).

Takto umisténou Sablonu pripevnéte k desce pomoci truhlafskych svorek.

Frézku s prstovou frézou s pracovnim primérem 12,7 mm vybavenou kopirovacim pouz-
drem o priméru 30 mm vedte v draZce $ablony. Doporuéuje se, aby hloubka frézovaného



materialu nebyla vétsi nez 8 mm v jedné operaci frézky. Pro dosazeni poZadované hloubky
frézovani opakujte poCet operaci. Frézovani provadéjte zprava doleva, avSak na samém
konci provedte jesté zavéreéné frézovani zleva doprava, ¢imz dosahnete hladsiho okraje.
Frézovani druhé desky, jejiz hrana bude vyfrézovana po celé délce, provedte stejnym zpl-
sobem, aviak protoZe tato hrana musi byt zrcadlovym obrazem hrany vyfrézované na prvni
desce, je nutno druhou desku otocit licem doll a polozit na ni $ablonu népisem smerem
dold. Pouzijte polohovaci koliky a umistéte v otvorech tak, aby se koliky opiraly o zaobleny
okraj desky (I).

Takto umisténou Sablonu pfipevnéte k desce pomoci truhlarskych svorek.

Pred frézovanim zajistéte, aby horni ¢ast zistala po frézovani dostatecné dlouha.
Frézovani provadéjte podle vySe uvedeného postupu.

Dal$im krokem bude vyfrézovani otvor pod spodni stranou desek na Srouby, které upeviuiji
spojené desky.

Pfilozte Sablonu k desce s Castecné vyfrézovanym okrajem napisem YATO smérem dold.
Pouzijte polohovaci koliky a vioZte je do otvorl znazornénych na obrazku (Ill). Pipevnéte
Sablonu k desce pomoci truhlaiskych svorek. Vyfrézuijte otvory na upeviiovaci Srouby podle
vySe popsaného postupu.

Prilozte Sablonu k desce se zcela vyfrézovanym okrajem népisem YATO smérem nahoru.
Pouzijte polohovaci koliky a vloZte je do otvor(i zndzornénych na obrazku (IV). Pipevnéte
Sablonu k desce pomoci truhlafskych svorek. Vyfrézujte otvory na upeviiovaci Srouby podle
vySe popsaného postupu.

Spravné vyfrézované desky by mély mit po spojeni otvory na Srouby proti sobé (V).

UDRZBA A SKLADOVANI

Po kazdé praci o€istéte Sablonu od prachu a hoblin. K tomu mizete pouzit mirné navihéeny
hadfik, a nasledné otfete $ablonu do sucha. Sablonu skladujte na suchém, dobre vétraném
misté. Nedovolte, aby $ablona navihla. Vlivem vihkosti muZe dojit k deformaci $ablony.
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CHARAKTERISTIKA VYROBKU

Sabléna ulahduje obrabanie dosiek s ciefom ich spojenia. Sablona umozfiuje spéjat dosky so §ir-
kou od 250 mm do 700 mm. Sabldna je uréena na vedenie rucnej homej frézky. Frézka musi mat
kopirovacie hrdlo s priemerom 30 mm a stopkovd frézou s priemerom pracovnej ¢asti 12,7 mm.

BEZPECNOSTNE POKYNY

Obrabané dosky vzdy upevnite tak, aby ste predisi ich nekontrolovanému pohybu pocas ich
obréabania. Sablénu po umiestneni na pozadovanom mieste upevnit k obrabanej doske vhodny-
mi svorkami. Ak sa abléna pocas obrabania posunie, dosky nebudu do seba presne zapadat.

VZdy pouZivajte systém odsavania prachu pripojeny k frézke. ZniZite tak prasnost na praco-
visku. Prach na pracovisku znizuje viditelnost a moZe byt pri¢inou Urazov a nehéd.

Pred zacatim prace s frézkou sa oboznamte s ndvodom, ktory bol s frézkou dodany, a vzdy
dodrZiavajte pokyny, ktoré st v iom uvedené.

POUZIVANIE SABLONY

Pozor! Dosky, ktoré chcete spojit, musia mat rovnaku hrabku!

Ako priklad pouzijeme kolmé lavostranné spojenie dvoch dosiek.

Dosku, ktorej hrana bude ¢iastocne vyfrézovand, poloZte pracovnou plochou dohora a po-
lozte na nej dosku napisom YATO smerujlcim dohora. Zaoblend hrana dosky musi smero-
vat k operatorovi frézky.

Umiestnite polohovacie koliky do otvorov tak, aby sa koliky opierali o zaoblend hranu dosky (1).
Jeden z kolikov umiestnite v otvore, ktory je opisany €islom oznacujucim Sirku spajanych
dosiek v milimetroch (1).

Takto umiestnenu Sablonu upevnite k doske pomocou stolarskych svoriek.

Frézku so stopkovou frézou s pracovnym priemerom 12,7 mm, s kopirovacim hrdlo s prie-
merom 30 mm, vovedte do drazky $ablony. Odpori¢ame, aby ste pri jednom vedeni frézky
nefrézovali viac nez 8 mm hibky materidlu. Viykonajte potrebny pocet prejazdov, aby ste
dosiahli pozadovan hibku frézovania. Frézujte sprava dofava, avéak na samom konci vyko-
najte dokoncovacie frézovanie zfava doprava, ¢o umozfiuje vytvorif hladsiu hranu.
Frézovanie druhej dosky, ktorej hrana bude vyfrézovana na celej dizke, vykonajte analogic-
kym spdsobom, avak kedZe tato hrana musi byt zrkadlovym odrazom hrany vyfrézovanej
v prvej doske, druht dosku obréatte pracovnym povrchom nadol a umiestnite na nej Sablénu
napisom nadol. PouZite polohovacie koliky umiestnené v otvoroch tak, aby sa koliky opierali
0 zaoblend hranu dosky (II).

Takto umiestnend Sablonu upevnite k doske pomocou stolarskych svoriek.

Pred frézovanim sa uistite, Ci po frézovani zostane dostatotna dizka dosky.

Frézovanie vykonajte podra vy3Sie uvedeného postupu.

Dalsim krokom je vyfrézovanie otvorov na spodnej strane dosiek na skrutky, ktoré upevnia
spojené dosky.

Prilozte Sabldnu na dosku s ¢iastotne vyfrézovanou hranou s napisom YATO nadol. Pouzite
polohovacie koliky umiestnené v otvoroch tak, ako je to predstavené na obrazku (IIl). Sablé-
nu upevnite k doske stolarskymi svorkami. Vyfrézujte otvory pre upeviiovacie skrutky podla
vy3Sie uvedeného postupu.

Prilozte $ablonu na dosku s vyfrézovanou hranou na celej dizke s napisom YATO nahor. Po-
uzite polohovacie koliky umiestnené v otvoroch tak, ako je to predstavené na obrazku (IV).
Sablénu upevnite k doske stolarskymi svorkami. Vyfrézujte otvory pre upeviiovacie skrutky
podla vysSie uvedeného postupu.

Spravne vyfrézované dosky maju mat po spojeni otvory na skrutky presne oproti sebe (V).

UDRZBA A USCHOVAVANIE

Sablénu vzdy po skonéeni prace oistite, odstrante prach a hobliny. MdZete pouZit trochu
navihend handricku, nasledne poutierajte do sucha. Sablonu uschovévajte na suchom
mieste s dobrym vetranim. Nedovolte, aby $abléna navlhla. Sabléna sa vplyvom vihkosti
méZe zdeformovat.
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ATERMEK JELLEMZOI

A marésablon megkonnyiti a munkalapok megmunkalésat, az 6sszekapcsolas érdekében.
A sablon lehetdvé teszi a 250 mm és 700 mm kozétti szélességi lapok dsszeillesztését.
A sablon a kézi felsémardgép vezetésére szolgal. A mardgépet 30 mm atmérdji
masolohivellyel és 12,7 mm atmérdji munkadarab atmérdji ujjmardval kell felszerelni.

