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Szablon do taczenia blatéw CMT650
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UWAGA!!!

Zaleca sie stosowanie ochraniaczy, odpowiadajacych symbolomz oktadki instrukgcji
podczas korzystania z tego zestawu.

Symbole bezpieczenstwa

©O® @

Maska Nauszniki Kask
przeciwpytowa ochronne ochronny
Rekawice Okulary Obuwie

ochronne ochronne ochronne



Zawartosc zestawu:

A Szablon z materiatu fenolicznego
B Tuleje mocujace

C Kotek oporowy nastawny

D Pokretto M8

E Sruba M8

F Podktadki M8

Instrukcja Obstugi




Dodatkowo potrzebujesz:

A Frezarka z tulejkg 12mm lub 12,7mm

B Prowadnica 30mm (symbol 899.007.00)

C Klucz i sruby blokujace tuleje

D Dwa profesjonalne zaciski

E Frez prosty @12mm x 50mm (lub 40mm dla cienszych blatow)

F Nauszniki, rekawice oraz okulary ochronne




Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Ponizsze sugestie pomoga ustali¢ odpowiednie procedury podczas pracy, zapewnic¢ bezpieczenstwo tobie
i twoim pracownikom, oraz utrzymac narzedzia i maszyny w dobrym stanie.

10.

Upewnij sig, ze potrafisz postugiwac sie frezarka, zanim zaczniesz uzywac szablonu.

Zawsze trzymaj sie wskazowek dotyczacych uzytkowania i zasad bezpieczenstwa frezarki.

Jedlinigdy wczesniej nie korzystates z zestawu do faczenia blatow, wykonaj prébne ciecia na kawatku
blatu by zdoby¢ doswiadczenie w kolejnosci ciecia, jego charakterystyki, oraz jednoczesnej pracy
frezarki, szablonu i materiatu.

Podczas frezowania zawsze zaktadaj okulary ochronne oraz nauszniki ochronne.

Zawsze, gdy to tylko mozliwe zaktadaj maske przeciwpytows i uzywaj odciggu pytu.

Unikaj luznego ubioru, dtugie wtosy zepnij z tytu.

Przed praca usun z szablonu i blatu wszystkie klucze oraz nakretki.

Przed podniesieniem frezarki z powierzchni blatu, zawsze wytaczaj frezarke i poczekaj az sie zatrzyma.

Zawsze unieruchamiaj blat, by uniemozliwi¢ poruszenie sie jego powierzchni podczas pracy.

Jesdli to tylko mozliwe, wytnij najpierw faczenia, zanim zaczniesz przykrawac blat na odpowiednia

dtugosc.

UWAGA!!!

Trzymaj narzedzia i maszyny poza zasiegiem dzieci.



Podstawowe zasady bezpieczenstwa

Scierna natura ptyty wiérowej i laminatu szybko doprowadzi do stepienia frezéw podczas pracy, nawet
tych z wolframowymi ostrzami. Z tego powodu zaden frez nie wytrzyma dtuzej, niz prace przy trzech
blatach, po czym, stopniowo nastapi szarpanie materiatu. Upewnij sig, ze frezy s czyste i naostrzone
miedzy frezowaniem poszczegdlnych blatow.

Upewnij sie, ze frez jest poprawnie zamocowany w tulei frezarki
(spdjrz na instrukcje producenta frezarki)

Zawsze sprawdz czy tuleja prowadzaca jest wysrodkowana w stosunku do frezarki,
najlepiej wykorzystujac odpowiednie do tego narzedzia.



Konfiguracja szablonu

Do precyzyjnego ustawienia blatu, zestaw CMT650 jest zaopatrzony w trzy tuleje mocujace, ktére
umieszcza sie¢ w odpowiednie otwory szablonu. Kazda z tych tulei jest zaopatrzona w pierscienie, ktére
bezpiecznie utrzymuja je w otworach. Jedli tuleja ciezko wchodzi w otwér, nalezy zastosowac krople oleju
lub niewielka ilo$¢ smaru na pierscien. Upewnij sie, ze tuleje zostaty umieszczone odpowiednio gteboko
w otworach dolnej czesci szablonu.

Literami oznaczono otwory pod tuleje blokujace dla kazdej okreslonej operacji.