BIZTONSAGRA VONATKOZO AJANLASOK

A munkadarabokat mindig Ugy kell régziteni, hogy a megmunkalas soran megakadalyozzak
az ellendrizetlen mozgast. A bedllitas utén a sablont mindig a munkalaphoz kell rogziteni
bilincsekkel. Ha a sablont a feldolgozas sordn elmozditjak, a munkalapok nem illeszkednek
egymashoz.

Mindig hasznaljon a mardgéphez csatlakoztatott porelszivét. Ez csdkkenti a munkahelyi
porterhelést. A munkahelyen keletkezd por csokkenti a latasi viszonyokat és baleseteket
okozhat.

Amarogép hasznélata elétt olvassa el a mellékelt hasznélati utasitast, és kovesse az abban
foglalt ajanlasokat.

A SABLON HASZNALATA

Figyelem! Az dsszeillesztendd munkalapoknak azonos vastagsaguinak kell lennik!
Példaként két munkalap meréleges bal oldali csatlakozasat hasznaljuk.

Azt a munkalapot, amelynek élét egy részen megmarjuk, a munkafelilettel felfelé kell
elhelyezni, és ra kell helyezni a munkalapot a YATO felirattal felfelé. Az asztallap lekerekitett
éle a mardgép kezeldje felé nézzen.

Helyezze a pozicionalt tipliket a lyukakba gy, hogy a tiplik a munkalap lekerekitett élére
tamaszkodjanak (1).

Helyezze a tiplit az 6sszeillesztett munkalapok szélességét milliméterben (1) jel6l6 szammal
jelolt furatba.

Az igy elhelyezett sablont szoritobilincsekkel kell az asztallaphoz régziteni.

Egy 12,7 mm-es munkadarab &tmérgjd, 30 mm atmérgji masoldhivellyel ellatott marét kell
a sablonnyilasba vezetni. Javasoljuk, hogy a marégép egy menetben ne marjon 8 mm-nél
mélyebb anyagot. Ismételie meg a menetszamot a kivant marési mélység eléréséhez. A

marast jobbrél balra, de a legvégén balrdl jobbra kell végezni, hogy simabb élt kapjunk.
Hasonlé médon kell elvégezni a méasodik munkalap marasat is, amelynek élét teljes
hosszaban megmarjuk, de mivel ennek az élnek az elsé munkalapban mart él tiikdrképe
kell hogy legyen, a masodik munkalapot forgassa el a munkafeliletet lefelé, és helyezze ra
a sablont a felirattal lefelé. Hasznalja a lyukakba helyezett pozicional¢ tipliket gy, hogy a
tiplik a munkalap lekerekitett élére tamaszkodjanak (1l).

Az igy elhelyezett sablont szoritébilincsekkel kell az asztallaphoz régziteni.

Maras elétt gy6z6djén meg arrél, hogy maras utan elegendd hosszlsagu lesz az asztallap.
Amarast a fent leirt eljaras szerint kell elvégezni.

A kévetkezd 1épés a lyukak mardsa a munkalapok als6 oldalan a csatlakoztatott
munkalapokat rogzité csavarok behelyezéséhez.

Helyezze a sablont az asztallapra Ugy, hogy a YATO felirat lefelé nézzen. Haszndlja az
abran (I1l) lathatd lyukakba helyezett pozicionald tipliket. Rogzitse a sablont az asztallaphoz
szoritobilincsekkel. Végezze el a régzitdesavarok furatainak marasat a fent leirt eljras szerint.
Helyezze a sablont egy teliesen mart szélU asztallapra, YATO felirattal felfelé. Hasznélja az
abran (IV) lathatd lyukakba helyezett poziciondld tipliket. Rogzitse a sablont az asztallaphoz
szoritobilincsekkel. Végezze el a régzitécsavarok furatainak marasat a fent leirt eljaras szerint.
A helyesen mart munkalapokon az 6sszeillesztés utan egymassal szemben kell lennitik a
csavarlyukaknak (V).

KARBANTARTAS ES TAROLAS

Minden munka utén tisztitsa meg a marésablont a portdl és a forgacsoktdl. Enhez enyhén
nedves ruhat hasznaljon, majd tordlje szérazra. A sablont szaraz, jol szell6z6 helyen tarolja.
Ne hagyja, hogy a sablon nedves legyen. A nedvesség hatasara a sablon deformalddhat.
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PREZENTAREA GENERALA A PRODUSULUI
Sablonul usureaza lucrul cu blaturile pentru imbinarea acestora. Sablonul permite imbinarea
unor blaturi cu l&time intre 250 mm si 700 mm. Sablonul este folosit pentru a ghida trasatorul
manual. Trasatorul trebuie s fie echipat cu un manson de copiere cu diametrul de 30 mm si
o freza deget cu diametrul de lucru de 12,7 mm.

RECOMANDARI PENTRU SIGURANTA

Piesele de lucru trebuie fixate astfel incat sa se previna deplasarea necontrolata in timpul
prelucrarii. Dupa ce este pus pe pozitie, sablonul trebuie fixat intotdeauna de blat cu cleme.
Deplasarea sablonului in timpul prelucrarii va duce la nepotrivirea blaturilor.

Folositi intotdeauna un extractor de praf conectat la trasator. Acesta va reduce praful la locul
de munca. Praful la locul de muncad reduce vizibilitatea si poate provoca accidente.

Inainte de utilizarea trasatorului, cititi instructiunile cu care a fost livrat si respectati reco-
mandarile de acolo.

UTILIZAREA SABLONULUI

Atentie! Blaturile de imbinat trebuie sé aibd aceeasi grosime!

Conexiunea perpendicularé din stanga a celor doua blaturi va fi folosita ca exemplu.

Blatul, a carui margine va fi partial frezata, trebuie asezat cu suprafata de lucru in sus si
|nscr|pt|a YATO in sus. Marginea curbata a blatului trebuie s fie indreptata spre operatorul
trasatorului.

Puneti in gauri stifturile de pozitionare astfel incat stifturile sa se sprijine pe marginea cur-
batd a blatului (I).

Puneti unul dintre dibluri in gaura descrisé de numérul care indicd latimea in milimetri bla-
turilor care trebuie imbinate (I).

Sablonul, pozitionat in acest fel, trebuie fixat de blat cu cleme F.

0 freza cu diametrul de lucru de 12,7 mm si echipata cu un manson de copiere de 30 mm
diametru trebuie ghidata in fanta sablonului. Se recomanda sa nu frezati mai mult de 8 mm
adancime in material la o trecere a trasatorului. Repetati numarul de treceri pentru a atinge
adancimea de frezare dorita. Frezarea trebuie facuta de la dreapta la stanga dar chiar la
finele frezarii de finisare, ea trebuie facuta de la stanga la dreapta, ceea ce va asigura o
margine mai neteda.

La frezarea celui de-al doilea blat, marginea celui care va fi frezat complet trebuie facuta
in acelasi fel, dar, deoarece aceastd margine trebuie sé fie imaginea in oglinda a marginii
frezate la primul blat, al doilea blat trebuie ntors cu fata in jos si sablonul trebuie asezat pe
el cu inscriptia plasata in jos. Folositi stifturile de pozitionare plasate in gauri astfel incat
stifturile sa se sprijine pe marginea curbata a blatului ().

Sablonul, pozitionat in acest fel, trebuie fixat de blat cu cleme F.

Inainte de frezare, este important sa va asigurati ca dupa frezare raméne suficienta lungime
a blatului dupa frezare.

Frezarea trebuie facuta in conformitate cu procedura descrisd mai sus.

Urmatorul pas va fd frezarea de gduri sub partea inferioard a blaturilor pentru suruburile care
conecteaza blaturile imbinate.

Aplicati sablonul pe blat cu marginea partial frezata cu inscriptia YATO orientata in jos. Fo-
lositi stiftul de pozitionare introdus Tn gaurile prezentate in flgura (I1N). Fixati sablonul de
blat cu cleme F. Frezatl gdurile pentru suruburile de fixare in conformitate cu procedura
sus-mentionata.

Aplicati sablonul pe blat cu marginea integral frezata cu inscriptia YATO orientata in sus.
Folositi stiftul de pozitionare introdus in gaurile prezentate in figura (IV). Fixati sablonul de
blat cu cleme F. Frezati gaurile pentru suruburile de fixare fn conformitate cu procedura
sus-mentionatd.

Blaturile frezate corespunzator trebuie sa aiba gaurile pentru suruburi opuse fatd in fatd
(V) la fmbinare.

INTRETINERE SI DEPOZITARE

Curatatl sablonul de praf si rumegus dupé fiecare lucrare. Puteti sa folositi pentru aceasta
0 lavetd usor umezita si apoi uscati prin stergere. Depozitati sablonul intr-un loc uscat,
cu buna ventllatle Nu Iasatl sablonul s se umezeasca. Sub efectul umezelii, sablonul se
poate deforma.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

La plantilla facilita el trabajo de unir las encimeras. La plantilla permite unir encimeras de
250 mm a 700 mm de ancho. La plantilla sirve para guiar la fresadora de husillo superior
manual. La fresadora debe estar equipada con un manguito copiador de 30 mm de diametro
y una fresa de dedo con un didmetro de la pieza de trabajo de 12,7 mm.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Las encimeras deben fijarse siempre de forma que se impida su movimiento incontrolado du-
rante el procesamiento. Una vez colocada, la plantilla debe fijarse siempre a la encimera con
abrazaderas. Si se mueve la plantilla durante el procesamiento, las encimeras no encajaran.
Utilice siempre la aspiracion de polvo conectada a la fresadora. Esto reducira el polvo en el lugar
de trabajo. El polvo en el lugar de trabajo reduce la visibilidad y puede provocar accidentes.
Antes de utilizar la fresadora, lea las instrucciones suministradas con ella y siga las reco-
mendaciones contenidas en las mismas.

USO DE LA PLANTILLA

jAtencion! jLas encimeras a unir deben tener el mismo grosor!

Se utilizara como ejemplo la unién perpendicular izquierda de dos encimeras.

La encimera, cuyo canto estara parcialmente fresado, debe colocarse con la superficie de
trabajo hacia arriba y el texto YATO hacia arriba. El canto curvado de la encimera debe estar
orientado hacia el operador de la fresadora.

Coloque los pasadores de posicionamiento en los agujeros de modo que los pasadores
descansen contra el canto curvado de la encimera (1).

Coloque una de los pasadores en el agujero identificado con el nimero que indica la anchu-

ra en milimetros de las encimeras a unir (1).

La plantilla, colocada de este modo, debe fijarse a la encimera con abrazaderas de carpintero.
En la ranura de la plantilla debe introducirse la fresadora con una fresa de didmetro de tra-
bajo de 12,7 mm, provista de un manguito copiador de 30 mm de didmetro. Se recomienda
no fresar mas de 8 mm de profundidad de material en una pasada de la fresadora. Repita

el nimero de pasadas hasta conseguir la profundidad de fresado deseada. El fresado debe
hacerse de derecha a izquierda, pero al final debe hacerse un fresado de acabado de
izquierda a derecha, lo que dara un canto mas liso.

El fresado de la segunda encimera, cuyo canto se fresara en toda la longitud, se realizara de
la misma manera, pero como este canto debe ser un reflejo del canto fresado en la primera
encimera, ésta se colocara boca abajo y la plantilla se colocara sobre ella con el texto hacia
abajo. Utilice los pasadores de posicionamiento colocadas en los agujeros de modo que los
pasadores descansen contra el canto curvado del tablero (I1).

La plantilla, colocada de este modo, debe fijarse a la encimera con abrazaderas de carpintero.
Antes de fresar, es importante asegurarse de que la longitud de la encimera después del
fresado es suficiente.

El fresado debe realizarse segun el procedimiento descrito anteriormente.

El siguiente paso sera fresar agujeros bajo la parte inferior de las encimeras para los tornil-
los que fijan las encimeras unidas.

Aplique la plantilla a la encimera con el canto parcialmente fresado con el texto YATO hacia
abajo. Utilice los pasadores de posicionamiento insertados en los agujeros que se muestran
en la ilustracién (1l1). Fije la plantilla a la encimera con abrazaderas de carpintero. Realice
el fresado de los agujeros para los tornillos de fijacion segun el procedimiento descrito
anteriormente.

Aplique la plantilla a la encimera con el canto fresado hasta el final con el texto YATO hacia
arriba. Utilice los pasadores de posicionamiento insertados en los agujeros que se muestran
en la ilustracion (IV). Fije la plantilla a la encimera con abrazaderas de carpintero. Realice
el fresado de los agujeros para los tornillos de fijacion segun el procedimiento descrito
anteriormente.

Las encimeras fresadas correctamente deben tener agujeros para tornillos opuestos (V)
una vez hecha la unién.

MANTENIMIENTO Y ALMACENAMIENTO

Limpie la plantilla de polvo y virutas después de cada trabajo. Para ello, puede utilice un
pafio ligeramente humedecido y seque la plantilla a continuacién. Guarde la plantilla en
un lugar seco y bien ventilado. No permita que la pantalla se humedezca. El efecto de la
humedad puede deformar la pantalla.
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CARACTERISTIQUES DU PRODUIT

Le gabarit permet d'usiner facilement des plans de travail pour les assembler. Le gabarit
permet d’assembler des plans de travail de 250 mm a 700 mm de large. Le gabarit est utilisé
pour guider la défonceuse plongeante manuelle. La défonceuse doit étre équipée d’'un man-
chon de copiage d'un diamétre de 30 mm et d’une fraise en bout d'un diametre de 12,7 mm.

CONSIGNES DE SECURITE

Les plans de travail a usiner doivent toujours étre fixées de maniére a éviter tout mouvement
incontrélé pendant 'usinage. Une fois en place, le gabarit doit toujours étre fixé au plan de
travail a I'aide de serre-joints. Si vous déplacez le gabarit au cours de 'usinage, les plans de
travail ne s'emboiteront pas les uns dans les autres.

Utilisez toujours un systeme d’extraction de poussiere relié & la défonceuse. Cela permet de
réduire la poussiere sur le lieu de travail. La poussiére sur le lieu de travail réduit la visibilité
et peut provoquer des accidents.

Avant d'utiliser la défonceuse, lisez les instructions qui I'accompagnent et suivez les recom-
mandations qu’elles contiennent.

UTILISATION DU GABARIT

Attention ! Les plans de travail & assembler doivent avoir la méme épaisseur !

La connexion perpendiculaire a gauche des deux sommets sera utilisée comme exemple.
Le plan de travail, dont le bord sera partiellement défoncé, doit étre posé avec le plan de
travail vers le haut et l'inscription YATO vers le haut. Le bord incurvé du plan de travail doit
étre orienté vers 'opérateur de la défonceuse.

Placez les goupilles de positionnement dans les trous de maniére a ce qu'elles reposent sur
le bord incurvé du plan de travail (1).

Placez 'une des goupilles dans le trou décrit par le chiffre indiquant la largeur des plan de
travail & assembler en millimétres (1).