A. (2 otwory) - zewnetrzna czes¢ potaczenia 45°

B. (2 otwory) - zewnetrzna czes¢ potaczenia 90°

C. (4 otwory) - wewnetrzna czes¢ potgczen 90° i 45°

D. (4 otwory) - otwory pod zaciski

E. (3 otwory) - wykonczenie rogéw z promieniem (R=8,2)

F. (2 otwory) - wykonczenie rogéw pod katem 45°

G. (1 otwor) - wewnetrzna czesc potaczenia 45°

H. (1 otwor) - wewnetrzna cze$¢ potaczenia 90° (tylko dla blatéw 500, 550, 600, 616, 650 mm)

Pamietaj:
Zestaw do taczenia blatéw firmy CMT wymaga tulei prowadzacej 30mm, oraz freza prostego 12 mm,
zamocowanego na frezarce. Zapewni to bezpieczny 9mm margines miedzy szablonem a frezem.



Podstawowe wskazowki

Zawsze upewnij sig, ze frezujesz z odpowiedniej strony blatu (zaokraglona krawedzig do dotu). Kierunek
obrotu frezu podczas ciecia (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara), spowoduje czyste ciecie z lewej
strony frezowanego otworu, natomiast moze pozostawic rozerwania materiatu z prawej strony. Dlatego,
by unikna¢ braku wymiaru po przeszlifowaniu elementu, z prawej strony powinien by¢ fragment blatu
o wiekszym wymiarze niz zgdany.

Gdy przycinasz blat na przyktad na dtugos¢, uzyj szablonu i pita odetnij fragment z okoto 3 mm nadwyzka
materiatu w stosunku do zadanej dtugosci, a nastepnie wykoncz cieta krawedz uzywajac frezarki i szablonu.
Zapewni to réwng, prosta krawedz, wyréwnana do kotkéw oporowych.

Pamietaj, zawsze frezuj wewnatrz szablonu, nigdy na jego zewnetrznej krawedzi! Zawsze umies¢ nieco
materiatu pod mocowanie zaciskéw, by unikna¢ uszkodzenia laminatu.

Pamietaj, by zawsze pracowac na dtuzszym blacie niz wymagany. Zapewni to wykonanie nowych potaczen
w przypadku, gdy co$ pdjdzie nie tak za pierwszym razem.




Wycinanie potaczen 90-stopniowych

PAMIETAJ!

Podczas wycinania 90-stopniowego potaczenia majac po prawej stronie koniec blatu, ustaw blat
laminowang, ozdobnga czescig do géry. W celu spasowania meskich potaczen odwrédc blat. Podczas
wycinania 90-stopniowego potaczenia majac po lewej koniec blatu, ustaw blat laminowang strona do dotu.
Podczas spasowania meskich potaczen odwré¢ blat laminowang strona do géry.

Pierwszym krokiem jest dostosowanie szablonu do szerokosci blatu. Jesli blat ma standardowa 600 mm
szerokos¢ otworéw pod tuleje oznaczone litera H. Jesli blat jest szerszy, lub wezszy, nalezy uzy¢ ruchomej
blokady szerokosci.




Wycinanie potaczen 90-stopniowych

Kotek oporowy nastawny

By ustawi¢ kotek oporowy, umocuj go do spodu szablonu przy pomocy $ruby zaciskowej, zabezpiecz
przy pomocy pokretta i podktadki w odpowiednim otworze. Umies$¢ dwie tuleje mocujace w otworach B,
docisnij je mocno do przodu blatu i upewnij sig, ze szablon ustawiony jest do niego prostopadle. Dopasuj
kotek oporowy nastawny do tylnej krawedzi i unieruchom blat przy pomocy zaciskéw.

Wycinanie damskich potaczen

Umies¢ blokady w otworach C szablonu (zobacz na stronie 7). Jedna z blokad powinna znajdowac sie

z tytu blatu, dwie wzdtuz jego frontowej czesci. Frontowe blokady umies¢ w dwoch z czterech otwordéw —
odlegtos¢ miedzy nimi okresli szerokos¢ blatu. Zanim zacisniesz szablon do blatu, upewnij sig, ze wszystkie
tuleje mocno blokujg krawedzie blatu. Upewnij sie, czy zaciski nie znajduja sie na drodze frezarki.