Le gabarit ainsi positionné doit étre fixé au plan de travail a I'aide de pinces de menuisier.
Une fraise d'un diamétre de travail de 12,7 mm, munie d'un manchon de copiage de 30
mm de diamétre, doit étre introduite dans la fente du gabarit. Il est recommandé de ne pas
défoncer plus de 8 mm de profondeur de matériau en un seul passage de la défonceuse.
Répétez le nombre de passes pour obtenir la profondeur de défongage souhaitée. Le défon-
cage doit étre effectué de droite a gauche, mais a la toute fin, un défongage de finition doit
étre effectué de gauche a droite, ce qui donnera un bord plus lisse.

Le défongage du deuxiéme plan de travail, dont le bord sera défoncé sur toute sa longueur,
doit étre effectué de la méme maniére, mais comme ce bord doit étre une image miroir du
bord défoncé dans le premier plan de travail, le deuxiéme plan de travail doit étre tourné vers
le bas et le gabarit doit y étre posé avec l'inscription tournée vers le bas. Utilisez les gou-
pilles de positionnement placées dans les trous de maniére a ce que les goupilles reposent
sur le bord incurvé du plan de travail (1l).

Le gabarit ainsi positionné doit étre fixé au plan de travail a I'aide de pinces de menuisier.
Avant le défongage, il est important de s'assurer qu'il reste une longueur suffisante de la
partie supérieure apres le défongage.

Le défongage doit étre effectué selon la procédure décrite ci-dessus.

La prochaine étape consistera a défoncer des trous sous la face inférieure des plateaux
pour les vis qui fixent les plans de travail connectés.

Appliquez le gabarit sur le plan de travail avec le bord partiellement défoncé, I'inscription
YATO étant orientée vers le bas. Utilisez les goupilles de positionnement insérées dans
les trous indiqués sur l'illustration (IIl). Fixez le gabarit au plan de travail a l'aide de pinces
de menuisier. Effectuez le défongage des trous pour les vis de fixation selon la procédure
décrite ci-dessus.

Appliquez le gabarit sur le plan de travail, le bord étant défoncé sur toute la longueur, I'ins-
cription YATO étant orientée vers le haut. Utilisez les goupilles de positionnement insérées
dans les trous indiqués sur [llustration (IV). Fixez le gabarit au plan de travail a l'aide
de pinces de menuisier. Effectuez le défongage des trous pour les vis de fixation selon la
procédure décrite ci-dessus.

Les plans de travail correctement défonces doivent présenter des trous de vis opposés les
uns aux autres (V) lorsqu'ils sont assemblés.

ENTRETIEN ET ENTREPOSAGE

Nettoyez le gabarit de la poussiére et des copeaux apres chaque travail. Un chiffon lé-
gerement humide peut étre utilisé a cet effet, puis essuyé. Conservez le gabarit dans un
endroit sec et bien ventilé. Ne pas laisser le gabarit devenir humide. L'effet de I'humidité
peut déformer le gabarit.
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CARATTERISTICHE DEL PRODOTTO

La dima facilita la lavorazione dei piani di lavoro per collegarli. La dima consente di unire
piani di lavoro di larghezza compresa tra 250 e 700 mm. La dima viene utilizzata per guidare
la fresatrice verticale manuale. La fresatrice deve essere dotata di un manicotto di copiatura
con un diametro di 30 mm e di una fresa a codolo con il codolo di 12,7 mm di diametro.

PRESCRIZIONI DI SICUREZZA

| piani di lavoro da lavorare devono essere sempre fissati in modo da evitare movimenti in-
controllati durante la lavorazione. Una volta posizionata, la dima deve sempre essere fissata
al piano di lavoro con dei morsetti. Se la sagoma viene spostata durante la lavorazione, i
piani di lavoro non combaceranno.

Utilizzare sempre un sistema di aspirazione della polvere collegato alla fresatrice. In questo
modo si ridurra la quantita di polvere sul posto di lavoro. La polvere sul posto di lavoro riduce
la visibilita e pud causare incidenti.

Prima di utilizzare la fresatrice, leggere le istruzioni fornite con l'utensile e seguire le racco-
mandazioni in esse contenute.

UTILIZZO DELLA DIMA

Attenzione! | piani di lavoro da unire devono avere lo stesso spessore!

Si utilizzera come esempio il collegamento perpendicolare sul lato sinistro dei due piani di lavoro.
Il piano di lavoro, il cui bordo sara parzialmente fresato, deve essere collocato con la su-
perficie di lavoro rivolta verso I'alto e si deve posizionare su di esso il piano di lavoro con la
scritta YATO rivolta verso I'alto. Il bordo curvo del piano di lavoro deve essere rivolto verso
I'operatore della fresatrice.

Posizionare i perni di posizionamento nei fori in modo che i perni siano appoggiati al bordo
curvo del piano di lavoro (1).

Inserire uno dei perni nel foro contrassegnato dal numero che indica la larghezza in milli-
metri dei piani da unire (1).

La dima, cosi posizionata, deve essere fissata al piano di lavoro con morsetti da falegname.
La fresatrice dotata della fresa a codolo di 12,7 mm di diametro e di un manicotto di copia-
tura di 30 mm di diametro deve essere guidata nella scanalatura della dima. Si raccomanda
di non fresare pit di 8 mm di profondita di materiale in un solo passaggio della fresatrice.
Ripetere il numero di passaggi per ottenere la profondita di fresatura desiderata. La fresa-
tura dovrebbe essere eseguita da destra a sinistra, ma alla fine si dovrebbe eseguire una
fresatura di finitura da sinistra a destra, per ottenere un bordo pit liscio.

La fresatura del secondo piano di lavoro, il cui bordo sara fresato su tutto il suo perimetro,
deve essere eseguita allo stesso modo, ma poiché questo bordo deve essere limmagine
speculare del bordo fresato del primo piano di lavoro, il secondo piano di lavoro deve essere
girato in modo che la sua superficie di lavoro sia rivolta verso il basso e la dima deve essere
appoggiata su di esso con la scritta rivolta verso il basso. Utilizzare i perni di posizionamento
inseriti nei fori in modo che siano appoggiati al bordo curvo del piano di lavoro (I1).

La dima, cosi posizionata, deve essere fissata al piano di lavoro con morsetti da falegname.
Prima della fresatura, & importante assicurarsi che dopo la fresatura la lunghezza del piano
di lavoro sia sufficiente.

La fresatura deve essere eseguita secondo la procedura descritta sopra.

Il passo successivo sara quello di fresare i fori posizionati al di sotto dei piani di lavoro e
destinati alle viti che fissano i piani collegati.

Applicare al piano di lavoro con il bordo parzialmente fresato la sagoma con la scritta YATO
rivolta verso il basso. Utilizzare i perni di posizionamento inseriti nei fori indicati in figura (lll).
Fissare la sagoma al piano di lavoro con morsetti da falegname. Eseguire la fresatura dei
fori per le viti di fissaggio secondo la procedura descritta sopra.

Applicare al piano di lavoro con il bordo completamente fresato la sagoma con la scritta
YATO rivolta verso l'alto. Utilizzare i perni di posizionamento inseriti nei fori indicati in figura
(IV). Fissare la sagoma al piano di lavoro con morsetti da falegname. Eseguire la fresatura
dei fori per le viti di fissaggio secondo la procedura descritta sopra.

Quando vengono uniti, i piani di lavoro correttamente fresati devono presentare fori per le
viti posti I'uno di fronte all'altro (V).

MANUTENZIONE E CONSERVAZIONE

Al termine del lavoro, pulire la dima da polvere e trucioli. Si pud usare un panno leggermente
umido e poi asciugarla. Conservare la sagoma in un luogo asciutto e ben ventilato. Non
lasciare che la dima diventi umida. L'umidita pud provocare la deformazione della sagoma.
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PRODUCTKENMERKEN

De sjabloon maakt het gemakkelijk om de werkbladen te bewerken om ze te verbinden. Met de
sjabloon kunnen werkbladen van 250 mm tot 700 mm breed worden samengevoegd. De sjabloon
wordt gebruikt om de handbovenfrees te geleiden. De freesmachine moet uitgerust zijn met een
kopieerhuls met een diameter van 30 mm en een vingerfrees met een diameter van 12,7 mm.

VEILIGHEIDSAANBEVELINGEN

Werkbladen moeten altijd zodanig worden bevestigd dat ongecontroleerde beweging tij-
dens de bewerking wordt voorkomen. Eenmaal op zijn plaats moet de sjabloon altijd met
klemmen aan het werkblad worden bevestigd. Als de sjabloon tijdens het verwerken wordt
verplaatst, passen de werkbladen niet op elkaar.

Gebruik altijd stofafzuiging aangesloten op de freesmachine. Dit vermindert het stof op de
werkplek. Stof op de werkplek vermindert het zicht en kan ongelukken veroorzaken.

Lees vdor het gebruik van de freesmachine de meegeleverde instructies en volg de aan-
bevelingen op.

GEBRUIK VAN DE SJABLOON

Opgelet! De samen te voegen werkbladen moeten dezelfde dikte hebben!

De loodrechte linkse verbinding van de twee toppen zal als voorbeeld worden gebruikt.

Het werkblad, waarvan de rand gedeeltelijk wordt gefreesd, moet met het werkblad naar
boven en hierop moet het werkblad met de YATO-inscriptie naar boven worden gelegd. De
gebogen rand van het werkblad moet naar de operator van de freesmachine gericht zijn.
Plaats de positioneerpennen in de gaten zodat de pennen tegen de gebogen rand van het
werkblad rusten (1).

Plaats een van de deuvels in het gat dat wordt beschreven door het nummer dat de breedte
van de samen te voegen bladen in millimeter (I) aangeeft.

De sjabloon moet op deze manier op het werkblad worden bevestigd met timmerklemmen.
Een frees met een werkdiameter van 12,7 mm en voorzien van een kopieerhuls met een
diameter van 30 mm moet in de sjabloongleuf worden geleid. Het wordt aanbevolen om
niet meer dan 8 mm materiaaldiepte te frezen in één run van de freesmachine. Herhaal
het aantal passages om de gewenste freesdiepte te verkrijgen. Het frezen moet van rechts
naar links gebeuren, maar helemaal aan het einde moet er van links naar rechts worden
afgewerkt, wat een gladdere rand geeft.

Het frezen van het tweede werkblad, waarvan de rand helemaal wordt doorgefreesd, moet
op dezelfde manier gebeuren, maar omdat deze rand een spiegelbeeld moet zijn van de
rand die in het eerste werkblad is gefreesd, moet het tweede werkblad naar beneden wor-
den gedraaid en moet de sjabloon erop worden gelegd met de inscriptie naar beneden.
Gebruik de positioneerpennen in de gaten zodat de pennen tegen de gebogen rand van
het tafelblad rusten (1l).

De sjabloon moet op deze manier op het werkblad worden bevestigd met timmerklemmen.
Voor het frezen is het belangrijk om ervoor te zorgen dat er voldoende lengte van het blad
overblijft na het frezen.

Het frezen moet worden uitgevoerd volgens de hierboven beschreven procedure.

De volgende stap is het frezen van gaten aan de onderkant van de werkbladen voor de
schroeven waarmee de aangesloten werkbladen worden bevestigd.

Breng de sjabloon aan op het werkblad met de rand gedeeltelijk uitgefreesd met de YATO-in-
scriptie naar beneden. Gebruik de positioneringspennen die in de gaten zijn gestoken die in
de illustratie (Ill) worden getoond. Zet de sjabloon vast op het werkblad met timmerklemmen.
Frees de gaten voor de bevestigingsschroeven uit volgens de hierboven beschreven procedure.
Breng de sjabloon aan op het werkblad met de rand helemaal doorgefreesd met de YATO-let-
ters naar boven. Gebruik de positioneringspennen die in de gaten zijn gestoken die in de illu-
stratie (V) worden getoond. Zet de sjabloon vast op het werkblad met timmerklemmen. Frees
de gaten voor de bevestigingsschroeven uit volgens de hierboven beschreven procedure.
Goed gefreesde werkbladen moeten schroefgaten tegenover elkaar hebben (V) wanneer ze
aan elkaar vastgemaakt worden.

ONDERHOUD EN OPSLAG

Maak de sjabloon na elke klus stof- en schaafselvrij. Je kunt hiervoor een licht vochtige
doek gebruiken en deze vervolgens droogvegen. Bewaar de sjabloon op een droge plaats
met goede ventilatie. Laat de sjabloon niet vochtig worden. Het effect van vocht kan de
sjabloon vervormen.
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XAPAKTHPIZTIKA NMPOIONTOZ

To oTévaih dieukoAdvel TV emﬁspyaoia TWwV TIAYKWY PE OKOTT6 N 00vBEaT Toug. To aTévaik
EMTPEME! TNV Evwon Twv Tdykwy TAGToug am6 250 mm €wg 700 mm. To otévaik xpnot-
Horroigitan yia Ty kaBodriynon mg xeipokivnmg kabetng gpédac. H gpéda mpémer va eival
egomNiopévn pe XITwvio avriypagrg diapérpou 30 mm kar kovuhodpa Gpeda pie Siaperpo
Tepayiou epyaoiag 12,7 mm.

LYITAZEIZ AZQAAEIAZ

O1 U6 emenepyaaio TayKol TPETTEN TIAVTO VOl OTEPEWVOVTAI KATG TPGTIO TIOU VOl ATTOTPE-
el TV aveSeAeykT peTakivnon kard v emegepyaoia. Apou TooBenBei o Béon Tou, TO
oTévOIA Ba TTPETTEN TIAVTOL v OTEPEWVETAI OTOV TTAYKO UTTO eTmegepyaoia pe opiykTipeg. H
ueTakivnon Tou oTévalA katé T Sidpkeia NG emegepyaaiag Ba Exel wg aToTéAETHa o1 TIAYKOI
Ve pnv Taipiagouv peragl Toug.

Xpnmpomsns TavToTE 5|dm§n avappocpncrng 0Kovng quéséepsvn He ™ @péda. Autd Ba
HEILOEI T OKOVI) 010 XWPO €pyaciag. H okovn aTo Xwpo epyaciog Pevel TV opatonia
KOl UTIopEi Vo TIPOKAAEDEI ATUY AT

Mpiv amé 1 xpnon e epédag, diaaaTe TIg 0dnyieg Tou cuvodelouv TV KABeTn epEda Kal
aKoAOUBROTE TIG GUGTATEIG TIOU TIEPIEKOVTAI OE QUTEG.

XPHZH TOY EZTENZIA

Mpoooyr! O1 éykor Trou Ba evwBouv Trpéel va €xouv To id1o TIéxog!

Qg mapddelyua Ba xpnaipotoinBei n kaBem apioTepr) oUvdEDN Twv 500 TTAYKWV.

O maykog, N akpn Tou otmoiou Ba eival PeEpIKWG PPECapIoPEVN, TETel va ToTToBeTnBei pe
TNV EMQPAVEIN EPYaTiag TPOG Ta Tavw Kai TTavvw 0’autdv va TotoBeTnBei 0 Trdykog pE TV
emypagr YATO Tmpog Ta évw. H kauriAn ékpn Tou TTayKou TIpETer va eival aTpappévn
TIPOG TOV XEIPIOTA TG PPELAG.