Ciecie

Tnij wykonujac serie ptytkich przejs¢. Im mniejszy wysitek wtozysz w poruszanie frezarki, tym fatwiej bedzie
ja kontrolowag, a jakos¢ ciecia bedzie wieksza. Utrzymaj statg predkos¢ posuwu frezarki i upewnij sie, ze frez
zagtebia sie w materiat na te sama gtebokos¢. Zawsze pracuj od lewej do prawej, utrzymujac prowadnice
wewnatrz otworu szablonu. By wykonczy¢ krawedz docisnij frezarke nieco mocniej i wykonaj ostatnie
przejscie na petng gtebokos¢ ostrza freza.




Wycinanie potaczen 90-stopniowych

Wycinanie meskiego potaczenia

Najpierw obré¢ blat i sprawdz czy jest odpowiednig strona ku gérze. Podczas wycinania gniazd, ustaw
kotek oporowy nastawny, lub tuleje mocujace w pozycji H, dwie pozostate tuleje umies¢ w otworach B.
Ustaw szablon wszerz blatu i zablokuj go zaciskami. Upewnij sig, ze szablon ustawiony jest prostopadle
do frontowej krawedzi blatu, oraz ze tuleje blokujg blat na jego koncach. Przymocuj odcinany element

do szablonu za pomoca zaciskéw lub unieruchom go w inny sposéb, by unikna¢ uszkodzenia laminatu
podczas ostatniego przejscia frezarki. Wytnij meskie potgczenie w taki sam sposdb, jak wykonywates jego
damska wersje.

Wyréwnywanie prostokatnych scian blatu

Dopuszczalna niedoktadno$¢ podczas stosowania szablonu do faczenia blatéw wynosi do okoto 3 stopnie
w jedna ze stron. Jednak potaczenia nigdy nie beda miaty doktadnych 90 stopni. Kat zawsze bedzie
niwelowany w damskiej czesci taczenia. Gdy jest to tylko mozliwe, ustaw blat w taki sposéb, by meska
cze$c faczenia byta ponad damska. Jesli nie masz wystarczajaco miejsca by to zrobi¢, uzyj katomierza, lub
innego miernika, by odczytac¢ kat i odwzorowac ustawienie na blacie. Zapamiegtaj nad ktérym koricem
pracujesz i w razie potrzeby odwré¢ go laminowang strong do géry lub do dotu. Zdejmij poziom z damskiej
krawedzi i zaznacz go na spodzie meskiej czesci. Bedzie to linia cigecia, wyréwnujaca kat taczenia. Narysuj
réwnolegta do niej linie, w odlegtosci 9 mm (margines dla prowadnicy frezarki).Spodjrz na diagram A: umies¢
dwie tuleje mocujace w otworach B szablonu, umies¢ blat frontowa czescig od strony tulei i docisnij go
kotkiem oporowym nastawnym w taki sposéb, by szablon ustawiony byt prostopadle do krawedzi blatu.
Sprawdz czy blat jest odpowiednio docisniety tulejami mocujacymi od jego frontowej czesci, jesli tak,
umocuj blat do szablonu zaciskiem. Narysuj linie rownolegta do krawedzi szablonu w odlegtosci minimum
9 mm od krawedzi blatu. Wypoziomuj krawedz kotka oporowego nastawnego do prostopadtej krawedzi
blatu i zacisnij go $ruba. Spéjrz na diagram B: poluzuj i usun dwie tuleje mocujace. Przesun szablon na
narysowana linig, w taki sposéb, by byta réwnolegta do krawedzi linii ciecia wewnatrz szablonu ale nie
mniej niz9mm od niej, zamocuj zaciskami. Wykonaj ciecie wzdtuz narysowanej linii az do krawedzi blatu
wewnatrz otworu szablonu.



Wycinanie kwadratowych potaczen
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Wycinanie potaczen 45-stopniowych

Aby wycigé 45-stopniowy rég potaczenia, uzyj 22,5mm zakrzywionego fragmentu otworu ustawionego
pod katem wzgledem reszty szablonu CMT650.

Zaréwno jak w 90-stopniowych pofaczeniach, tak i te 45-stopniowe musza by¢ wyciete z odpowiedniej
strony, w zaleznosci czy beda to taczenia z prawej, czy lewej strony, krawedz meska czy damska.