TomoBeT0TE TOUG TTEIPOUG TOTTIOBETNONG OTIG OTTEG €101 WTE Ol TTEIPOI VO AKOUWTIOUV 0TV
KapTIOAN dKpn Tou TrdyKou (1).

TomoBeTriaTe €vav aTO TOUG TIEIPOUG GTNV OTTF TTOU ETTIONPAIVETaI PE TOV apIBUS TTou uTro-
OeIkvUel TO TIAGTOG TwV EVWPEVWY TIAYKWY o€ XINOOTA (1)

To oTévaih, ToTmoBeTEVO Pe auTéV Tov TPBTTO, Ba TTPETEl va oTepewdEi TNV EM@AvEIR TOU
TIAYKOU PE OQIYKTAPES EUAOUPYIKAG.

H kaBen @péda e kovduho@dpa ppéda e didpeTpo epyaoiag 12,7 mm kai eEomAiopévn
e ximwvio avriyparg diapétpou 30 mm Ba Tpémel va odnyeital 0To SIAKEVO TOU OTEVOIA.
ZuvioTdal va pnv @peddpete UAIKG BaBoug dvw Twv 8 mm ot pia diadpoph TG PPECaG.
EmavaAdBere Tov apiBud Twv mepacpdtwy yia va emtiyete 1o emBuuntd BABog gpelapi-
oparog. To gpedapiopa Ba TPl va yiverar ammd SeGid Tpog apiaTepd, ald aTo TéAog Ba
Tpémel vat yiverar éva TEAKG gpeddpiopa amé apiaTepd Tpog Ta deId, To otoio Ba dwael
pic Mo opaAn dkpn.

To @peldpiopa Tou delTepou Tdykou, Tou otroiou n kpn Ba AelavBei o€ GAo To PAKOG TOU,
Ba TTpéTel va yivel e TTapopolo TP6TO, GAAG ETTEIDA QUTH N GKpn TTPETTEN va €ival KATOTITPIKE
elkova TG GKpng TToU Exel ETTECEPYATTET GTOV TTPWITO TIAYKO, YUpIOTE TOV JEUTEPO TIAYKO LE
EMPAVEI EPYOTIAg TPOG Ta KATW KAl TOTTOBETAOTE TO OTEVOIA TAvw TOU e TV ETTYpaQH
OTPOWEVN TTPOG Ta KATW. XPNOILOTIOINOTE TOUG TTEIPOUG TOTTOBETNONG TIoU TOTIOBETOUVTAl OTIG
OTTEG £T01 WOTE Ol TIEPOI VA OKOUPTIOUV TNV KAPTTUAN GKpn TG emgaveiag Tou Traykou ().
To oTévaih, ToToBETNEVO e aUTOV Tov TPOTTO, Ba TPETTEl Vo OTEPEWBE aTNV EMPAVEIR TOU
TIAYKOU PE OQIVKTAPES EUAOUPYIKAG.

Mpv a6 To Ppeddpiopa, BePaiwbeire O Ba UTIBPXEN OPKETO prKOG TOU TIGYKOU METE TO Ppe(dpiopa.
To QPE(GPIOHO TIPETTE! VOl TIPAMATOTOIEAN GULQWVA P TN DIoBIKAGTx TTOU TIEPIYPAPETAI AVWTEPW.
To emépevo Bripa Ba gival n dnuIoupyia oIV 0TV KATW TIAEUPE Twv TIayKWY yia TIG Bideg
TI0U GUYKPATOUV TOUG EVWHEVOUG TIAYKOUG.

E@appooTe 10 0TaVOIA 0NV EMQAVEID TOU TPATTEGIOU PE TNV GKPN PEPIKWG PPECOPIOHEVN PE
v emypagr YATO oTpappévn pog Ta kaTw. XpnaIHoTIoIaTE Toug Treipoug TommoBémaong
TI0U EI0AYOVTAI OTIG OTTEG OTTWG PaiveTal aTnv €ik6va (I11). LuvdéaTe To OTEVAIA GTOV TIAYKO
e oQIyKTAPES SUAOUPYIKNG. To PPECapIONa TwV OTTWV Yia TIG Bideg OTEPEWANG GUPQUVA HE
Tn diadIKagia o TTEPIYPAPETal TAPATIAVW.

E@apudaTe 10 aTévaIA aTov Tdyko pe TV dkpn epeapiopévn o€ OAo To PAKOG TNG HE TNV
emypagr YATO Tpog 1o évw. XpnoIHOTIOIRGTE TOUG TTEIpOUg ToTroBETang Trou elodyovTal
oTIg omég OTwg gaiveral omv eikdva (IV). TuvdEaTe To OTEVOIA GTOV TIAYKO HE OPIYKTAPES
guhoupyikng. To epelapiopa Twv oTwv yia Tig Bideg aTepéwang oUpPwva e T dladikacia
TIOU TTEPIYPAPETAI TIAPATIAVW.

O1 owoTd ppelapiopévol TIdykol Ba TTPETTEN vat £xouv OTTEG BIBWV avTIKPIOTE (V) dTav evivovTal.

ZYNTHPHZH KAl ®YAAZH

KaBapioTe 10 aTévaIA amé Tn oKOVN Kai Ta pokavidia peté amd kabe epyacia. Ma 1o okommd
QuTO UTTOPEITE VO XPNOILOTIOINGETE €va EAAQPUIG UYPO TTavi KOl OTN GUVEXEID VO TO OKOU-
Tioete. To oTévoik va amoBnkeleTal o {npo péPog e kaAd aepiopd. Mnv 1o agrivere va
uypavbei. H emidpaon g uypaciag Pmopei va Tapauop@wagl 10 OTEVOIA.
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XAPAKTEPUCTUKA HA NPOAYKTA

LllabnoHbT ynecHsiBa obpaboTkata Ha nnoToseTe C Len cBbpasaHeTo uM. LWabnoHbT faBa
Bb3MOXHOCT 3a CBbp3BaHe Ha NnnoTose ¢ WiuphHa ot 250 go 700 mm. LWabnoHbT ce u3-
non3sa 3a BOAEHe Ha pbyHata pesoBa MalwmHa. Ppesosara MawmHa Tpsibea Aa Gbae
obopyaBaHa ¢ konupHa BTynka ¢ avametsp 30 mm u npbeToBa dpesa ¢ ANaMETbP Ha
pabotHara vact 12,7 mm.

NPEMOPBHKU 3A BE3ONACHOCT

O6paboteanuTe nnotoe TpsbBa BUHar Aa ce UKCMpaT No HaumH, KOATO 1a NpefoTBpa-
T5IB2 HEKOHTPONMPYEMOTO MM [iBWXeHWe No Bpeme Ha obpaboTkata. Cnep kato Gbae no-
CTaBEH Ha MSICTOTO CH, LaBnoHbT BUHaru TpsibBa fja ce 3akpenu kbM 06paboTeaHusi nioT
cbe cTary. MpemecTBaHeTo Ha WwabnoHa o Bpeme Ha o6paGoTkata Lue AoBene A0 ToBa, Ye
NroToBETe HsMa Aa Ce HanacHaT eanH KM Jpyr.

BuHary n3nonaeaiite npaxoynosuTen, cBbp3aH ¢ dpesara. ToBa Lue Hamany 3anpaluBaHe-
T0 Ha paboTHOTO MACTO. MpaxbT Ha paboTHOTO MACTO HamansiBa BUAMMOCTTa U MOXe Aa
[70Beje 10 3MOMnonyKM.

IMpeau na u3nonaeare (hpesata, NPo4ETETE NPUNOKEHUTE KbM HESl MHCTPYKLMK W Cna3Bali-
Te CbAbPXKaLLUTE Ce B TAX yKasaHWs.