Pierwszym krokiem podczas wykonywania potaczen 45-stopniowych jest ustawienie i wyciecie kata 45
stopni na koncu blatu (najlepiej pozostaw nieco wiecej blatu niz wymagany rozmiar, by w razie potrzeby
moéc wykonad ponowne ciecie). Podczas przycinania blatu na dtugos¢, uzyj pity by odcia¢ nadwyzke z 3mm
marginesem na wykonczenie krawedzi. Nastepnie wyréwnaj krawedz do zadanych rozmiaréw przy pomocy
freza i krawedzi szablonu. Zapewni to odpowiedni kat i krawedz blatu.

Wycinanie damskiej krawedzi (spéjrz na schemat C):

Umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach Ci jedna w otworze G. Ustaw szablon na blacie, dosun frontem
blat do tulei w otworze G i wycieta pod katem krawedzig do tulei C. Wykonaj ciecie przy pomocy frezarki
wykonujac te same procedury, jak w przypadku wycinania 90-stopniowych potaczen.

Wycinanie meskiej krawedzi (sp6jrz na schemat D):

Umies¢ blokady w otworach A, docisnij do nich front blatu i mocno zacisnij do niego szablon. Wykonaj
frezarka ciecie postepujac identycznie, jak w przypadku wycinania potaczen 90 stopni.



Wycinanie potaczen 45-stopniowych

NC L

036 00 o Jl_ﬂ’ﬂ

By wycig¢ nisze na $ruby, umies¢ tuleje mocujace w otworach D szablonu. Otwér w szablonie w ksztatcie
nisz powinien by¢ nie dalej niz 100 mm od frontowej krawedzi blatu. Odlegtos¢ miedzy niszami moze
pozostac taka sama jak w szablonie, jak rowniez moze by¢ dostosowana do szerokosci blatu. Pamietaj by na
obu elementach faczenia nisze na sruby wykonane byty w tych samych odstepach od krawedzi blatu i od
siebie nawzajem.

Zacisnij zaciski po przeciwnej stronie szablonu, by nie przeszkadzaty w wycinaniu nisz. Wytnij nisze na taka
gtebokos¢, by sruba faczaca, byta mniej wiecej w potowie grubosci blatu. Uzyj 30mm prowadnicy i 12mm
freza, wykonujac serie ptytkich wejs¢ w materiat i usuwajac wior.



Montaz blatu z wycietych elementow

Gdy jest to koniecznie, podczas montazu blatu uzyj lameli (o rozmiarze 20), by wypoziomowac elementy
blatu i unikna¢ ich poruszania sie wzgledem siebie. Otwory pod lamele mozna wykona¢ przy pomocy
frezarki lub lamelownicy. Nie nalezy umieszcza¢ mniej niz 4 lameli na 600mm odcinku blatu.

By wykonac otwory pod lamele, skorzystaj frezika pitkowego o 4mm grubosci i 47,6mm srednicy (numer
822.340.11), oraz 22mm tozyska, by otrzymac 12,8mm nisze (lamele o rozmiarze 20 maja okoto 24mm
szerokosci).

Oto kody zestawodw, sktadajacych sie z ostrza pitkowego i trzpienia z tozyskiem:
- dla trzpienia S=1/2" - 822.340.11B

- dla trzpienia S=1/4" - 822,340.11A

- dla trzpienia S=8 - 922.340.11A

- dla trzpienia S=12 - 922.340.11B

Oba konce potaczen musza by¢ zabezpieczone podczas montazu by unikngé mozliwos$¢ ingerencji wody
do wewnatrz potaczenia. Mozna to uzyskac poprzez zastosowanie wodoodpornego kleju, albo lepiej,
poprzez malowanie blatu wodoodporng farba/klejem. Te ostatnie mozna dobra¢ w kolorach laminatu.
Podczas pracy nad blatami z tariszych ptyt wiérowych moze okazac sig, ze krawedzie zostang poszarpane.
Nalezy to koniecznie wyréwnac papierem sciernym przed montazem. Postaraj sie nie dotyka¢ krawedzi
laminatu podczas wyréwnywania.



Inne zastosowanie zestawu CMT650

By wykonac zaokraglone rogi blatu, umies¢ trzy tuleje mocujgce w otworach E i zréb ciecie przy pomocy
frezarki, wykonujac serie ptytkich przejs¢, jak opisano wczesniej.

By wykonac ciecie 45-stopniowe naroznika, umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach F i zréb ciecie przy
pomocy frezarki, wykonujac serie ptytkich przejs¢, jak opisano wczesniej.
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