W3MNON3BAHE HA LWABNTOHA

Bhumanwe! MpepHasHadyeHuTe 3a cBbp3BaHe NnoToBe TpsibBa Aa ca ¢ eaHakea AebenuHal
3a npumep Le Gbe u3non3eaHa NepreHauKyNsipHO NSBO CBbP3BaHe Ha Aga NnoTa.
MnotsT, uniTo pbb LWe 6bae YacTuuHo pe3osaH, TpsbBa Aa Gbae nocTaseH ¢ pabotHata
MOBBLPXHOCT Harope 1 BbpXy Hero TpsibBa A4a NOCTaBUTE MoTa ¢ 0GbpHAT Harope HaZnuc
YATO. 3a0bneHusT pbb Ha nnota TpsibBa fa € 06bpHaT KbM OnepaTopa Ha pesata.
MocTaBeTe WMdTOBETE 33 MO3NLMOHPaHE B OTBOPUTE, Taka Ye Aa Aonupat 3aobneHns
pb6 Ha nnora (1).

[MocTaBete ennH OT WMGTOBETE B OTBOPA, ONMCaH C LndpaTa, nokassalla LuMpuHaTa Ha
CBbp3BaHUTE Nnotose B Munumetpy (1).

Taka pa3nonoxeHUsT WabnoH Tpsbea Aa ce (ukcupa KbM MoTa ¢ NOMOLLTA Ha AbpBO-
AencKM CTAru.

®pe3oBa MaLwMHa ¢ bpesa ¢ paboteH AnameTbp 12,7 mm, cHabheHa ¢ konupHa BTynka ¢
avametbp 30 mm, Tpabea Aa ce BbBeAe B rHE3A0TO Ha LwabnoHa. Mpenopbysa ce B pam-
KUTe Ha efyH Xof Ha (hpesara fia He ce dpe3oBa Matepuan ¢ AbnbounHa, no-ronsma ot 8
mm. MoeTopeTe 6posi Ha X0OBETE, 3a Aia MOCTUTHETE XeraHaTta AbnB6ouMHa Ha ppe3oBaHe.
®pe3oBaHeTo TpsibBa ja Ce U3BBPLLBA OT AASICHO HansiBo, HO Hakpas TpsIGBa fia Ce U3BbPLLM
OBBPLLNTENHO (hpe3oBaHe OT NSBO HAASICHO, KOETO LLe OCUrypH MO-TNadbk prb.
®pe3oBaHETO Ha BTOPUS MAOT, YniATo pbo Le Gbae hpe3oBaH Nno Lsnata AbikvHa, Tpsiosa
[1a Ce U3BbPLUM MO CbLUNS HA4YMH, HO ThiA kaTo To3n prb Tpsibea fa Ebae ornenaneH obpas
Ha pbba, (hpe3oBaH B MbpBUSi NIOT, BTOPUSIT NAOT TpsibBa Aa ce 06bpHE C NULETO Hapony
1 WabnoHbT Aa Ce NocTaBN BbPXy HErO C Haanuca Hadorny. Msnonasaiite wudroseTe 3a
NO3MULMOHMUPaHE, NOCTABEHI B OTBOPUTE, Taka Ye LMGTOBETE fa AONMpaT 3a06neHns pbb
Ha nnota (Il).

Taka pasnonoxerusT WwabnoH Tpsibea Aa ce ukcupa KbM NnoTa ¢ NOMOLLTA Ha AbpBO-
LIencKu CTAr.

[Mpeau dhpe3oBaHe e BaxHO fa Ce yBepuTe, Ye cnef (hpe3oBaHeTo Lue 0CTaHe J0CTaTbyHO
IbIDKVHA Ha NnoTa.

®pe3oBaHeTo TpsiGBa Al Ce M3BBPLLM B CLOTBETCTBME C NpoLieaypaTa, on1caxa no-rope.
Cneppaluara CTbrka e fia Ce pe3oBaT OTBOPY OT A0NHaTa CTPaHa Ha NnoToBeTe 3a BUHTO-
BETe, KOUTO 3akpenBaT CBbP3aHTE MIoToBe.

[Mpunoxete WwabnoHa KbM MNOTa ¢ YacTMYHO (pesoBaH pbb, kato HapmucwbT YATO e
obbpHaT Hajony. Manonsgaiite WMGTOBETE 3a NO3MLMOHMPAHE, NOCTaBEHN B OTBOPUTE,
nokasaHu Ha unioctpaunsTa (I11). 3akpenete WabnoHa KbM NoTa ¢ MOMOLLTA Ha JbPBO-
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Aencki cTarv. ®pe3oBaHETO Ha OTBOPUTE 3a 3aKpenBaLLUTe BUHTOBE TPSOBa Aa Ce M3MbIHM CbINAcHo onucaHata
no-rope npoueaypa.

KbM nnoTa, unitto pub e thpesoBaH HanmbrHo, NpunoxeTe WabnoHa ¢ Hagnuca YATO obbpHat Harope. M3nons-
BaiTe LWMGTOBETE 32 NO3ULMOHMPaHe, NOCTaBEHW B OTBOPUTE, nokasanu Ha wuntocTpaumsta (IV). 3akpenete
wWwabnoHa KbM nroTa ¢ NOMOLLTa Ha AbPBOAENCKN CTArM. ®pe3oBaHETO Ha OTBOPUTE 3a 3aKpenBaLLUTe BIUHTOBE
TpsibBa 4a Ce U3MbIHN CbITAacHO OnMcaHaTa no-rope NpoLeaypa.

I'Ipaeva& ;bpesOBaHMTe nnoToBe Npu CBbP3BaHe TpsbBa Aa UMaT OTBOPY 3a BUHTOBE, PA3NONOXEHM EMMH Cpe-
Ly Apyr

NOAAPBHXKA U CbXPAHEHUE

MoumcTBaiiTe wabnoHa OT Npax M CTbPIOTUHN CMed 3aBbpluBaHe Ha Beska ynotpeba. 3a LenTta Moxe Aa ce
113rI0M3Ba NEKO BRiaxHa Kbpria, kaTo crieq ToBa n3bbplueTe [0 cyxo. ChxpaHsiBaiTe LWabnoHa Ha Cyxo MSCTO
¢ fobpa BeHTUNauus. He gonyckalite 4o oBnaxHsiBaHe Ha WwabnoHa. Bb3neicTBueTo Ha Bnarata Moxe Aa ae-
hopmmpa wabrnoHa.
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CARATERISTICAS DO PRODUTO

0 padrdo facilita o processamento das bancadas para as unir. O padrdo permite unir bancadas de 250 mm a
700 mm de largura. O padréo ¢é utilizado para guiar a fresadora manual de fuso superior. A fresadora deve estar
equipada com uma manga de copia com um didmetro de 30 mm e uma fresa de dedo com um didmetro de pega
de trabalho de 12,7 mm.

RECOMENDAGOES DE SEGURANGA

As bancadas a processar devem ser sempre fixadas de forma a evitar movimentos descontrolados durante o
processamento. Uma vez em posicdo, o padréo deve ser sempre fixado a bancada com grampos. Se mover o
padrao durante o processamento, as bancadas néo se encaixam.

Utilize sempre um sistema de extracao de poeiras ligado a fresadora. Deste modo, reduz-se a poeira no local de
trabalho. A poeira no local de trabalho reduz a visibilidade e pode causar acidentes.

Antes de utilizar a fresadora, leia 0 manual de instrugées que a acompanha e siga as recomendagdes nele contidas.

UTILIZAGAO DO PADRAO

Atencéo! As bancadas a unir devem ter a mesma espessural

A unido perpendicular & esquerda das duas bancadas sera utilizada como exemplo.

A bancada, cujo bordo sera parcialmente fresado, deve ser colocada com a superficie de trabalho virada para
cima e o texto YATO virado para cima. O bordo curvo da bancada deve estar virado para o operador da fresadora.
Coloque os pinos de posicionamento nos orificios de modo a que os pinos fiquem encostados ao bordo curvo
da bancada ().

Cologque um dos pinos no orificio identificado pelo nimero que indica a largura das bancadas a unir em milimetros (1).
O padréo, posicionado desta forma, deve ser fixado & bancada com grampos de carpinteiro.

Uma fresadora com um diémetro de trabalho de 12,7 mm e equipada com uma manga de copia de 30 mm de
didmetro deve ser guiada na ranhura do padrao. Recomenda-se que no se frese mais de 8 mm de profundidade
de material numa s passagem da fresadora. Repita o nimero de passagens até atingir a profundidade de fresa-
gem pretendida. A fresagem deve ser feita da direita para a esquerda, mas no final deve ser feita uma fresagem
de acabamento da esquerda para a direita, 0 que dara uma borda mais suave.

Afresagem da segunda bancada, cujo bordo sera fresado em todo o comprimento, deve ser efetuada da mesma
forma, mas como este bordo deve ser uma imagem espelhada do bordo fresado na primeira bancada, a segunda
bancada deve ser virada para baixo e 0 padrao deve ser colocado sobre ela com o texto virado para baixo. Utilize
os pinos de posicionamento colocados nos orificios de modo a que os pinos fiquem encostados ao bordo curvo
da bancada (Il).

O padréo, posicionado desta forma, deve ser fixado & bancada com grampos de carpinteiro.

Antes da fresagem, é importante certificar-se de que o comprimento suficiente do topo permanece apds a fresagem.
Afresagem deve ser efetuada de acordo com o procedimento acima descrito.

O passo seguinte sera fazer orificios na parte de baixo das bancadas para os parafusos que fixam as bancadas unidas.
Aplique o padrdo na bancada com o bordo parcialmente fresado, com o texto YATO virado para baixo. Utilize os
pinos de posicionamento inseridos nos orificios indicados na ilustragdo (Ill). Fixe o padrdo & bancada com gram-
pos de carpinteiro. Efetue a fresagem dos orificios para os parafusos de fixagéo de acordo com o procedimento
acima descrito.

Aplique o padrao na bancada com o bordo fresado totalmente, com o texto YATO virado para cima. Utilize os
pinos de posicionamento inseridos nos orificios indicados na ilustragdo (IV). Fixe o padréo & bancada com gram-
pos de carpinteiro. Efetue a fresagem dos orificios para os parafusos de fixagao de acordo com o procedimento
acima descrito.

As bancadas corretamente fresadas devem ter orificios para parafusos opostos (V) quando unidas.

MANUTENGAO E ARMAZENAMENTO

Limpe o padréo de pd e aparas ap6s cada trabalho. Para o efeito, pode ser utilizado um pano ligeiramente htmi-
do. Depois seque o padréo. Armazene o padrdo num local seco e com boa ventilagdo. Nao deixe que o padréo
fique humido. O efeito da humidade pode deformar o padréo.
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KARAKTERISTIKA PROIZVODA

Sablona olakava obradu radnih povrsina u scilju njihovog spajanja. Sablona omogucuje spajanje radnih povréina
Sirine od 250 mm do 700 mm. Sablona se koristi za vodenje rucne glodalice. Glodalica mora biti opremljena kopir-
nim rukavom promjera 30 mm i rezatem promjera radnog dijela 12,7 mm.

SIGURNOSNE PREPORUKE

Obradene radne povrsine uvijek treba fiksirati na nacin da se sprije¢i njihovo nekontrolirano pomicanje tijekom
obrade. Nakon postavljanja, Sablonu uvijek treba pricvrstiti na radnu povrsinu pomocu stezaljki. Premjestanje
Sablone tijekom obrade uzrokovat ¢e da se radne povrine ne uklapaju.

Uvijek koristite usisiva¢ prasine spojen na glodalicu. To ¢e smanijiti praSinu na radnom mijestu. Prasina na radnom
mjestu smanjuje vidljivost i moze uzrokovati nesrece.

Prije rada s glodalicom pro€itajte priloZene upute i slijedite upute sadrzane u njemu.

UPORABA SABLONE

Pozor! Radne povrsine namijenjene za spajanje trebaju biti iste debljine!

Primjerice, koristit ¢e se okomiti lijevi spoj dviju radnih povrsina.

Plocu, ¢iji ¢e se rub djelomicno glodati, treba postaviti s radnom povrsinom prema gore i postaviti na nju s YATO
natpisom okrenutim prema gore. Zaobljeni rub ploce treba biti okrenut prema operateru glodalice.

Postavite igle za pozicioniranje u otvore tako da igle budu naslonjene na zaobljeni rub ploce (1).

Stavite jedan od klinova u otvor oznagen brojem koji oznacava Sirinu spojenih vrhova u milimetrima (1).

Ovako postavljenu Sablonu treba priévrstiti na stolnu plocu stolarskim stezaljkama.

Glodalica s rezatem za prste radnog promjera 12,7 mm i opremljen kopirnim rukavom promjera 30 mm treba voditi
u prorezu $ablone. Preporucuje se da ne reZete vise od 8 mm dubine materijala tijekom jednog vodenja glodalice.
Ponovite broj prolazaka kako biste dobili Zeljenu dubinu glodanja. Glodanje treba provoditi s desna na lijevo, ali na
samom kraju, zavr$no glodanje treba provoditi s lijeva na desno, Sto ¢e omoguditi glatki rub.

Glodanje druge ploce, Ciji ¢e se rub glodati cijelom duzinom, treba izvesti na isti nacin, ali buduci da taj rub mora
biti zrcalna slika ruba glodanog u prvoj plogi, druga plo¢a treba preokrenuti s radnom povrsinom okrenutom prema
dolje i na njega postaviti $ablonu s natpisom okrenutim prema dolje. Upotrijebite pozicionirajuce igle postavljene u
rupe tako da igle budu naslonjene na zaobljeni rub ploce (Il).

Ovako postavljenu Sablonu treba privrstiti na plocu stolarskim stezaljkama.

Prije glodanja, pobrinite se da nakon glodanja ostane dovoljna duljina ploce.

Glodanje treba provesti u skladu s gore opisanim postupkom.

Sliededi korak bit ¢e glodanje rupa ispod radnih plo¢a za vijke koji priévrs¢uju spojene radne ploce.

Sablona za plo¢u s djelomicno glodanim rubom treba nanijeti s natpisom YATO okrenutim prema dolje. Koristite
igle za pozicioniranje koje se nalaze u otvorima vidljivima na slici (lIl). Pri¢vrstite $ablonu na radnu plo¢u stolarskim
stezaljkama. Glodanje rupa za montazne vijke treba provesti prema gore opisanom postupku.

Sablona za plo¢u s rezbarenim rubom u cijelosti treba nanijeti s natpisom YATO okrenutim prema gore. Koristite
igle za pozicioniranje koje se nalaze u otvorima vidljivima na slici (IV). Pri¢vrstite S8ablonu na radnu plocu stolar-
skim stezaljkama. Glodanje rupa za montazne vijke treba provesti prema gore opisanom postupku.

Pravilno glodane radne povrsine trebaju imati otvore za vijke okrenute jedna prema drugoj (V) kada su spojene.

ODRZAVANJE | SKLADISTENJE

Ocistite Sablonu prasine i strugotina nakon svakog zavrSetka rada. MoZete koristiti lagano viaznu krpu, a zatim
osusiti. Skladistite Sablonu na suhom mijestu s dobrom ventilacijom. Ne dopustite da se Sablona pokvasi. Djelova-
nje vlage moze deformirati $ablonu.
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